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Elementos de mando de CNC PILOT

Elementos de mando en la pantalla

Tecla Funcion
C) Cambio de los imagenes de ayuda entre

mecanizado exterior e interior (solo para la
programacion de ciclos)

=

sin funcion

[

Softkeys: seleccionar la funcién en pantalla

Cambia hacia la izquierda / derecha dentro del
menu de softkeys

Cambia al siguiente menu dentro del menu
del PLC

Teclas de modo de funcionamiento

Tecla Funcion
Modos de funcionamiento de la maquina:
Modo Manual

Ejecucién del programa

Modos de Programacion

smart.Turn
DINplus
DIN/ISO

Datos de herramientas y tecnolégicos

Organizacion:
Pardmetros
Organizacioén de archivos
Transferencia
Diagnéstico

Teclas smart.Turn

Tecla

Funcion

B

Cambiar al siguiente formulario

Al grupo siguiente / anterior

Teclas de navegacion

Funcion

Cursor hacia arriba / hacia abajo

Teclas del bloque numérico

Tecla

Bloque funcional

n Teclas numéricas 0-9:

Introduccién de nimeros
Manejo de menus

Punto decimal

Cambio de valores positivos a negativos y
viceversa

ESC

Tecla Esc: cancelar en cuadros de dialogo y
moverse hacia arriba dentro del menu

Tecla Insertar: Confirmar en cuadros de
didlogo y crear bloques de NC nuevos en el
Editor

Bloque borrar: borrar la seccion seleccionada

Retroceso: Borra el caracter situado a la
izquierda del cursor

Tecla CE: Borra los mensajes de error en el
modo Maquina

NT

Iﬁﬁﬁli

Enter: Confirmacién del dato o comando
introducido

Teclas especificas

Tecla

Funcion

Tecla Error: Abre la ventana de errores

CALC

Arranca la calculadora integrada

Tecla Info: Muestra informacién adicional en
el editor de parametros

.
1

Activar funciones especiales, como
alternativas para la introduccion de datos o el
teclado alfanumérico

Panel de mandos de la maquina

Tecla

Funcion

Arranque del ciclo

Parada del ciclo

Parada del avance

Cursor hacia la izquierda / hacia la derecha

Parada del husillo

Retroceder/avanzar pagina de pantalla/cuadro
de didlogo

Husillo conectado - direccion M3/M4

A comienzo de programa/lista o fin de
programa/lista

Husillo "pulsar" - direccion M3/M4. El husillo
gira mientras esté pulsada la tecla.

S ORI EIi=)

SO

Teclas manuales de direcciéon +X/-X
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CNC PILOT 620/640, software y
funciones

En el presente manual se describen funciones que estan disponibles
en el CNC PILOT con el nimero de software NC 688945-03,
688946-01 0 688947-01.

La programacion smart. Turn y DIN PLUS no forman parte de este
manual. Estas funciones se describen en el manual de usuario
"Programaciéon smart.Turn y DIN PLUS" (ID 685556-xx). Dirigirse a
HEIDENHAIN en caso de necesitar este modo de empleo.

El fabricante de la méaquina adapta las prestaciones disponibles en el
control a cada maquina mediante parametros de maquina. Por ello, en
este manual se describen también funciones que no estan disponibles
en todos los CNC PILOT.

Las funciones del CNC PILOT no disponibles en todas las maquinas
son, por ejemplo:
Posicionamiento del cabezal/husillo (M19) y herramienta motorizada
Mecanizado con el eje Co Y

Rogamos se pongan en contacto con el fabricante de la maquina para
conocer el funcionamiento de la misma.

Muchos constructores de méquinas y también HEIDENHAIN ofrecen
cursillos de programacion. Se recomienda participar en uno de tales
cursillos con el fin de conocer a fondo las funciones del CNC PILOT.

Especificamente para el MANUALplus 620 y para el CNC PILOT
620/640,HEIDENHAIN ofrece también el paquete de software
DataPilot MP620 y/o DataPilot CP 620 para ordenadores
personales. El DataPilot es apropiado para el trabajo en taller junto
a la maquina, para la oficina del jefe de taller asi como para los
departamentos de planificacién del trabajo y de formacion. El
DataPilot se utiliza en PCs con sistema operativo WINDOWS.

Lugar de utilizacion previsto

EI CNC PILOT pertenece a la clase A segun la norma EN 55022 y esté
indicado principalmente para zonas industriales.

Aviso legal

Este producto utiliza un software del tipo "open source". Encontrara
maés informacién sobre el control numérico en

Modo de funcionamiento Memorizar/Editar
Funcién MOD
Softkey DATOS DE LICENCIA

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640



Nuevas funciones del software 688945-02

En la simulacion puede reflejarse y asegurarse la descripcion del
contorno (pieza en bruto y pieza acabada). En smart.Turn se pueden
volver a insertar estos contornos (véase pag. 495)

En maquinas con contracabezal se puede seleccionar ahora en el
menu TSF el cabezal de la pieza (véase pag. 95)

En maquinas con contracabezal se puede realizar un desplazamiento
del punto cero para el contracabezal (véase Pagina 95)

La documentacién de usuario se encuentra disponible ahora
también en el sistema auxiliar sensible al contexto TURNguide
(véase Pagina 66)

En la administracion del proyecto se puede crear su propio
archivador de proyectos, para administrar de forma centralizada los
ficheros asociados (véase Pagina 118)

Con un sistema de cambio manual se puede cambiar herramientas
que no se encuentran en el revolver, durante una elaboracion del
programa (véase Pagina 506)

En el modo de funcionamiento de aprendizaje, se dispone ahora
también de ciclos de grabado (véase Pagina 345)

En el Backup de datos de herramienta se puede seleccionar ahora
en una ventana de didlogo, cuales datos se deben proteger o leer
(véase Pagina 580)

Para la conversién de funciones G, M y nimeros de cabezal asi
como para el reflejado de recorridos de desplazamiento y medidas
de herramienta se dispone ahora de la funcion G G30 (véase el
manual de instrucciones del usuario smart.Turn y programacion
DIN)

Para la toma de una pieza por parte del segundo cabezal desplazable
o para el apriete de una contrapunta contra la pieza se dispone ahora
de la funcién G "Desplazamiento a tope fijo" (G916) (véase el manual
de instrucciones del usuario smart.Turn y programacion DIN)”

Con la funcion G925 se puede definir y monitorizar la fuerza de
apriete maxima para un eje. Con esta funcion se puede emplear por
ejemplo el contracabezal como una contrapunta mecatrénica (véase
el manual de instrucciones del usuario smart.Turn y programacion
DIN)

Para evitar colisiones en procesos de corte no completados en su
totalidad se puede activar ahora con la funciéon G917 un control del
corte mediante la monitorizacién de error de arrastre (véase el
manual de instrucciones de usuario smart.Turn y programacién DIN)



Con la opcion marcha sincronica del cabezal G720 se pueden
sincronizar las velocidades de giro de dos o més cabezales con
sincronismo del angulo, con relaciéon de transmisién o con traslado
definido (véase manual de instrucciones del usuario smart.Turny
programacion DIN)

Para el fresado de dentados exteriores y perfiles se dispone, en
combinacioén con la marcha sincrénica (G720) de cabezal principal y
cabezal de herramienta, del nuevo ciclo "fresar con fresa espiral"
(G808) (véase manual de instrucciones de usuario smart.Turn y
programacion DIN)

Con G924 se puede programar ahora una "velocidd de giro
creciente", para evitar vibraciones de resonancia (véase el manual de
instrucciones de usuario smart.Turn y programacién DIN)

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640



Nuevas funciones del software 688945-03 y
688946-01

En el modo de funcionamiento Organizacion, Ud. puede permitir o
denegar el acceso al control numérico mediante la Softkey "Acceso
externo". (Ver también “El modo Organizacién” en pag. 538)

En esta version, en cualquier aplicacion se puede activar la
calculadora, y queda activa incluso tras cambiar el modo de
funcionamiento. En esta versiéon, mediante las Softkeys Obtener
valor actual y Capturar valor, los valores numéricos se pueden
obtener a partir del campo activo de introduccién o bien transferir a
dicho campo activo de introduccion, respectivamente (Ver también
"“La calculadora” en péag. 58)

En esta version, los sistemas de palpacién de mesa se pueden
calibrar en el menu "Alineacion de la maquina" (Ver también “Calibrar
palpador de mesa” en péag. 97)

Ahora, incluso en la direccién del eje Z, con un palpador digital el
punto cero de la pieza se puede fijar. (Ver también “Ajuste de la
maguina” en pag. 91)

En el aprendizaje y para el acabado en los ciclos de torno para
tronzar, se introdujo el valor del espacio de separacion Rl'y RK (Ver
también “Ranurado radial de acabado en superficie lateral — modo
Ampliado” en pag. 243)

En méquinas con un eje B, ahora es posible efectuar mecanizados
de taladrado y fresado de los planos inclinados en el espacio.
Asimismo, en el torneado y con el eje B es posible utilizar de modo
mas flexible las herramientas (véase el manual de usuario
smart.Turn y la programacion DIN).

Ahora, en el control numérico estan disponibles multiples ciclos de
palpacion para distintas aplicaciones (véase el Modo de Empleo
smart.Turn y la programacion DIN):

Calibracion del palpador digital

Medicion de circulo, arco de circulo, dngulo y posicion del eje C.
Compensacion rectificado

Medicién de un punto, de dos puntos

Buscar taladro o isla

Establecer punto nuloen eleje Zo C

Medicion automatica de herramientas.

10



Con la nueva funcién TURN PLUS y mediante una secuencia de
mecanizado determinada se elaboran automaticamente programas
NC para fresado y torneado (véase el Modo de Empleo smart.Turn
y la programacién DIN).

Con la funcién G940, es posible el célculo de las longitudes de la
herramienta en la posicion de definicién del eje B (véase el Modo de
Empleo smart.Turn y la programacién DIN).

Para mecanizados que requieran cambios de sujecion, con G44 se
puede definir un punto de separacién en la descripcién del contorno
(véase el Modo de Empleo smart.Turn y la programacion DIN).

Con la funcién G927, es posible el célculo de las longitudes de la
herramienta en la posicion de referencia de la herramienta (Eje B=0)
(véase el Modo de Empleo smart.Turn y la programacion DIN).

Las profundizaciones definidas con G22, se pueden ahora mecanizar
con el nuevo ciclo 870 Penetrar ICP (véase el Modo de Empleo
smart.Turn y la programacion DIN).

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640






Sobre este Manual

A continuacién encontrard una lista con los simbolos utilizados en este
Manual.

Este simbolo le indicard que para la funcion descrita
@ existen indicaciones especiales que deben observarse.

Este simbolo le indicara que utilizando la funcién descrita
Q existe uno o varios de los siguientes riesgos:

Riesgos para la pieza

Riesgos para los medios de sujecion
Riesgos para las herramientas
Riesgos para la maquina

Riesgos para los operarios

Este simbolo le indicard que la funcion descrita debe ser
-l- adaptada por el fabricante de la méaquina. Por lo tanto, la
funcién descrita puede tener efectos diferentes en cada

maquina.

Este simbolo le indicard que en otro manual de usuario
%\ encontrard la descripcion més detallada de la funcion en

cuestion.

iDesea modificaciones o ha detectado un error?

Realizamos un mejora continua en nuestra documentacion. Puede
ayudarnos en este objetivo indicandonos sus sugerencias de
modificaciones en la siguiente direccién de correo electronico:
tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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1.1 La CNC PILOT

1.1 La CNC PILOT

EI CNC PILOT se ha disefiado para tornos CNC. Es idéneo para tornos
tanto horizontales como verticales. El CNC PILOT soporta maquinas
con un revolver de herramienta, pudiendo estar situado el
portaherramientas en los tornos horizontales o bien delante o bien
detras del centro de torneado.

ElI CNC PILOT esté concebido para tornos con cabezal principal, un
carro (ejes Xy Z), eje C o cabezal orientable y herramienta motorizada
y para maquinas con un eje Y.

Independientemente de si trabaja piezas torneadas sencillas o piezas
complejas, con el CNC PILOT se beneficiara de la introduccion gréfica
de contornos y de la programacion cémoda con smart. Turn. Y cuando
utilice la programacion de variables, controle grupos especificos de la
maquina, utilice programas creados externamente, etc., no existe
ningun problema, simplemente cambie a DINplus. En este modo de

programacién encontrara la solucién para sus aplicaciones especificas.

Con el MANUALplus, asimismo Ud. aprovecharé el potente modo
Teach-In. Con ello podra realizar mecanizados, post-mecanizados o
reparaciones sencillas sin tener que escribir programas NC.

En la programacion de ciclos y en la programacién smart.Turn y DIN,
el CNC PILOT soporta los mecanizados con el eje C. En la
programacion de ciclos y en la programacién smart. Turn y DIN, el CNC
PILOT soporta los mecanizados con el eje Y.
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1.2 Configuracion

En su configuracion esténdar, el control numérico estad equipados con
los ejes X'y Z asi como un cabezal principal. Opcionalmente pueden
estar configurados un eje C, un eje Y y una herramienta motorizada.

Orientacion de los carros

El fabricante de la méaquina configura el CNC PILOT en base a las
siguientes opciones posibles:

Eje Z horizontal con el carro portaherramientas detras del centro de
torneado

Eje Z horizontal con el carro portaherramientas delante del centro
de torneado

Eje Z vertical con el carro portaherramientas a la derecha del centro
de torneado

Los simbolos de menus, las imagenes de ayuda asi como las
imégenes gréficas en la programacion ICP y en la simulacion tienen
presente la orientacién de los carros.

Todas las representaciones que aparecen en este modo de empleo
parten del supuesto de un torno con carro portaherramientas detras
del centro de torneado.

Sistemas portaherramientas

Como portaherramientas, el MANUALplus 620 soporta revélveres con
n puestos.

El eje C

Con el eje C se realizan taladrados y fresados en la parte frontal y en
la superficie envolvente.

Cuando se emplea el eje C, un eje interpola con el cabezal lineal o
circularmente en el plano de mecanizado previamente indicado,
mientras que el tercer eje interpola linealmente.

EI CNC PILOT soporta la la elaboracién de programas NC con eje C en:

En el modo (Teach-in)
Programacién smart.Turn
Programacion DINplus
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El eje Y

Con el eje Y se realizan taladrados y fresados en la parte frontal y en la
superficie envolvente.

Cuando se utiliza el eje Y, hay dos ejes que interpolan lineal o
circularmente en el plano de mecanizado indicado, mientras que el
tercer eje interpola linealmente. De esta forma se pueden mecanizar
por ejemplo ranuras o cajeras con superficie base plana y margenes
de ranura verticales. Indicando el angulo del cabezal se determina la
posicién del fresado de contorno sobre la pieza.

El CNC PILOT soporta la la elaboracién de programas NC con eje Y:

En el modo (Teach-in)
en programas smart.Turn
en programas DINplus
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Mecanizado completo

Con funciones del tipo Entrega de la pieza con sincronizacién angular
con cabezal rodando, Desplazamiento a un tope fijo, Tronzado
controlado y Transformacién de coordenadas se garantiza con el
mecanizado completo tanto un mecanizado en tiempo éptimo como
una programacion sencilla.

EICNC PILOT le ayuda en los mecanizados completos de la superficie
en todas las maquinas de disefio normal.
Ejemplos: tornos con

Dispositivo de toma rotativo

Contracabezal desplazable

Diversos soportes de cabezales, carros y herramientas
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1.3 Prestaciones

1.3 Prestaciones

Configuracion

Ejecucion basica de los ejes X'y Z asi como del cabezal principal
Cabezal orientable y herramienta motorizada

Eje C y herramienta motorizada

Eje Y y herramienta motorizada

Eje B para mecanizados en el plano inclinado

Regulacion digital de corriente y de velocidad de rotacion

Modos de funcionamiento

Funcionamiento manual
Movimiento manual de carro mediante pulsadores manuales de
direccién o volantes electrénicos.

Introduccién y ejecucion con soporte grafico de ciclos de (Teach-in)
sin almacenamiento de los pasos de trabajo en alternancia directa con
la operacion manual de la maquina.

Repaso de roscas (reparaciéon de roscas) en piezas mecanizadas que
se han soltado y vuelto a fijar.

Modo (Teach-in)

Creacion de una secuencia de ciclos de (Teach-in), procesandose cada
ciclo inmediatamente después de su introducciéon o simulandose
graficamente y almacenéndose a continuacion.

Ejecucion del programa
bien en modo frase a frase o0 en modo automatico

Programas DINplus
Programas smart.Turn
Programas de (Teach-in)

Funciones de ajuste
Fijar el punto cero de la pieza
Definir el punto de cambio de herramienta
Definir la zona de proteccion
Medir Herramienta rascando con palpador o medidor 6ptico

Programacion
Programacién de (Teach-in)
Programacién de contornos interactiva (ICP)
Programacion smart.Turn
Generacién automatica de programas con TURN PLUS
Programacion DINplus
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Simulacion grafica
Representacién gréafica de la ejecucién de los programas smart.Turn
o DINplus, asi como representacion grafica de un ciclo de (Teach-in
o de un programa de (Teach-in.

Simulacion de los recorridos de herramienta en forma de grafico de
trazos o de representacion de pistas de corte, identificaciéon especial
de los recorridos con avance rapido

Simulacion de movimientos (grafico de raspado)

Vista de giro o frontal o representacion de la superficie lateral
(desarrollada)

Representacion de los contornos introducidos
Funciones de decalaje y de lupa

Sistema de herramientas

Base de datos para 250 herramientas, opcionalmente para 999
herramientas

Es posible la descripcion para cada herramienta

Soporte opcional de Multi-herramientas (herramientas con varios
puntos de referencia o con varias cuchillas)

Sistema de portaherramientas revélver o Multifix

Banco de datos tecnologicos

Introduccién de los parametros de corte en forma de valores
propuestos en el ciclo o en la UNIT

9 combinaciones material mecanizado/material de corte (144
entradas)

opcionalmente 62 combinaciones de material mecanizado/material
de corte (992 entradas)

Interpolacion
Recta: en 2 ejes principales (max. = 100 m)
Circulo: en 2 ejes (radio méx. 999 m)
Eje C: interpolacién de Xy Z con el eje C

Eje Y: interpolacion linear o circular de dos ejes en el plano
predeterminado. Al mismo tiempo, el tercer eje se puede interpolar
linealmente.

G17: Plano XY
G18: Plano XZ
G19: Plano YZ

Eje B: Fresado y taladrado en un plano inclinado en el espacio
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1.4 Copia de seguridad de datos

1.4 Copia de seguridad de datos

HEIDENHAIN recomienda guardar periédicamente en un PC una copia
de seguridad de los nuevos programas y archivos creados.

Para ello HEIDENHAIN pone a disposicién una funcién de copia de
seguridad en el software de transmision de datos TNCremoNT.
Rogamos se pongan en contacto con el fabricante de la méquina.

Ademas necesita un soporte informatico que contenga una copia de
seguridad de todos los datos especificos de la maquina (programa de
PLC, pardmetros de maquina, etc.). Para ello rogamos se pongan en
contacto con el fabricante de la maquina.
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1.5 Explicacion de los conceptos
empleados

Cursor: En las listas 0 en la introduccion de datos estd marcado un
elemento de lista, una casilla de introduccién de datos o un signo.
Dicha "marca" se denomina cursor. Las indicaciones u operaciones
como copiar, borrar, afadir un elemento nuevo etc. se refieren a la
posicién del cursor.

Teclas del cursor: Para mover el cursor debe utilizar las "teclas de
flecha" y "Av Pag/Re Pag" (pagina siguiente/pagina anterior).

Teclas de pagina: Las teclas "Av Pag/Re P4g" (pagina siguiente/
pagina anterior) se denominan también "teclas Page" (en inglés,
page significa pagina).

Navegar: Dentro de listas o de casillas de introduccion, se desplaza
el cursor, para seleccionar la posicion, que se quiere observar,
modificar, completar o borrar. Vd. "navega" por la lista.

Ventanas, funciones, opciones de menus activas/no activas:
Esta activa Unicamente una de las ventanas mostradas en la
pantalla. Es decir, los datos introducidos por teclado tienen efecto
en la ventana activa. La ventana activa tiene una linea de titulo
mostrada en color. En las ventanas no activas, la linea del titulo se
muestra en color "pélido". Las teclas de funcién o de menus no
activas se muestran asi mismo en color "pélido".

Menu, tecla de menu: El CNC PILOT representa las funciones/
grupos de funciones en un cuadro de 9 casillas. Este cuadro se
denomina "menu". Cada simbolo individual es una "tecla de menu".

Editar: Se denomina "editar" a la accién de modificar, completar o
borrar pardmetros, instrucciones, etc. dentro de los programas, de
los datos de herramienta o los parametros.

Valor por defecto: Se habla de "valores por defecto" cuando los
parametros de ciclos o los pardmetros de los comandos DIN tienen
valores predeterminados. Cuando no se programan estos
pardmetros se activan los valores por defecto (predeterminados).

Byte: La capacidad de los medios de almacenamiento se indica en
"bytes". Dado que el CNC PILOT estd dotado de una memoria
interna, la longitud de los programas se indica también en bytes.
Extension: Los nombres de archivo estan formados por el "nombre"
propiamente dicho y la "extension”. El nombre y la extension estan
separados por un ".". Con la extensién se indica el tipo de archivo.
Ejemplos:

* NC "Programas DIN"

* NCS "Subprogramas DIN (macros DIN)"
Softkey: Se denominan softkeys a las teclas mostradas a lo largo de

los lados de la pantalla, mostrandose la funcién de las mismas en la
pantalla.

Formulario: Las distintas paginas de un menu interactivo se
denominan formulario.

UNITS: Se denomina UNITS a las funciones agrupadas en un cuadro
de didlogo (menu interactivo) en smart.Turn.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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1.6 Estructura del CNC PILOT

1.6 Estructura del CNC PILOT

La comunicacién entre el usuario de la maquina y el control se realiza
mediante:

DIN PLUS

Softkeys

Teclado para la introducciéon de datos
Panel de mandos de la maquina

Las visualizaciones y la comprobacion de los datos introducidos se
realiza en la pantalla. Con las softkeys, situadas debajo de la pantalla,
se seleccionan las funciones, se aceptan los valores de posiciéon y se
confirman los datos introducidos, entre otras muchas posibilidades.

Con la tecla ERR se obtiene informacién de errores y del PLC.

El teclado para la introduccién de datos (panel de operador) sirve para
introducir datos de maquina, datos de posicion, etc. EIl CNC PILOT no
dispone de teclado alfanumérico. Cuando se introducen
denominaciones de herramientas, descripciones de programas o
comentarios en programas DIN, aparece en la pantalla un teclado
alfanumérico. El panel de mandos de la maquina comprende todos los
elementos de mando que se precisan para el funcionamiento manual
del torno.

Es el usuario quien maneja el "control". Sin embargo, hay que saber
que los programas de ciclos, los contornos ICP y los programas DIN
que se introducen se guardan en la memoria interna. La ventaja que
esto supone es que se puede memorizar una gran cantidad de
programas.

Para el intercambio de datos o para la creacién de copias de seguridad
de los datos puede utilizarse la interfaz Ethernet o la interfaz USB.

44

Introduccién y nociones basicas



1.7 Nociones basicas

Sistema de medida de recorridos y marcas de
referencia

En los ejes de la maquina hay sistemas de medida, que registran las
posiciones del carro o de la herramienta. Cuando se mueve un eje de
la maquina, el sistema de medida correspondiente genera una sefal
eléctrica, a partir de la cual el control calcula la posicion real exacta del
eje de dicha maquina.

En unainterrupcion de tension se pierde la asignacion entre la posicion
de los ejes de la maquinay la posicion real calculada. Para poder volver
a establecer esta asignacion, los sistemas de medida incrementales
de trayectoria disponen de marcas de referencia. Al sobrepasar una
marca de referencia el control recibe una sefal que caracteriza un
punto de referencia fijo de la maquina. Con ello el CNC PILOT puede
reproducir de nuevo la asignacién entre la posicién real y la posicion
actual del carro de la maquina, cuando se emplean sistemas lineales
de medida con marcas de referencia codificadas, los ejes de la
maéaquina deberan desplazarse un maximo de 20 mm, y en los sistemas
de medida angulares un maximo de 20°.

En caso de aparatos de medicién de recorrido incrementales, después
de una interrupcion del suministro eléctrico hay que desplazarse a
puntos de referencia fijos. El sistema conoce las distancias de dichos
puntos de referencia al punto cero de la maquina (imagen a la
derecha).

En sistemas de medida absolutos, después de la puesta en marcha se
transmite un valor absoluto al control. De este modo, sin desplazar los
ejes de la maquina. se vuelve a ajustar la ordenacion entre la posicién
real y la posicién del carro de la maquina directamente después de la
puesta en marcha.

Denominacion de los ejes

El carro transversal se denomina Eje X y el carro de bancada eje Z.

Todos los valores X visualizados y programados se consideran como
diametro.

Tornos con eje Y: el eje Y se encuentra perpendicular al eje Xy al Z
(sistema cartesiano).

Para los desplazamientos se tiene en cuenta:

los movimientos en sentido + parten de la pieza
Los movimientos en direccion - van hacia la pieza.
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1.7 Nociones b

Sistema de coordenadas

El significado de las coordendas X, Y, Z, C esté determinado en el DIN
66 217.

Las indicaiones de las coordenadas de los ejes principales X, Yy Z se
refieren al cero pieza. Las indicaciones angulares para el eje circular C
se refieren al "punto cero del eje C".

Con la denominacion X'y Z se describen posiciones en un sistema de
coordenadas bidimensional. Como se muestra en la imagen, la
posicién de la punta de la herramienta queda descrita de manera
inequivoca por una posicién Xy una posicion Z.

Entre los puntos programados, el CNC PILOT reconoce
desplazamientos lineales o circulares (interpolaciones). Se puede
programar el mecanizado de una pieza indicando coordenadas
sucesivas y desplazamientos lineales/circulares.

Al igual que en los desplazamientos también debera describirse
completamente el contorno de una pieza mediante puntos de
coordenadas individuales y la indicacion de si el desplazamiento es
lineal o circular.

Las posiciones se pueden especificar con una precisién de 1 ypm
(0,001 mm). La indicacion se realiza con esta misma precision.

Coordenadas absolutas

Cuando las coordenadas de una posicion se refieren al punto cero de
la pieza, se denominan coordenadas absolutas. Cada posicién de una
pieza queda definida de manera inequivoca por coordenadas absolutas
(véase figura).
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Coordenadas incrementales

Las coordenadas incrementales se refieren a la Ultima posicién
programada. Las coordenadas incrementales indican la cota o
distancia entre la Ultima y la siguiente posicién. Cada posicion de una
pieza queda definida de manera inequivoca por coordenadas
incrementales (véase figura).

Coordenadas polares

Los datos de posiciones en la superficie frontal y en la superficie lateral
se puede programar tanto en coordenadas cartesianas como en
coordenadas polares.

En una acotacién en coordenadas polares, una posicion en la pieza
gueda definida de manera inequivoca por el didametro y el angulo
(véase figura).

Punto cero de la maquina

El punto de interseccién del eje X con el eje Z se denomina punto cero
(origen) de la maquina. Por regla general, en un torno es el punto de
interseccién del eje del cabezal con la cara frontal del mismo. Dicho
punto se identifica con una "M" (véase figura).
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1.7 Nociones b

Punto cero de pieza

Para mecanizar una pieza es mas facil definir el punto de referencia
sobre la pieza tal como esté acotado en el plano de la misma. Dicho
punto se denomina punto cero de pieza. Dicho punto se identifica
con una "W" (véase figura).

Unidades dimensionales

EI CNC PILOT puede programarse y manejarse en sistema "métrico" o
"en pulgadas". Las unidades métricas de la tabla son validas para las
programaciones y visualizaciones.

Medidas métrica ::Iga das

Coordenadas mm en pulgadas

Longitudes mm en pulgadas

Angulo Grado Grado

Velocidad de rotacion rpm rpm

Velocidad de corte m/min pies/min

Avance por revolucion mm/rev pulgadas/
rev

Avance por minuto mm/min pqlgadas/
min

Aceleracion m/s? ft/s?
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1.8 Dimensiones de la herramienta

EI CNC PILOT precisa conocer los datos de las herramientas para
poder calcular la compensacion del radio de la cuchilla, determinar la
subdivisién de corte en los ciclos, etc.

Dimensiones de longitud de herramienta

Todos los valores de posiciéon programados vy visualizados se refieren
a la distancia entre la punta de la herramienta y el cero pieza. Sin
embargo, internamente, el sistema soélo conoce la posicién absoluta
del sistema portaherramientas (carro). Para poder calcular y visualizar
la posicion de la punta de la herramienta, el CNC PILOT precisa las
cotas XL y ZL (véase figura).

Correcciones de herramienta

Durante el arranque de viruta, el filo de la herramienta sufre un
desgaste. EI CNC PILOT realiza correcciones dimensionales para
poder compensar este desgaste. La gestién de los valores de
correccion se realiza independientemente de las cotas de longitud. El
sistema suma dichos valores a las cotas de longitud.
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Compensacion de radio de cuchilla (SRK)

Las herramientas de torneado poseen un redondeo (radio) en la punta
de la herramienta. Debido a esto, en los mecanizados de conos,
biseles y redondeos, se producen imprecisiones, que el CNC PILOT
corrige mediante la compensacion de radio de cuchilla.

Los recorridos programados se refieren a la punta tedrica S de la
herramienta. Esto provoca imprecisiones en contornos no paralelos a
los ejes.

La compensacion SRK calcula un nuevo recorrido de desplazamiento,
la equidistante, para compensar dicho error (véase figura).

ElI CNC PILOT calcula la compensacion SRK en la programacion de
ciclos. En el marco de la programacion smart.Turn y DIN, la
compensacion SRK también se tiene en cuenta en los ciclos
multipasada. Ademas en la programacién DIN con recorridos
independientes también se puede activar/desactivar la compensaciéon
SRK.

Compensacion de radio de fresa (FRK)

En el fresado, el didametro exterior de la fresa es decisivo para crear el
contorno. Sin compensacién de radio de fresa (FRK), el centro de la
fresa es el punto de referencia en los recorridos. Para compensar
dicho error, la compensacion de radio de fresa (FRK) calcula un nuevo
recorrido, la equidistante.
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2.1 Instrucciones generales de manejo

2.1 Instrucciones generales de

manejo

Manejo

Seleccione el modo de funcionamiento deseado con la tecla de
modo correspondiente.

Dentro de un modo de funcionamiento, cambie de modo con las
softkeys.

Con el blogue numérico elija la funcién dentro de los menus.

Los cuadros de didlogo pueden estar integrados por varias paginas.

Los cuadros de didlogo pueden terminarse afirmativamente
mediante las softkeys con "INS" o negativamente con "ESC".

Los cambios realizados en las listas tienen efecto directo. Estos se
mantienen aun cuando la lista se cierre con "ESC" o con "Cancelar".

>

juste

Encontrara todas las funciones de ajuste en el modo de
funcionamiento "Maquina" en el "Modo Manual".

Mediante las opciones de menu "Ajuste" y 'S,F,T" pueden llevarse a
cabo todos los trabajos preparativos.

Modo de programacion Teach-in ()

Elija Aprendizaje en el modo "Maquina" y abra un nuevo programa
de ciclos mediante la softkey Lista de programas.

Con la softkey Anadir ciclo se activa el menu de ciclos. Aqui se
selcciona la mecanizacion y se especifica.

A continuacién, pulsar la softkey Introduccion finalizada. Ahora
se puede iniciar la simulacién y comprobar el proceso.

Con "Ciclo On" se inicia un mecanizado en la maquina.
Después del mecanizado, guardar el ciclo.
Repita los Ultimos pasos para cada nuevo mecanizado.

Programacion: smart.Turn

Cémoda programaciéon mediante UNITS en un programa NC
estructurado.

Combinable con funciones DIN.
Es posible la definicion grafica de contornos.
Seguimiento de contorno si se utiliza junto de una pieza en bruto

Conversion de programas de ciclos a programas smart.Turn de la
misma funcién.
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2.2 La pantalla del CNC PILOT

EI CNC PILOT representa las informaciones a visualizar en ventanas.
Algunas ventanas solo aparecen en pantalla cuando se necesitan, por
ejemplo, durante la introduccién de datos.

Ademas, en la pantalla se muestran la linea de modos de
funcionamiento, la visualizacion de softkeys y la visualizacion de
softkeys del PLC. Las casillas de la visualizacion de softkeys
corresponden a las softkeys que aparecen debajo de la pantalla.

Linea de Modos de Funcionamiento

En la linea de modos de funcionamiento (en el borde superior de la
pantalla) se muestran las pestanas de los cuatro modos de
funcionamiento y los sub-modos activos.

Visualizacion de la maquina

El campo de visualizacion de méaquina (por debajo de la linea de modos
de funcionamiento) es configurable. En la misma se visualiza toda la
informacién importante sobre posiciones de ejes, avances,
velocidades de giro y herramientas.

Ventanas adicionales utilizadas:

Ventana de listas y de programas

Visualizacién de listas de programas, herramientas, parémetros, etc.
"Navegue" dentro de la lista con las teclas de cursor vy seleccione
el elemento de la lista que desee editar.

Ventana de menus

Visualizacion de los simbolos del menu. Esta ventana aparece
Unicamente en la pantalla en los modos de funcionamiento
'Aprendizaje" y "Modo manual".

Ventana de introduccion de datos/ Ventana de dialogo (menu
interactivo)

Para la introduccién de parametros de un ciclo, un elemento ICP,
una orden DIN, etc.. Los datos existentes se visualizan, borran o
modifican en la ventana de didlogo.

Imagen de ayuda

La imagen de ayuda explica la introduccién de datos (parametros de
ciclo, datos de herramientas, etc.). Con la tecla de conmutacion (a
la izquierda de la pantalla) se cambia entre las imagenes de ayuda

para el mecanizado exterior o interior (solo programacion de ciclos).

Ventana de simulacion

Mediante la representacion gréfica de los segmentos de contorno y
la simulacion de los movimientos de la herramienta se comprueban
los ciclos, programas de ciclos y programas DIN.

Representacion del contorno ICP
Visualizacién del contorno durante la programacion ICP.

Ventana de edicion DIN
Visualizacién del programa DIN durante la programacién DIN.

Ventana de errores
Visualizacién de los errores y avisos que se hayan producido.
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2.3 Manejo, introduccion de datos

2.3 Manejo, introduccion de datos

Modos de funcionamiento

El modo de funcionamiento activo se identifica realzando la pestafna
del modo de funcionamiento. El CNC PILOT distingue los siguientes
modos de funcionamiento:
Maquina - con los submodos de funcionamiento siguientes:
Modo manual (visualizacion: "Méaquina")
Aprendizaje (modo Teach-In)
Ejecucién del programa

Programacion - con los sub-modos:
smart.Turn
Simulacion
ICP
TURN PLUS: Generacién automatica del plan de trabajo AAG

Gestién de herramientas - con los sub-modos siguientes:
Editor de herramientas
Editor de tecnologia

Organizacién - con los sub-modos siguientes:
Pardmetros de usuario
Transferencia
Inicio de sesion de usuario

Para cambiar de modo de funcionamiento, hagalo con las teclas de
modo de funcionamiento. El submodo de funcionamiento
seleccionado y la opcién actual del menu se conservan al cambiar de
modo de funcionamiento.

Al accionar la tecla de modo de funcionamiento dentro de un sub-
modo, el CNC PILOT vuelve al menu principal de este modo de
funcionamiento.
En algunos puntos es necesario salir de un cuadro de
@ didlogo para poder cambiar de modo de funcionamiento.
(p. €. en el editor de herramientas).
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Seleccion del menu

Las teclas numéricas se emplean tanto para seleccionar mends como ) tacuina ] snaxt.Tum | /P Ecitor herranientss | )
para introducir datos. La presentacién depende del modo de 1 a6 N T A T e SR
funcionamiento. o 1 rpcors siote » [T R |
) ) . u ciclos de torneado  [sEE desbaste longitudinal G818 | I_El
Durante el ajuste, el modo Teach-in (), etc., las funciones se N6 Hherzanienta b 47 dosbaste transversal G820
visualizan en un cuadro de 9 casillas, la ventana de menu. La linea |1 g £ 7o e demsiz Spareiclo ot contorno 6899 ] =
indica el significado de la opcion de menu seleccionada. N 19 S atagrar S Frlnenomy asoo :
i . . , N 12 Havance » 4 torneado prof. na
En los demas modos de funcionamiento, el simbolo del cuadro de 9 |1 3 i, w e » e oo nto 098 i
casillas se antepone con una posicién marcada de la funcién (véase N 15 fresar > i ciclos do zosca 3
fi ) N 17 G1 Z-105 BRO Hcicl. simples »
g' . N 18 G13 X46 Z-120 I-12.782 BRE
N 19 G1 Z-125
N 20 G1 X58

Pulse bien la tecla numérica correspondiente o bien seleccione el
simbolo con las teclas de cursor y pulse la tecla Enter.

Softkeys
En algunas funciones del sistema, la seleccion de softkeys se realiza 3) secuencia prograna | € saas Tuin | Editor herzansentas | )
en varias etapas.

. , \ ) , R 75.000 A% | i 0oL
Determinadas softkeys actian como "conmutador b|estapl? -Un ) 2 T— B T e IEI
modo esta activado cuando la casilla correspondiente esta "activa ” S— 0.000 1 AE] &t B @ —2ar.re0) :
(fondo de color). El_qjuste se mantiene activado hasta que se il Simer o AE ivn o 2B S0un 1 f %% sy a0y
desconecte la funcion. $Hprog $Proceso HiVisualizacién

B e e = . . . g X |42 N 65
Funciones como Aceptar posicion sustituyen a la introduccion P gy | fem:
manual de valores. Los datos se escriben en las casillas de LN 3 [L: sufecid
introduccién de datos correspondientes. w4
Las introducciones de datos no se terminan hasta que se pulsa la =
softkey Guardar o Introduccion finalizada. |
Con la softkey Atras se vuelve un nivel hacia atrés. o

| 171
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2.3 Manejo, introduccion de datos

Introduccion de datos

La ventana de introducciéon de datos contiene varias casillas de

introduccion de datos. Con las teclas "flecha arriba/flecha abajo" se
posiciona el cursor en la casilla de introduccion deseada. En la linea de
pie de la ventana o directamente antes de la casilla de introduccién de

datos, el CNC PILOT muestra el significado de la casilla seleccionada.

Para introducir datos, situar el cursor en la casilla de introduccién
deseada. Los datos ya existentes se sobreescriben. Con las teclas
"flecha izquierda/derecha", desplace el cursor a la posicion deseada
dentro de la casilla de introduccién de datos para poder borrar
caracteres existentes o afadir caracteres en la misma.

La introduccién de datos en una casilla de introduccion finaliza bien
con las teclas "flecha arriba/ flecha abajo" o con "Enter".

Cuando el numero de casillas de introducciéon sobrepasa la capacidad
de una ventana, se utiliza una segunda ventana de introduccion de
datos. Esta circunstancia se identifica mediante el simbolo mostrado
en la linea del pie de la ventana de introduccion de datos. Con las
teclas "Pagina adelante/Pagina atras" se puede alternar entre las
ventanas de introduccion de datos.

aceptan los datos introducidos o modificados. La softkey
Atras o Cancelar desecha los datos o cambios
introducidos.

@ Al pulsar 0K o Introduccion finalizada o bien Guardar se

Dialogos smart.Turn

El didlogo Unit se divide en formularios y los formularios, a su vez, en
grupos. Los formularios se identifican mediant pestanas y los grupos
se enmarcan con lineas finas. La navegacion entre los formularios y los
grupos se realiza con las Teclas smart.

Teclas smart

Cambiar al siguiente formulario

Al grupo siguiente / anterior
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Maquinado P long.

x [ oz ]2
FK [Messe

P 3 H [0: con cz~]
6.5 0.15
r________

r________
Gaz[2
T [3

’7
G14|0: simult~

ID [e02
200 F ]0.35
Pto. inicial [mm] 1/2
810 Deshaste long., cont. libre
Vista Tool Contor. Ciclo Global [T+]
Variante de aproxim. APP[O: simultaneo ~
Posicidn aproximacidn X 62
Posicidn aproximacidn Z 2
No. herram. T/l
@ Avance Fl0.4
K@) velocidad corte 5[220
Contorno au.. [1
Ne frase inicio del contorno
Ne frase final contorno
Maxima profundidad pasada P|5
Sobremed. X 8.5
Sobremed. Z 8.2
Variante de aproxim. | 1/6
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Operaciones con listas

Los programas de ciclos, programas DIN y listas de herramientas, etc.
se presentan en forma de lista. "Navegue" con las teclas de cursor por
la lista para visionar los datos o para seleccionar elementos para
realizar operaciones como borrar, copiar, modificar, etc.

Teclado alfanumeérico

Las letras y caracteres especiales pueden introducirse con el teclado
de pantalla o (en caso de existir) con un teclado de PC conectado
mediante puerto USB.

Introducir el texto con el teclado de pantalla
Para introducir un texto (p. ej. nombres de programa) pulsar la
softkey "Teclado alfanumérico" o la tecla "GOTO".
EI CNC PILOT abre la ventana "Introduccion texto".

Las letras deseadas o los caracteres especials se introducen
mediante una o varias pulsacions de la tecla numérica como en |
teclado de un teléfono movil.

Antes de introducir el siguiente caracter, espere a que el caracter
seleccionado haya sido transferido a la casilla de introduccion de
datos

Pulse la softkey OK para transferir el texto al cuadro de dialogo
abierto.

Seleccionar con la softkey abe/ABC entre mayUsculas y
minusculas.

Para borrar caracteres concretos, utilizar la softkey Retroceso.
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2.4 La calculadora

2.4 La calculadora

Funciones de la calculadora

La calculadora solo se puede activar en didlogos abiertos en la
programacién de ciclos o de smart.turn. La calculadora tiene tres
modos de presentacion (véase imagen a la derecha):

Cientifica
Estandar

Editor de férmulas En el modo Editor de férmulas pueden
introducirse directamente varios célculos (ejemplo: 17*3+5/9).

En esta version, la calculadora queda activa incluso tras
@ cambiar el modo de funcionamiento. Pulsar la Softkey FIN,

a fin de cerrar la calculadora.

Mediante la Softkey OBTENER VALOR ACTUAL, se
puede obtener el valor numérico de un campo activo de
introduccion y transferirlo a la calculadora. Mediante la
Softkey TRANSFERIR VALOR, es posible transferir el valor
actual de la calculadora en el campo activo de
introduccion.

Utilizar la calculadora

Con las teclas cursoras seleccionar la casilla de introduccién
. Abrir la calculadora y cerrar de nuevo con la tecla
CALC

CALC.

Cambiar el menu de softkey hasta que se muestra la
Realizar el célculo

funcién deseada.
Pulsar la softkey. EI CNC PILOT transfiere el valor a la
casilla de entrada activa y cierra la calculadora.

CONFIRMAR
VALOR

Cambiar la presentacion de la calculadora:

Conmutar el menu de softkey hasta que se muestra la softkey VISTA

Pulsar la softkey Vista hasta obtener la vista deseada.
Vista

Comando

Funcion de calculo abreviado (Softkey)

3) aprendiz. W{) smart. Turn W P Editor herramientas] ]
X 75.000 a¥ f it} 01
2 15.000 a2 B . T 1] &
v 0.000 U 0.000 : 4B %% B © -237.7%00 =
ghifE eiman o AE sivah 2B itk o f1%Esiieey =TT
A ———— X m_ 5
H-8 Vista 3. N2 remrsl
= =517 ] [Zsls
aErEEinEE =
H-1 = ARC | SIN | COS | TAN il 2] 2 .15 ‘
Hg :IE o || | er | o] ]| ——
B aa72 —
L) L i g 614[6; simults] _ service |
E - . 1 ID 002
= 5 208 F [0.3 T

Pto. inicial [mm] 1/2

il ( )

‘ FIN ‘

Sumar +
Restar -
Multiplicar *
Dividir /
Célculo entre paréntesis ()
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Funcion de calculo :g;‘:i:ﬂg (Softkey) g

Arcocoseno ARC E

Seno SEN =
Q

Coseno CoSs ©

Tangente TAN :

Elevar un valor a una potencia XAY -l

Sacar la raiz cuadrada SQRT :

Funcion de inversion 1/x

Pl (3.14159265359) PI

Sumar un valor a la memoria intermedia M+

Guardar un valor en la memoria intermedia ~ MS

Llamada a la memoria intermedia MR

Borrar la memoria intermedia MC

Logaritmo natural LN

Logaritmo LOG

Funcién exponencial eNX

Comprobar el signo SGN

Generar un valor absoluto ABS

Suprimir cifras decimales INT

Suprimir las cifras enteras FRAC

Valor modular MOD

Seleccionar vista Ver

Borrar valor DEL

Unidad dimensional

mm o pulgadas

Visualizaciéon de los valores angulares

DEG (Grad) o RAD
(medidas en
radianes)

Tipo de visualizacion de los valores

DEC (decimal) o HEX
(hexadecimal)
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2.4 La calculadora

Ajustar la posicion de la calculadora

La posicién de la calculadora se puede desplazar de la siguiente
manera:

Conmutar el menu de softkey hasta que se muestrala
softkey Funcions adicionales

— Seleccionar "funciones adicionales'
FUNCIONES

Posicionar la calculadora con las softkeys (véase tabla a la dercha)
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2.5 Tipos de programa

EI CNC PILOT conoce los siguientes programas/contornos:
Los programas (programas de ciclos) de (Teach-in) se utilizan en el
modo "aprendizaje”.

Los programas principales smart.Turn- y DIN se escriben el modo
"smart.Turn".

Los subprogramas DIN se escriben en el modo "smart.Turn" y se

utilizan en programas de ciclos y programas principales smart.Turn.

Los contornos ICP se crean durante el modo Teach-in en el modo
de funcionamiento "Aprendizaje" o bien en el "modo Manual". La
extencion depende del contorno descrito.

En smart.Turn, los contornos se almacenan directamente en el
programa principal.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640

£
(1°]
Tipo de programa  Carpeta Extencion E,,
Programas .nc_prog\gtz” . ¥.gmz” (@)
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2.6 Avisos de error

2.6 Avisos de error

Visualizar error

ElI CNC PILOT visualiza los errores, entre otros, en el caso de:

Datos introducidos erréneos
Errores légicos en el programa
Elementos de contorno no ejecutables

Si se produce un error, éste se visualiza en rojo en la cabecera. Se
visualizan avisos de error largos y de varias lineas abreviados. Si
aparece un error en un modo en segundo plano, dicho error se
identifica con el simbolo de error en la pestafia del modo de
funcionamiento. La informaciéon completa referida a todos los errores
surgidos se encuentra en la ventana de error.

Si, en caso excepcional, aparece un "error en el procesamiento de
datos', el CNC PILOT abre autométicamente la ventana de error. No
es posible corregir este tipo de error. Cerrar el sistema y reiniciar el
CNC PILOT.

El aviso de error de la cabecera se visualiza siempre que se borre o se
sustituya por un error de mayor prioridad.

Un mensaje de error que incluye un nimero de frase de un programa
NC ha sido generado por dicha frase o una anterior a ésta.

Abrir ventana de error

Pulsar la tecla ERR. EI CNC PILOT abre la ventana de
error y visualiza todos los avisos de error que se han
producido.

Cerrar la ventana de error

Pulsar la softkey FIN — o

Pulsar la tecla ERR. EI CNC PILOT cierra la ventana de
ERR errores.
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Avisos de error detallados

EI CNC PILOT muestra posibles causas del error y las opciones para
subsanarlo:

Informacion respecto la causa de error y solucién de error:

Abrir ventana de error

Posicionar el cursor sobre el aviso de error y pulsar la
Info softkey. EI CNC PILOT abre una ventana con
informacion sobre la causa y la solucion del error.

Abandonar Info: pulsar de nuevo la softkey Info.

Softkey Detalles

La softkey DETALLES ofrece informacion sobre el aviso de error, que
solamente reviste importancia en un caso de servicio.

Abrir ventana de error

Posicionar el cursor sobre el aviso de error y pulsar la
Details softkey. EI CNC PILOT abre una ventana con
informacion interna sobre el error.

Abandonar Detalles: pulsar de nuevo la softkey
Detalles.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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2.6 Avisos de error

Borrar error

Borrar errores fuera de la ventana de errores:

Abrir ventana de error

Borrar errores/indicaciones visualizadas en la
CE cabecera: pulsar la tecla CE.

se puede utilizar la tecla CE para borrar el error, ya que ésta

@ En algunos modos de funcionamiento (ejemplo: Editor) no
estd programada para otras funciones.

Borrar varios errores:

Abrir ventana de error

Borrar error individual: Posicionar el cursor sobre el
Borrar aviso de error y pulsar la softkey.

b Borrar todos los errores: Pulsar la softkey Borrar todo
QrIar

todos

Sila causa de un error no se soluciona, no es posible borrar
@ este error. En este caso se mantiene el aviso de error.

Logfile de errores

EICNC PILOT memoriza los errores registrados y eventos importantes
(p. ej. arranque del sistema) en un logfile de errores. La capacidad del
logfile de errores es limitada. Si el logfile esta lleno se cambia al
siguiente, etc. Si también el Ultimo logfile esta lleno se borraré el
primer logfile y se ecibird dentro de éste, etc. Para ver el historial se
puede conmutar entre los logfiles. Se dispone de 5 lodfiles.

Abrir ventana de error

Pulsar la softkey Lodfile.
Logfile

Abrir el logfile.

Error
Logfile

i Si es necesario, ajustar logfiles anteriores
Fichero

anterior

) Si es necesario, ajustar logfile actual
Fichero

actual

La entrada mds antigua del logfile se encuentra al principio — la més
reciente al final del fichero.

64

Indicaciones de manejo



Logfile de teclas pulsadas

EI CNC PILOT memoriza las teclas pulsadas y eventos importantes
(p. ej. arranque del sistema) en un logfile de teclas. La capacidad del
logfile de teclas es limitada. Si el logfile esta lleno se cambia al
siguiente, etc. Si también el ultimo logfile esta lleno se borraré el
primer logfile y se ecibira dentro de éste, etc. Para ver el historial se
puede conmutar entre los logfiles. Se dispone de 10 logfiles.

Abrir el logfile de teclas pulsadas
Pulsar la softkey Lodfile.

Logfile
Abrir el logfile.

volver

) Si es necesario, ajustar logfiles anteriores
Fichero
anterior

) Si es necesario, ajustar logfile actual
Fichero

actual

EI CNC PILOT memoriza en el logfile de teclas cada tecla del panel de
operador activada durante el proceso de tecleado. La entrada mas
antigua del logfile se encuentra al principio — la mas reciente al final del
fichero.

Memorizar ficheros de servicio

En caso necesario, se puede memorizar la "situacion actual del CNC
PILOT"y facilitarsela al técnico de servicio para su evaluacién. Para ello
se memoriza un grupo de ficheros de servicio que ofrecen informacion
sobre la situacion actual de la maquina y del mecanizado “Archivos de
servicio” en pag. 581.

Las informaciones se agrupan en un archivo ZIP en un registro de
datos de archivos de servicio.

TNCASERVICEx.zip

La "x" corresponde a un nimero secuencial, el CNC PILOT crea el
archivo de servicio siempre con el nimero "1", renombrandose todos
los ya existentes a los numeros "2-5". Un archivo ya existente con el
numero "5" se borra.

Guardar Archivos de servicio:

Abrir ventana de error

Pulsar la softkey Lodfile.
Logfile

Pulsar la softkey Archivos de servicio
Ficheros

Servicio

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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2.7 Sistema de ayuda contextual TURNguide

2.7 Sistema de ayuda contextual
TURNguide

Aplicacion
) Machine | snart.Tum /B Tool editor = ]
Antes de poder utilizar el TURNguide, desde Ia' pagina TS i 10 5 IRERRRR .
m=) | web de HEIDENHAIN se deben descargar los ficheros de et 1]
ayuda Ver “Descargar los ficheros de ayuda actuales” en P ety 1o e
. ntroduction feature provides m - g
pag. 71. e = e B ]
» Mashing Nado af opoxa ([ Uorkvlece contours !
» Cycle Programming abbreviation of
El sistema de ayuda sensible al contexto TURNguide contiene la IR | e
documentacion de usuario en formato HTML. La llamada del gl |
| I lachining attribu (Teach-In, Manual §
TURNguide tiene lugar pulsando la tecla Info, con lo cual el control, evatation f o | _ e ™ e al =
dependiendo de la situacion, visualiza parcialmente la correspondiente | & wr e || St oo L e
. s . - b Creating an ICP Con circular contour elements as well as fom elenents like chamfers, rounding
informacion directamente (llamada sensible al contexto). lgualmente, + Ettting 1op cantouslfl] sree. owi sniesmste. : 5%
. s . . v The Zoon Function i{ || ICP is called fxom snart.Tum and cycle dialogs. [oFE] \
si durante la edicion de un ciclo acciona la tecla Info, generalmente o erining te iy | 10 contnes cotas o sl ot s s by the WAt 0 = =
llegaréd exactamente al apartado de la documentacion con la v cmtne Elnts ||| e ot e ettt ENG
descripcién de la funcién en cuestion. e | - i e g
€ ‘ = ‘ B4 | B ]

ajustado en el control como idioma de didlogo. Si no se
dispone todavia de los ficheros de este idioma en el
control, entonces el control abre la version en inglés.

O El control intenta iniciar el TURNguide en el idioma

Estan disponibles las siguientes documentaciones de usuario en el
TURNguide:
Manual de instrucciones de usuario (BHBoperating.chm)
Programacién DIN y smart.Turn (smartTurn.chm)
Listado de todos los avisos de error NC (errors.chm)

Adicionalmente se dispone de un fichero main.chm, en el cual se
encuentran resumidos todos los ficheros chm existentes.

también incluir documentaciones especificas de maquina
en el TURNguide. Estos documentos aparecen como
libros separados en el fichero main.chm.

O Opcionalmente el fabricante de la maquina puede
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Trabajar con el TURNguide

Llamar el TURNguide
Para iniciar el TURNguide, existen varias posibilidades:

Pulsar la tecla Info, si el control no esta visualizando en estos
momentos un aviso de error

Pulsar con el ratdn sobre softkeys, si anteriormente se ha pulsado
sobre el simbolo de ayuda que aparece en el lado inferior derecho
de la pantalla
Siaparecen uno o mas avisos de error, entonces el control
@ visualiza la ayuda directa sobre los avisos de error. Para
poder iniciar el TURNguide deben, en primer lugar,
eliminarse todos los avisos de error.

El control inicia el navegador estandar definido
internamente en el puesto de programacioén por el
sistema durante una llamada del sistema de ayuda
(normalmente, el Internet Explorer) sino, un navegador
adaptado por HEIDENHAIN.

Se dispone de una llamada sensible al contexto para muchas softkeys,
mediante la cual se accede directamente a la descripcién de funcion
de la softkey correspondiente. Solo se dispone de esta funcionalidad

mediante el manejo del ratén. Debe procederse de la siguiente forma:

Seleccionar la caratula de softkeys, en la cual se visualiza la softkey
deseada

Pulsar con el ratén sobre el simbolo de ayuda que el control visualiza
directamente a la derecha mediante la caratula de softkeys: el
cursor del ratdbn cambia sobre los signos de interrogacion

Pulsar con el signo de interrogacion sobre la softkey, cuya funcion
se desee explicar: el control abre el TURNguide. Si no existe ningln
punto de entrada para la softkey seleccionada, el control abre el
fichero main.chm, desde el que debera buscarse manualmente la
explicacion deseada mediante busqueda de texto completo o
navegacion

También durante la edicién de un ciclo se dispone de una ayuda

contextual:

Seleccionar un ciclo cualquiera

Apretar la tecla "Info": El control inicia el sistema de ayuda y muestra
una descripcion de la funcién activa (no es el caso para funciones
auxiliares o ciclos intergrados por el fabricante de la méquina).

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640

) Machine | snazt.Tum |1 Tool editor 1B
Contents | Index |Find | 16P Progranning g
Users Manual ol
» Oporating Panel
» Basics Tho Interastive Contour [ ) i 1
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» Intzoduction and Fund. || graphic suppoxt when
» Basios of Operation you ate defining the
» Wasno e of Gpra! (| Soolese contaurs.
» Cycle Programning abbreviation of
~ 1¢P Programning Interactive Contour
Progranning” ) Gontours
created with ICP are
Loading contours | [l] used in the following:
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Machining attribu (Teach-In, Manuzl
Calculation of col o)
» IoP Editor in Gyete ||| © In swart.Tum l
Each contour begins
D &5 (1R th €77 with a starting point. The following contours are dofined using linear and
» Creating an 1P Con' || circular contour elenents as vell as fom elenents like chanfers, Tounding
» Editing 16 Contour, || arcs, and undorcuts.
) The Zoom Function i || ICP is called fron swart.Turn and oyole dialogs.
» Defining the Vorkpi! || ICP contours created in cycle node axe saved by the HAWUALpLus in
» Contour Elenents of || independent files. You can enter file nanes (contour nanes) with up to 48
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2.7 Sistema de ayuda contextual TURNguide

Navegar en el TURNguide

Lo mas sencillo es navegar por el TURNguide mediante el raton. En el
lado izquierdo puede verse el Indice. Se puede visualizar el capitulo
superior pulsando sobre el tridngulo que aparece a la derecha o bien
visualizar la pagina correspondiente pulsando sobre la entrada. El
manejo es idéntico al del Explorador de Windows.

Los textos enlazados (listas cruzadas) se muestran en color azul y
subrayados. Pulsando sobre el enlace se abre la correspondiente
pagina.

Naturalmente, también se puede utilizar el TURNguide mediante las
teclas y softkeys. La siguiente tabla contiene un resumen de las
correspondientes funciones de las teclas.

estan disponibles en el hardware del control, no en el

Q Las funciones de teclas descritas a continuacién solo
puesto de programacion.

Funcion Softkey

El indice a la izquierda esta activo:
Seleccionar la entrada superior o inferior ¥
La ventana de texto a la derecha esté activa:

Desplazar la pagina hacia abajo o hacia arriba, si
el texto o los gréficos no se visualizan

totalmente
El indice a la izquierda estd activo:
Abrir el Indice. Si no se puede abrir el Indice,

salta a la ventana derecha

La ventana de texto a la derecha esté activa:
Ninguna funcién

El indice a la izquierda esta activo: .
ala s
Cerrar el Indice

La ventana de texto a la derecha esté activa:
Ninguna funcién

El indice a la izquierda esta activo:

Visualizar la pagina seleccionada mediante la
tecla cursora

La ventana de texto a la derecha esté activa:

Si el cursor esta sobre un enlace, entonces
salta a la pagina enlazada

ENT

El indice a la izquierda esta activo:
Conmutar la solapa entre visualizacion del

directorio indice, visualizacion del directorio

palabra clave y la funcion Busqueda de texto
completo, y conmutar al lado derecho de la

pantalla

La ventana de texto a la derecha esté activa:
Salto atrés a la ventana izquierda
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Funcion

Softkey

El indice a la izquierda esté activo:
Seleccionar la entrada superior o inferior

La ventana de texto a la derecha estéa activa:
Iniciar el préoximo enlace

Seleccionar la Ultima pagina visualizada

Avanzar hacia delante, si se ha utilizado varias

veces la funcién "Seleccionar Ultima pagina =
visualizada"

Retroceder una péagina E 4
Pasar una péagina hacia delante E*Jv

Visualizar/omitir indice

Cambio entre representacién a pantalla completa
y minimizada. Con la representacion minimizada
aun puede verse una parte de la superficie del
control

El foco cambia internamente a la aplicacion de
control, de forma que puede manejarse el control
con el TURNguide abierto. Si la representacién a
pantalla completa esta activa, el control reduce
automaticamente el tamafo de la ventana antes
del cambio de foco

Finalizar TURNguide

e

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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2.7 Sistema de ayuda contextual TURNguide

Directorio palabra clave

Las palabras clave més importantes se ejecutan en el directorio
palabra clave (solapa Indice) y pueden seleccionarse directamente
mediante un clic del ratdbn o mediante las teclas cursoras.

La pagina izquierda esté activa.

Seleccionar la solapa Indice
Activar el campo de introduccién Contraseia

Introducir la palabra a buscar, entonces el control
sincroniza el directorio palabra clave referido al texto
introducido, de manera que sea mas facil encontrar la
palabra clave en la lista ejecutada, o

Destacar la palabra clave deseada mediante las teclas
cursoras

Visualizar las informaciones sobre la palabra clave
seleccionada con la tecla ENT

La palabra para la busqueda solo se puede introducir
mediante un teclado conectado en el puerto USB.

Busqueda de texto completo
En la solapa Biisqueda existe la posibilidad de buscar una determinada
palabra en todo el TURNguide.

La pagina izquierda esté activa.

Seleccionar la solapa Biisqueda
Activar el campo de introduccion Bisqueda:

Introducir la palabra a buscar, confirmar con la tecla
ENT: el control lista todas las posiciones encontradas
gue contengan esta palabra

Destacar la posicion deseada mediante las teclas
cursoras

Visualizar la posicion encontrada seleccionada con la
tecla ENT

La palabra para la busqueda solo se puede introducir
mediante un teclado conectado en el puerto USB.

La busqueda de texto completo solamente puede
realizarse con una Unica palabra.

Si se activa la funcién Buscar solo en el titulo
(mediante la tecla del ratén o bien situando el cursor y
confirmando después con la tecla de espacios), el control
no busca en todo el texto, sino solo en los titulos.
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Descargar los ficheros de ayuda actuales

Los ficheros de ayuda que se adaptan a cada software de control se
encuentran en la pagina web de HEIDENHAIN bajo
www.heidenhain.de: Los ficheros de ayuda para la mayoria de
idiomas de didlogo se encuentran en:

Servicios y documentacién

Software

Sistema de ayuda CNC PILOT

Numero de software NC de su control, p. ej. 34056x-02

Seleccionar el idioma deseado, p. ej. Aleman: se visualizara
entonces un fichero ZIP con los correspondientes ficheros de ayuda

Descargar y descomprimir el fichero ZIP
Transmitir los ficheros CHM descomprimidos en el control dentro

del directorio TNC: \tncguide\de o bien en el correspondiente
subdirectorio linglistico (ver también la tabla abajo)

control, debe introducirse en el punto de menu
Otros>Configuracion>Modo>Transmision en formato
binario la extension .CHM.

C Si se transmiten los ficheros CHM con TNCremoNT al

Idioma Directorio TNC
Aleman TNC:\tncguide\de
Inglés TNC:\tncguide\en
Checo TNC:\tncguide\cs
Francés TNC:\tncguide\fr
[taliano TNC:\tncguide\it
Espariol TNC:\tncguide\es
Portugués TNC:\tncguide\pt
Sueco TNC:\tncguide\sv
Danés TNC:\tncguide\da
Finlandés TNC:\tncgquide\fi
Holandés TNC:\tncguide\nl
Polaco TNC:\tncguide\pl
Hungaro TNC:\tncguide\hu
Ruso TNC:\tncguide\ru
Chino (simplificado) TNC:\tncguide\zh
Chino (tradicional) TNC:\tncguide\zh-tw

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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2.7 Sistema de ayuda contextual TURNguide

Idioma Directorio TNC

Esloveno (Opcidn de software)  TNC:\tncguide\s]
Noruego TNC:\tncguide\no
Eslovaco TNC:\tncguide\sk
Letén TNC:\tncguide\lv
Coreano TNC:\tncguide\kr
Estonio TNC:\tncguide\et
Turco TNC:\tncguide\tr
Rumano TNC:\tncguide\ro
Lituano TNC:\tncguide\1t

72

Indicaciones de manejo @



Modo de
funcionamiento
Maquina




iento Maquina

ionamien

3.1 El modo de func

3.1 El modo de funcionamiento
Maquina

El Modo de funcionamiento "Maquina" incluye funciones para el
ajuste, el mecanizado de piezas y la creacion de programas Teach-in ().

Ajuste de la maquina preparaciones iniciales como fijar los valores
de ejes (definir el cero pieza), medir herramientas o fijar zona de
proteccion

Funcionamiento Manual acabado de piezas de forma manual o
semiautomatico

Funcionamiento de aprendizaje "aprendizaje’ de un nuevo
programa de ciclos, modificacion de un programa ya existente,
verificacion gréfica de los ciclos

Desarrollo del programa verificacion gréfica de los programas de
ciclos o smart.turn existentes y empleo posterior en la produccion
de piezas

Un ciclo Teach-in (Aprendizaje) es una operacion programada
previamente. Puede tratarse tanto de un corte individual como de un
mecanizado complejo, p. ej. un roscado a cuchilla. Pero siempre se
trata de una operacién ejecutable integramente. En un ciclo, el
mecanizado se define con unos pocos parametros.

En el "modo manual' no se memorizan los ciclos. En el modo de
Aprendizaje (Teach-in), cada paso de mecanizado se realiza con ciclos.
Los ciclos se agrupan y se guardan en un programa Teach-in
(Aprendizaje). A continuacion, el programa esté disponible en el
modo "Ejecucién de programas" para la produccion de piezas.

En la Programacion ICP se define cualquier contorno con elementos
de contorno lineales/circulares y con elementos de transicion (biseles,
redondeos, entalladuras). Las descripciones del contorno se integran
en ciclos ICP (véase “Contornos ICP" en pag. 376).

Los programas smart.Turn- y DIN se escriben el modo "smart.Turn".
Para ello estan disponibles los comandos para los desplazamientos
sencillos, los ciclos DIN para operaciones de mecanizado complejas,
las funciones de conexién, las operaciones matematicas y la
programacion de variables.

Ud. o bien crea programas "propios" que contienen todas las érdenes
de conmutacion y de desplazamiento precisas y que se pueden
ejecutar en el modo Ejecucién de programas, o bien subprogramas
DIN, que se agrupan en ciclos Teach-in (). Las érdenes que empleara
en un subprograma DIN dependeran de su aplicacion. También en los
subprogramas DIN estéa disponible todo el conjunto de érdenes.

Los programas Teach-in () se pueden convertir en programas
smart.Turn. De este modo, se pueden aprovechar las ventajas de la
programacioén sencilla Teach-in () para poder optimizar o completar el
programa NC después de la "conversién a DIN".
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3.2 Conexion y desconexion

Conexion

EI CNC PILOT muestra el estado de puesta en marcha. Una vez
finalizados todos los tests e inicializaciones, se activa el modo de
funcionamiento "Méaquina". La indicacion de herramienta (T) indica la
Ultima herramienta empleada.

Los errores durante el arranque del sistema se sefalizan con el
simbolo de error. Tan pronto como el sistema esta preparado
(operativo), se pueden comprobar dichos mensajes de error (véase
“Avisos de error” en pag. 62).

montada (sujeta) la Ultima herramienta empleada. De lo
contrario, indigue mediante un cambio de herramienta
cual es la nueva herramienta.

Q El CNC PILOT supone gue tras iniciar el sistema sigue

Supervision de los encoders EnDat

En los encoders EnDat, el control guarda las posiciones de los ejes al
desconectar la maquina. Al conectar la tension, el CNC PILOT
compara para cada eje la posicién en la conexidon con la posicion
memorizada en la desconexion de la maquina.

Si existen diferencias, se visualiza uno de los siguientes mensajes:

"Error de S-RAM: La posicién memorizada del eje no es valida."
Este mensaje es correcto cuando se conecta por primera vez el
control o tras sustituir el encoder u otros componentes afectados
del control.

"El eje ha sido desplazado tras la parada de la maquina. Diferencia de
posicién: xx mm o grados"

Verificar y confirmar la posicién actual, en el caso de que realmente
haya sido desplazado el gje.

"Pardametro de HW modificado: La posicion memorizada del eje no
es valida."

Este mensaje es correcto si se han modificado los pardmetros de
configuracion.

La causa de cualquiera de los mensajes anteriormente mencionados
puede ser un defecto o averia en el encoder o en el control. Pbngase
en contacto con el fabricante de la maquina si el problema aparece
repetidas veces.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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3.2 Conexion y desconexion

Referenciacion

En funcion del tipo de encoder instalado, serd o no necesario ejecutar
una referenciacion:

Encoder EnDat: el paso por referencia no es necesario

Encoder codificado: la posicion de los ejes se determina tras un
rapido paso por referencia

Encoders estandar: Los ejes se desplazan a puntos conocidos fijos
de la maquina. Al alcanzar el punto de referencia, el control recibe
una sefal. Dado que el sistema conoce la distancia al punto cero de
la maquina, también conoce la posicion del eje.

REFERENCIACION

Pulsar la softkey Referencia Z

Pulsar la softkey Referencia X

o pulsar la softkey Todas
todos

Pulsarlnicio del ciclo. Al hacerlo, se ejecutan los
desplazamientos a los puntos de referencia de los
ejes

11

ElI CNC PILOT activa la visualizacion de posiciones y cambia el menu
principal.

=)

Si desplaza los ejes Xy Z a una Unica referencia, el
movimiento se realiza por tanto en direcciéon de X o de Z.

76

) Referencia

X 75.000 aX
2 15.000 a2
¥ 0.000 U
s

0.0 nn/nin
0.0 nn/nin

a1 Nl o

W %> snart.Turn

B
0.000

1000.0 n/nin
0.0 i/nin

] /) Editor herranientas |

1
2

A4E
(3 o

D

T R 0.0000
2 0.0000

=3 e B @ -237.790]
200.0 n/nin E }gg% S1100%

0.0 1/nin

=

= Ml
B

Kanal 1

service

T

atras ‘

Modo de funcionamiento Maquina




Desconexion

=)

DESCONEXION
=)

Activar la ventana de error

LLa desconexién realizada correctamente se anota en el
logfile de errores.

Seleccionar el nivel principal del modo "Méaquina"

: Pulsar la softkey Funciones adicionals.
Funciones

adicionales

Pulsar la softkey OFF

i
OFF fe
E],, A

EI CNC PILOT pregunta por seguridad si se desea que la maquina deje
de funcionar.

Pulsar la teclaEnter o la softkey SI, con lo cual la

ES maéquina deja de funcionar

Espere hasta que el CNC PILOT le pida que desconecte la maquina.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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3.3 Datos de maquina

Introduccion de los datos de maquina

Introducir en el modo manual los datos de herramienta, velocidad del
cabezal y avance/velocidad de corte en el didlogo TSF (ventada de
entrada de datos Fijar T, S, F). En los programas Teach-in () y
smart.Turn, los datos de herramienta y los datos tecnoldgicos forman
parte de los parametros de ciclo o bien del programa NC.

Dentro del dialogo TSF también se definen "velocidad méaxima"y el
"'angulo de detencién" asi como el material de la pieza mecanizada.

Los datos de corte (velocidad de corte, avance) pueden almacenarse
en la base de datos tecnolégicos en funcién del material mecanizado,
el material de corte de la herramienta y el tipo de mecanizado. Con la
softkey Propuesta Tecnologia pueden transferirse los datos de la
base de datos al didlogo interactivo.

Con la softkey Lista de herramientas se abre la lista de herramientas
(lista de revélver). Esta lista representa el equipamiento actual del
revolver portaherramientas. A cada puesto guardaherramienta le
corresponde una posiciéon en la tabla. En el ajuste de la maquina, a
cada puesto guardaherramienta se le asigna una herramienta (nUmero
de identificacion).

Si su maquina dispone de una herramienta con accionamiento,
mediante la tecla de cambio de cabezal se determina para cual de los
cabezales se introducen los datos. En pantalla se identifica el cabezal
seleccionado. Por esta razon, el didlogo TSF tiene dos versiones:

Sin herramienta con accionamiento (fig. arriba): los parémetros S,
D y A se refieren al cabezal principal
Sin herramienta con accionamiento (fig. abajo): los pardmetros S,
D vy A se refieren al cabezal seleccionado.

Significado de los pardmetros:

S: velocidad de rotacion/velocidad constante

D: velocidad méxima

A: dngulo de detencion

BW: Angulo del eje B (funcion dependiente de la maquina)

CW (en sentido horario) Angulo de pivotacion C: Posicién del eje C
para la determinacién de la posicion de trabajo de la herramienta
(funcién dependiente de la maquina)
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INTRODUCIR DATOS DE HERRAMIENTAS Y TECNOLOGICOS

s wh
= MAF

Seleccionar Fijar TSF (sélo puede seleccionarse en
el modo manual)

Introducir los parametros

Finalizar la introduccion de datos
memoriz.

&)

Seleccionar el cabezal de la pieza (dependiente de la maquina)

En el caso de que la maquina esté equipada con un contracabezal, en
el formulario TSF se visualizara el pardmetro WP. Mediante el
parametro WP se puede seleccionar con qué cabezal de pieza debe
realizarse el mecanizado en aprendizaje y MDI.

Atencion: en funcion de la maquina, esta operacion
provoca un movimiento basculante del revolver.

Seleccionar el cabezal de la pieza para el mecanizado con WP:

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

El ajuste del parametro WP se memoriza en los ciclos de aprendizaje
y MDI y se visualiza en el formulario del ciclo correspondiente.

Si con el pardmetro WP se ha seleccionado el contracabezal para un
mecanizado de la cara posterior, el ciclo se realiza en espejo (en
direccion Z opuesta). Utilizar herramientas con oientacion de
herramienta apropiada.

O En el menu TSF se modifica el ajuste del pardmetro WP,
Si:

se ejecuta un ciclo con otro ajuste del parametro WP

se selecciona un programa en ejecucion de programa.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640

Softkeys en "Fijar T, S, F"

correc.
herram.

Véase “Correcciones de herramienta” en

péag. 102.

medic.
hta.

Véase “Rozamiento” en pag. 99.

lista
herram.

Llamar la "Lista de herramientas"
Utilizacion del numero T de la lista de
herramientas: Véase “Establecer la lista
de herramientas” en pag. 85.

Propuesta
Tecnologia

Utilizacion de la velocidad de corte y del
avance directamente de los datos
tecnologicos.

minutos
avance

Activada: Avance por minuto (mm/
min)

Desactivada: Avance por revolucién
(mm/rev)

revoluc.
constante

Activada: Velocidad de rotacion
constante (rpm)

Desactivada: Velocidad de corte
constante (m/min)
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Visualizacion de los datos de la maquina

Elementos de la visualizacion de datos
de la maquina

Visualizacion de la posicion X, Y, Z, W: Distancia de la punta de la herramienta -
cero pieza

Letra de eje: negro = eje validado; blanco = sin validaciéon de eje

Volante activo

}ﬂ@

hd

57 .496

Sujecion activa *

Visualizacion de posicion C: Posicion del eje C

Campo vacio: El eje C esté inactivo
Letra de eje: negro = eje validado; blanco = sin validacién de eje

C

21.296

Ajustes de la indicacion de la posicion: Ajustable mediante el parémetro de
usuario MP_axesDisplayModec. El ajuste se indica mediante una letra junto a la
ventana de posicion.

A: Valor real (Ajuste: REFIST)

N: Valor nominal (Ajuste: REFSOLL)

L: Error de arrastre (Ajuste: SCHPF)c

D: Recorrido restante (Ajuste: RESTW)cc©

hd

A 11.085

Indicacion del numero de carro y nimero de eje C: Una cifra junto a la ventana
de posicién del eje indica el numero de eje C o de carro asociado. La cifra se
visualiza Unicamente si un eje se ha configurado mas de una vez, por ejemplo
segundo eje C como contracabezal.

C

2 352.080

Visualizacion del recorrido restante X, Y, Z, W: Diferencia entre la posicién actual
y la posicioén final del comando de recorrido actual.

AX -14.012

Visualizacion del recorrido restante y estado de las zonas de proteccion:
Visualizacion del recorrido restante y visualizacién del estado de la supervisiéon de

las zonas de proteccién.
Supervisiéon de zonas de
proteccion activada E

AL

Supervisién de zonas de
proteccién no activada H

Visualizacion de posicion cuatro ejes: \Visualizacion de los valores de posicion de
hasta cuatro ejes. Los ejes visualizados dependen de la configuraciéon de la maquina

¥
‘

Jo.0p0 C
18.500
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Elementos de la visualizacion de datos
de la maquina

Visualizacion de nimeros T
Numero T de la herramienta utilizada
Valores de correccion de herramienta
Para todas indicaciones T es valido:
T en color: herramienta motorizada

N° T o ID en color: guardaherramienta simétrico
Letra X/Z de la correccién en color: correccion especial activa n direccion X/Z

aquina

Vd

-I- 5 Hd 0 ,5500
P 0 ,6600

IndicaciinIDde T

Numero ID de la herramienta utilizada
Valores de correccion de herramienta

3.3 Datos de m

-I- 045
H 0.000 2 0,000

Indicaciin ID de T son valores de correccion

Numero ID de la herramienta utilizada

T Stechuerkzeug22?

Correcciones de herramienta
Correcion especial sélo para herramientas de profundizacion y fungiformes
Valor de correccion especial en gris: correccion no activada
Letra X/Z de la correccion en color: correccion especial activa n direccion X/Z

D X 0.2200% 00,0000
£ 5.10005 35,1000

Correccion aditiva

Valor de correccion gris: correccién D no activada
Valor de correccién negro: correcciéon D activada

X 0.5000
D ng 0.3000

Informacion estanda de la herramienta
T: negro=monitorizacién global de la vida util ON; blanco=monitorizacién global
de la vida util OFF
MT, RT activados: monitorizacién segun la vida Util
MZ, RZ activados: monitorizaciéon segun cantidades
todos los campos vacios: herramienta sin monitorizacion de la vida Util

HZ RZ

Indicacion de carro y del estado de ciclo

Campo superior: Ajuste del mando de correccién de avance/velocidad del cabezal
campo inferior en color blanco: avance real
campo inferior en color gris: avance programado con carro parado

BN 10032
=11 @ 0.350 mm/1

Indicacion de carro y del estado de ciclo

Campo superior: avance programado
Campo inferior: avance real

6.789 nn/1
@1@ 6.779 3%1

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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Elementos de la visualizacion de datos
de la maquina

Indicacion de carro y del estado de ciclo

Campo superior: Ajuste del mando de correcciéon de avance/velocidad del cabezal
Campo medio: avance programado
Campo inferior: avance real

1w

g 1 E.789 mm1
E. 779 mm1

Indicacion del carro en el mecanizado de la cara posterior

En un mecanizado de la cara posterior, el nimero del carro se pone de color azul

54 | loox
1 2,540 mmd1
@ 0. 000 mne 1

Indicacion de cabezal con n° de cabezal, nivel del engranaje y estado del
cabezal
Campo superior: Ajuste del mando de correccion de avance/velocidad del cabezal
Campo inferior: velocidad real y/o posicién de cabezal

Para todas la indicaciones de cabezal es valido:

Simbolo de cabezal: negro = cabezal validado; blanco = sin validacién de cabezal
Cifra en el simbolo del cabezal: nivel del engranaje

Cifra a la derecha del simbolo de cabezal: n° de cabezal

si existe tecla de cabezal: el nimero del cabezal seleccionado se muestra en color
Estado del cabezal: Véase “Cabezal” en pag. 84.

Indicacién de la velocidad programada en "1/min" o m/min

Indicacion de la velocidad real en "1/min"

con M19 vy si ajustado por el fabricante de la maquina para cabezal parado: en vez
de la velocidad real se indica la posicién de cabezal

Si durante la marcha sincrénica un cabezal esté funcionando como esclavo, en
lugar de la velocidad de giro programada se indica el valor "0".

Z[D H Pl [T 100%

g00.0 1/min

Indicacion de cabezal con n° de cabezal, nivel del engranaje y estado del
cabezal

Campo superior: velocidad programada
Campo inferior: velocidad real y/o posicion de cabezal

EI]] 1 150.0 m/min
107.0 1/min

Indicacion de cabezal con n° de cabezal, nivel del engranaje y estado del
cabezal

Campo superior: Ajuste del mando de correccién de avance/velocidad del cabezal
Campo medio: velocidad programada
Campo inferior: velocidad real y/o posicion de cabezal

o T
Z[D 1 BN 150, @ m'min

187.0 1/ min

Indicacion de Override del cabezal activo

F: Avance
R: Marcha rapida
S: Cabezal

1

F 100%
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Elementos de la visualizacion de datos
de la maquina

Carga de los accionamientos: Carga del accionamiento respecto al par de giro
nominal
Accionamientos digitales de ejes y de cabezales

Accionamientos andlogos de ejes y de cabezales, si preparado por el fabricante
de la maquina

100

150

20 S0

aquina

0%

Vd

Indicacién del namero de piezas: El niUmero de piezas se suma tras cada M30,
M99 o impulso de contaje M18 programado.

MP: Especificacion del nimero de piezas
P: NUmero de piezas fabricadas

o jme

50 P

Indicacion del nimero de piezas y del tiempo por pieza: El nimero de piezas se
suma tras cada M30, M99 o impulso de contaje M18 programado.

MP: Especificacién del nimero de piezas

P: NUmero de piezas fabricadas

t: Duracién del programa actual

Suma t: Tiempo total

Hp
&

N
3.3 Datos de m

50 t 00:00:28
2 Zt 00:06:57

Indicacion mecanizado cara posterior: En la indicacion RSM (RSM: Rear Side
Machining) se representan informaciones para el mecanizado de la cara posterior.

Estado de RSM
Decalaje del punto cero activo del eje de RSM configurado

—

@

0.000 5]
I @ 1000.0008]]

Visualizacion del eje B: En funcién de los ajustes de los parametros de la maquina,
se visualiza distinta informacién acerca del estado del plano inclinado.
Valor angular programado del eje B
Visualizacion de los valores actuales |, K, Uy W
I: Referencia de plano en X
K: Referencia de plano en Z
U: Desplazamiento en X
W: Desplazamiento en Z

=X
=X

0.000

0.000 U
0.000 W

0,000
0.000

configurar el fabricante de la maquina. Por este motivo, su

Q La visualizacion de los datos de la maquina la puede
visualizacion puede variar respecto a la aqui representada.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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Estados de ciclos

EICNC PILOT muestra el estado actual de ciclo con el simbolo de ciclo
(véase tabla a la derecha).

Avance de eje

F (Feed eninglés) es la letra identificativa de los datos de avance.
Segun la posicion de la softkey Avance por minuto, la introduccién del
avance se realiza en:

Milimetros por revolucién del cabezal (avance por revolucion)
milimetros por minuto (avance por minuto).

En la visualizacion se ve con qué tipo de avance se esta trabajando
segun la unidad de medida.

Con el regulador de correccion del avance (Feed-Override) se
modifica el valor de avance (intervalo: 0% hasta 150%).

Cabezal

S (Speed en inglés) es la letra identificativa de los datos de cabezal.
En funcién de la posicién de la softkey Velocidad de rotacion
constante, la introduccion de los datos de cabezal se realiza en:

Revoluciones por minuto (velocidad de rotacién constante)
metros por minuto (velocidad de corte constante)

La velocidad estd limitada por la velocidad maxima del cabezal. Defina
el limite de velocidad de rotacién en la ventana de introduccién de
datos Dialogo TSF o en la programacién DIN con la orden G26. La
limitacién de velocidad de rotacién es valida mientras no sea
sobreescrita por otra limitacién de velocidad.

Con el mando de correccion de velocidad del cabezal (Speed-Override)
se varia la velocidad del mismo (margen: 50% hasta 150%).
Cuando se trabaja a velocidad de corte constante, el
@ CNC PILQOT calcula la velocidad del cabezal
dependiendo de la posicion de la punta de la
herramienta. Cuanto menor sea el didmetro, mayor sera
la velocidad del cabezal, no pudiéndose sobrepasar la
velocidad maxima del cabezal.

Los simbolos del cabezal indican el sentido de giro con
el usuario delante de la maquina mirando al cabezal.

El fabricante de la maquina determina la denominacién
de cabezal (véase tabla a la derecha).

84

Simbolos de ciclo

Estado "Ciclo on" (activado) —
Ejecucion de un ciclo o un programa Activada T I l

Estado "Ciclo off" (desactivado) —
No se ejecuta ningun ciclo o programa LC_)l

Simbolos del cabezal (visualizacion de S)

Sentido de giro del cabezal M3

Sentido de giro del cabezal M4

Cabezal parado

El cabezal esta en regulacion de posicién
(M19)

Eje C para accionamiento del cabezal esta
activo

off Sllofl i 0

Denominaciones de cabezales

—

Cabezal principal H 0

Herramienta motorizada 1 1 2

Modo de funcionamiento Maquina @



3.4 Establecer la lista de
herramientas

Maquina con revolver

Las herramientas utilizadas se registran en la lista de revolveres. A
cada puesto guardaherramienta del revolver se le asigna el nimero 1D
de la herramienta montada.

En el ciclo Teach-in (), programe la posicién de revélver como Nimero
T. El Namero ID de herramienta se registra automéaticamente
bajo"ID".

La lista de revolver puede crearse mediante el Mena TSF o
directamente desde los didlogos de ciclo en el modo de (Teach-in).

Nimero de posicion de revélver T
Niamero ID (nombre): se registra automaticamente

lista Abrir la lista de revélveres. Si el cursor esta situado

herran. en el campo de entrada ID, el CNC PILOT abre
adicionalmente la lista de herramientas con las
informaciones del banco de datos de herramientas.

Maquina provista de Multifix

Las maquinas equipadas con el portaherramientas Multifix disponen
de un puesto guardaherramienta en el cual la herramienta puede
cambiarse manualmente.

T Namero de puesto de revélver: siempre T1
ID herramienta (nombre): seleccione el nimero ID de la lista de
herramientas

Abrir la lista de herramientas.

lista
herram.

pueden utilizarse también de manera simultanea en una
maquina. El fabricante de la maquina define el nimero
del puesto Multifix.

O Ambos sistemas de herramientas [revolver y Multifix]

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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3.4 Establecer la lista de herramientas

Herramientas en cuadrantes diferentes

Ejemplo: El sistema portaherramientas principal de su torno esta
situado delante del centro de torneado (cuadrante estandar). Detras
del centro de torneado estéa situada una fijacién de herramienta
adicional.

En la configuracion del CNC PILOT, para cada sistema
portaherramientas se establece si es preciso convertir las cotas Xy el
sentido de giro a sus valores simétricos (espejo) en los arcos
circulares. En el ejemplo adjunto, el sistema portaherramientas auxiliar
va acompanado del atributo "espejo" (conversién a cotas simétricas).

En este principio, todos los mecanizados se programan de forma
"normal’, independientemente de qué sistema portaherramientas
realice el mecanizado. La simulaciéon muestra también todos los
mecanizados en el "cuadrante estandar".

Las herramientas se describen y se acotan también para el "cuadrante
estandar", aun cuando se utilicen en el sistema portaherramientas
auxiliar.

La conversion a cotas simétricas (en espejo) no se tiene presente
hasta que se mecaniza la pieza, si se utiliza el sistema
portaherramientas auxiliar.
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Equipar la lista de revolveres a partir del banco
de datos

La lista del revolveres representa el equipamiento actual del
portaherramienta. La lista de revélver puede crearse mediante el
Menu TSF o directamente desde los didlogos de ciclo en el modo de
(Teach-in).

Active la visualizacién de los registros del banco de datos de
herramientas para utilizar los registros del banco de datos en el
equipamiento de revélver. EI CNC PILOT muestra los los registros del
banco de datos en la parte inferior de la pantalla. Las teclas de cursor
estan activas en esta lista.

UTILIZAR HERRAMIENTAS DE LA BASE DE DATOS

Con la softkey 1ista de herramientas activar el

lista . . ,
herzam. banco de datos (con equipamiento de revélver
‘abierto").
buesto Seleccionar posicion en el equipamiento de revélver
adelante
Puesto
atras

Seleccionar y ordenar registros de la base de datos de herramientas
(véase tabla de softkeys a la derecha).

Con las teclas de cursor, seleccionar el registro en el banco de datos
de herramientas.

Utilizar la herramienta seleccionada en el

Cargar . . .
equipamiento del revolver

herram.
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Depés. interm. no de id. [

=
I~

001

002

003
045
028

022
070
na?

Boo~waoaswnr

Nimero identidad | Oz Denominacidn

Seleccion: Tipo [Todos los tipos

Puestos [ 9  de [24
RS/DV_EW/BW/AZ SW/SB/HG Mat. cuchilla - &

& 1 Schruppen Aussen .80 93.0 80.0 Hartmetall

# 1 Schruppen Aussen .80 95.0 55.0 Hartmetall
# 1 Schlichten Auss.. 0.80 95.0
&= 8 Fraeser 2.00 4
# 1 Gewinde Aussen

35.0 Hartmetall

Hartmetall

¥ 1 Stechen Aussen 0.10 4.00 HSS
¥ 2 Spiralbohrer an. 3.00 118.0 HSS
= 8 Gewindahohrar 2. 8.00 1.500 HSS =

encontrado[270 de [278

Nimero identidads |0r Denoninacién RS/DV [EW/BW/AZ|SW/SB/HG Mat . cuchilla NUMDILA|=|

001 # 1 Schruppen Aussen ©.89  93.0  80.0 Hartmetall 3 i

001_fu # 1 Schruppen Aussen  ©.89  93.0  80.0 Hartmetall 3 -

002 » 1 Schruppen Aussen ©.89  95.0  55.0 Hartmetall 3 =

003 # 1 Schlichten Auss.. 0.8  95.0  35.0Hartmetall 3 [T}

004 % 7 Schruppen Innen  ©.89  93.0  80.0Hartmetall Bl "
Puesto Puesto - ‘ Tipo de | Clasificar [ Invertir ‘ Cargar ‘ .
atris adelante herran. Id / Tip | clasific. | herram

Seleccionar y ordenar registros de la base de
datos de herramientas

EI CNC PILOT abre el menu de softkeys

Tipo de ., . .
herran. para la seleccion del tipo de herramienta
deseado.
o Ordena las herramientas de la lista actual
Clasificar ..
Id / Tip segun:
Tipo de herramienta
ID de la herramienta
Orientacion de la herramienta
Cada vez que se pulsa la softkey se
cambia a la siguiente clasificacion.
. Alterna entre orden ascendente y
Invertir
clasific.  descendente
Aqui no activo
Editar
* Cierra la lista de herramientas.
Atras
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3.4 Establecer la lista de herramientas

Equipar la lista de revélveres

El equipamiento de revélver representa el equipamiento actual del
portaherramienta. Al crear la lista de revélver se registra el nimero de
identidad de las herramientas.

La lista de revélver puede crearse en el modo Aprendizaje mediante el
Menu TSF o directamente desde el didlogo interactivo de ciclo. La
seleccion del puesto deseado del revélver se realiza mediante las
teclas de cursor. Se pueden instalar asimismo sistemas de cambio
manual en el equipamiento de revélver (Véase “Instalar
portaherramientas para sistemas de cambio manual” en pag. 510).

CONFIGURACION DE LA LISTA DE HERRAMIENTAS

s it
=h MF

Seleccionar Fijar TSF (sélo puede seleccionarse en
el modo manual)

Activar diadlogo de ciclos

Con la softkey Tista de herramientas activar el

lista . . .
equipamiento de revolver.

herram.

Adaptar el equipamiento de revélver (véase tabla de softkeys a la
derecha).
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Softkeys en la lista de revélver

)

Borrar la entrada

Insertar anotacién de la memoria
L intermedia

Cortar anotacién y guardarla en la
memoria intermedia

W%

Mostar registros de la base de datos de

lista .
herram. herramientas
: Cambiar a menu siguiente
Funciones
especiales
Borrar por completo la lista de
borrar ,
todos revolver
* Volver una tecla de menu atras
Atras
Utilizar el nimero Ty el ID de herramienta
wemoriz.  gn g didlogo TSF o de ciclo
Cierra la lista de revolver sin utilizar el
Interrume. . nmero Ty el ID de herramienta en el

didlogo. Las modificaciones en la lista de
revélver se mantienen.
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Llamada de herramienta

T (Tool en inglés) es la letra identificativa del puesto
guardaherramienta. ID designa el nUmero identificativo de
herramienta. Se accede a la herramienta mediante T (n° de posicién
de revoélver). El numero identificativo ID se arrastra en los didlogos y
se rellena automaticamente. Se mantiene una lista de revélver.

En el modo manual se introduce el nimero T en el didlogo TSF. En el
modo de apredizaje, "T" e "ID" son parédmetros de ciclo.

numero ID que no esté definido con dicho nimero en la
lista de revolver, se cambia de manera acorde el contenido
de la lista de revolver.

Q Sien el dialogo TSF se introduce un nimero T con un

Herramientas motorizadas

Las herramientas motorizadas se definen en la descripciéon de
herramientas.

La herramienta motorizada puede funcionar con avance por
revoluciéon cuando el accionamiento del husillo de la herramienta
esta equipado con un encoder.

Si las herramientas motorizadas se utilizan con velocidad de corte
constante, la velocidad de rotacién se calcula a partir del didametro
de herramienta.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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3.4 Establecer la lista de herramientas

Monitorizacion de la vida util de las

herramientas
El CNC PILOT monitoriza - si asi se desea - la vida Util de las 3) secuencia prosrana | 5 SHazEsTuen | 1Y Editor herzanientas | [ )
herramientas o el nimero de piezas fabricadas con la herramienta. e el s D e

% 300.000 A%  —— | 001
La monitorizacion de la vida Util suma los tiempos en los cuales una 2 450.000 42 2= w1 g e [lEy
herramienta se utiliza "con el avance activo". La monitorizacion de a = @ [k oo g
numero de piezas cuenta el nimero de piezas producidas. Estos I = Al o o 2B, s S100% F100 =TT
valores se comparan con los valores introducidos en los datos de oLy L G e
herramienta. N Bax e Dhank e . |

N2 T1 ID"0@1" Cut transv. B |15 il |1: sujecij
Si se ha agotado la vida Util o se ha alcanzado el nimero de piezas I
previstas, el CNC PILOT emite un mensaje de error y detiene la
ejecucion del programa tras finalizar la pasada actual del programa. Si
se trabaja con repeticion del programa (M99 en programas DIN), el
sistema se detiene una vez finalizada la pasada actual del programa.

B

L

registro
individ.

htas/adit

coreccisn e

monitorizacion de la vida atil. Con ello, el CNC PILOT le informa
sobre el desgaste de una herramienta.

Con los programas smart.Turn y DIN PLUS puede elegir entre la
monitorizacion de la vida util simple o la opcién monitorizacion
de la vida util con herramientas recambio. Si utiliza herramientas
recambio, el CNC PILOT autométicamente cambiaré a las
herramientas hermana cuando una herramienta esta desgastada. El
CNC PILOT sélo detiene la ejecucion del programa, cuando se ha
gastado la Ultima herramienta de la cadena de cambio.

En los programas Teach-in () se dispone de la funcion simple de ’7’7
Emisidn desar.
variables cons..

reg.
basico

La monitorizacion de la vida Util se activa/desactiva en el parametro de
usuario "Sistema/Configuracion general para el modo automéatico/vida
atil".

El tipo de monitorizacién, el tiempo de vida/tiempo de vida restante, o
bien el méximo nuimero de piezas/ niUmero de piezas restante, se
memoriza en los datos de la herramienta. En los datos de herramienta,
se realiza también la edicién y la visualizacion de la monitorizacién de
la vida util (véase “Editar los datos de vida Util de herramientas” en
pag. 505).

Las herramientas de recambio se definen en la creacion de un
revélver. La "cadena de cambio" puede conteneer varias herramientas
hermana. La cadena de cambio forma parte del programa NC (véase
capitulo "programacion de herramienta" en el modo de empleo
"Programacion smart. Turn y DIN").

modo Gestién de herramientas cuando cambie la plaquita

@ Actualice los datos de vida Util/nimero de piezas en el
de corte de una herramienta.
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3.5 Ajuste de la maquina

Independientemente de si la pieza se mecaniza manual o
automaticamente, hay que "preparar" la maquina. En el modo manual,
a través de la opcion de menu Ajustes se accede a las siguientes
funciones:

Fijar los valores de eje (definir el punto cero de la pieza)
Referencia de maquina (referenciacion de ejes)

Definir la zona de proteccion
Definir el punto de cambio de herramienta
Fijar los valores del eje C

Definicion del punto cero de la pieza

En el cuadro de didlogo se visualiza la distancia punto cero de maquina
— punto cero de pieza (también denominado "decalaje" u offset) como
XN y ZN. Si se modifica el punto cero de la pieza, se obtienen nuevos
valores de visualizacion.

Asimismo con un palpador digital se puede determinar el
@ punto cero de la herramienta en el eje Z. El control
numeérico verifica al determinar el punto cero qué tipo de
herramienta esta activa en dicho momento. Si se
selecciona la funcion de ajuste Punto cero de la pieza
con el palpador cambiado, el control numeérico adapta
automaticamente el formulario de entrada. Pulsar el inicio
del NC para poner en marcha el proceso de medicién.
Mediante la Softkey Almacenar, se captura el valor
calculado como punto cero de la pieza en el eje Z.

FIJAR EL PUNTO CERO DE LA PIEZA

Seleccionar Ajustes

f Seleccionar Definir valores de ejes

Rozar el cero pieza (superficie plana)

Definir la posicion de rozamiento como “punto cero de

Zes la pieza Z"

Introducir la distancia punto cero de herramienta — punto cero de
pieza como "Coordenada del punto de medicién en Z"

El CNC PILOT calcula el "punto cero Z de la pieza"

memoriz.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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Borrar
desv. Z
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Desviacidn
absoluta

3.5 Ajuste de lam

ref,
maquina

todos

11

Punto cero Z de la maquina = punto cero Z de la pieza

(Decalaje = 0)

permite introducir directamente el decalaje del punto

cero en ZN

Referenciacion de ejes

Es posible referenciar de nuevo ejes ya referenciados. Al hacerlo, es
posible seleccionar simultaneamente ejes concretos o todos los ejes.

REFERENCIACION

Seleccionar Ajustes

Seleccionar Definir valores de ejes

Seleccionar 1a softkey Referencia Maquina

Pulsar la softkey Referencia Z

Pulsar la softkey Referencia X

o pulsar la softkey Todas

Pulsarlnicio del ciclo. Al hacerlo, se ejecutan los
desplazamientos a los puntos de referencia de los

ejes

EI CNC PILOT actualiza la visualizacién de posicion.
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Definir la zona de proteccion

Cuando esté activada la supervision de zonas de proteccion, el CNC
PILOT comprueba en cada desplazamiento si se ha infringido la zona
de proteccion en direccion -Z. Si es éste el caso, el movimiento se
para y se notifica un error.

El didlogo de preparacion "Fijar zona de proteccién" muestra la
distancia entre el punto cero de la maquina y la zona de proteccion en
-2S.

El estado de la supervisién de zonas de proteccién se muestra en la
pantalla de la maquina si el fabricante de la maquina lo configuré de
esta manera (véase tabla).

DEFINIR ZONA DE PROTECCION/DESACTIVAR LA SUPERVISION

Seleccionar Ajustes

Seleccionar Definir zona de proteccion

Realizar el desplazamiento a la "zona de proteccién” con las teclas de
avance lento o bien con el volante

aceptar Aceptar esta posicion como zona de proteccién con la
posicion softkey Aceptar posicion

Introducir la posicién de la zona de proteccioén referida al punto cero de
la pieza (campo: "Coordenada —Z del punto de medicién')

Aceptar con la softkey Guardar como zona de
proteccion la posicion introducida

memoriz.

descon Desactivar la supervisiéon de la zona de proteccion

zoha prt.

Definir zona de proteccion, la supervision de las zonas
de proteccion esté inactiva.
En la programacion DIN se puede desactivar la

supervisién de las zonas de proteccion con G60 Ql y se
puede reactivar con G60.

O Cuando esté abierta la ventana de introduccion de datos

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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Estado de zonas de proteccion

Supervision de zonas de proteccion
Activada

Supervision de zonas de proteccion No
activada
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Definir el punto de cambio de herramienta

En el ciclo Desplazamiento al punto de cambio de herramienta o
en la orden DIN G14, el carro portaherramientas se desplaza al "punto
de cambio de herramienta". Esta posicion deberia estar lo
suficientemente alejada de la pieza para que el revélver puede girar sin
colisiones y/o para poder realizar el cambio de herramienta sin
problemas.

DEFINIR EL PUNTO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA

Seleccionar Ajustes
ﬁ? Seleccionar el punto de cambio de herramienta
R

Desplazamiento al punto de cambio de herramienta

aceptar Desplazarse con las teclas de avance lento (Jog) o con

posicion el volante al "punto de cambio de herramienta" y
utilizar esta posicién como punto de cambio de
herramienta.

Introducir directamente el punto de cambio de herramienta.

Introducir la posicién de cambio deseada en los campos de entrada X
y ZY en forma de coordenadas de maquina (X=cota de radio).

introducen y se muestran como distancia punto cero de
maquina — punto de referencia del sistema
portaherramientas. Se recomienda desplazar el carro al
punto de cambio de herramienta y aceptar la posicién con
la softkey Aceptar posicion.

@ Las coordenadas del punto de cambio de herramienta se
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Fijar los valores del eje C

Con la funcioén "Fijar valor de eje C" se puede definir un decalaje del
punto cero para el cabezal de la pieza:

CN: Valor de posicién del cabezal de la pieza (Indicacion)
C: Decalaje del punto cero del Eje C

DEFINIR EL PUNTO CERO DEL EJE C

Seleccionar Ajustes

Seleccionar Definir valores de eje C

Posicionar el eje C

Definir la posicion como Punto cero del eje C
c=0

Introducir el "decalaje del punto cero del eje C"

Aceptar el dato introducido: el CNC PILOT calcula el
Punto cero del eje C

memoriz.

Borrar Borrar el decalaje del punto cero del eje C

desv. C

Vista de formulario ampliada en maquinas con contracabezal

En el caso de que la maquina esté equipada con un contracabezal, se
visualizara el pardmetro CA. Con el pardmetro CA se selecciona para
cuales cabezales de pieza (cabezal principal o contracabezal) es
efectiva la introduccion de datos de la funcion "Fijar valor de eje C".

En el parametro CV se visualiza el decalaje angular activo. Un decalaje
angular se activa con G905, para adaptar entre si las posiciones del
cabezal principal y del contracabezal. Ello puede ser necesario si
ambos cabezales deben sincronizarse para una entrega de piezas. Con
la softkey "Borrar decalaje CV" se puede reponer un decalaje angular
activo.

Parametros adicionales en maquinas con contracabezal:

CV: Indicacion del decalaje angular activo
CA: Seleccion del eje C (Cabezal principal o contracabezal)

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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Ajustar cota de la maquina

Con la funcién "Ajustar cota de la maquina" se puede memorizar
cualquier posicion para emplearla en programas NC.

AJUSTAR COTA DE LA MAQUINA

w Seleccionar Ajustes

F,l Seleccionar Ajustar cota de 1a maquina

i

Introducir el nUmero para la cota de la maquina

Adoptar la posicién de un eje individual como cota de

Aceptar J .
X la maquina

— Adoptar la posicion de todos los ejes como cota de la
posicion ma'quina

Memorizar la cota de la maquina

memoriz.
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Calibrar palpador de mesa

Mediante la funcién "Calibrar palpador de mesa", es posible determinar
el valor exacto de las posiciones del palpador digital de mesa.

DETERMINAR EL VALOR DE LA POSICION DEL PALPADOR.

Herramienta calibrada con precision, o bien cambiar la herramienta de
referencia

w Seleccionar Ajustes

— Seleccionar el palpador
]

Lk Seleccionar el palpador de mesa
[m

Preposicionar la herramienta para la primera direccién de medicion.

Ajustar direccion de desplazamiento positiva o
i negativa.

Pulsar la softkey correspondiente a la direccion de

i medicién (ejemplo direccion Z).

— Pulsar Inicio ciclo - la herramienta se desplaza en la

Ll_l direccion de medicion. Al iniciar, se calcula y se
memoriza la posicion del palpador. La herramienta
retrocede al punto de partida.

La Softkey "Atras" a fin de finalizar el proceso de
calibracién. Los valores de calibracion determinados
se almacenan, o bien

preposicionar la herramienta para la préxima direccién de medicién y
volver a ejecutar el proceso (maximo 4 direcciones de medicion)

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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3.6 Medir de herramientas

3.6 Medir de herramientas

EI CNC PILOT soporta la medicion de las herramientas.
mediante roce. Con ello se determinan las cotas de ajustes respecto
a una herramienta que se debe medir.

mediante palpador (fijo o que se girar en el espacio de trabajo,
instalacion por el fabricante de la maquina)

mediante sistema éptico (instalacién por el fabricante de la maquina)

La medicion mediante roce siempre esté disponible. Si se dispone de
un palpador o un sistema éptico, dichos métodos de medicion se
seleccionan mediante softkey.

En herramientas medidas introducir la medida de ajuste en el "modo
gestion de htas.".

valores de correccion.

Observar que en las herramientas de taladrar y frasar se
mide el punto central.

Las herramientas se miden segun el tipo de herramienta
y la orientacién de la herramienta. Tenga en cuenta las
imagenes auxiliares.

@ Durante la mediciéon de herramienta se borran los
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Rozamiento

Con el "rozamiento" se determinan las cotas respecto a una
herramienta que se debe medir.

<|

i

Introducir en la tabla de herramientas la herramienta a medir.

. 4
s & Introducir una herramienta medida e introducir el
= WeF numero T en el didalogo TSF
. 4
Girar la superficie de la pieza y definir esta posicidon como cero pieza.
. 4
s & Volveradialoego TSF, introducir la herramienta que se
=) WHF debe medir.
. 4
. Activar Medir herramienta
hta..
. 4

Rozar la superficie plana.

Introducir "0" como Coordenada Z del punto de

Aceptar . .. A
z medicion (punto cero de la pieza) y guardar.

)\ 4
Girar el didmetro de medicioén.

P Introducir la medida del didmetro como coordenada X
X del punto de mediciony guardar

B 4

. Para herramientas de torneado, introducir el radio de
memorlizar
R

cuchilla y utilizarlo en la tabla de herramienta.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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3.6 Medir de herramientas

Sistema de palpacion (palpador de mesa)

CALCULAR LAS COTAS DE LA HERRAMIENTA A TRAVES DEL SISTEMA
DE PALPACION

Introducir en la tabla de herramientas la herramienta a medir.

s B Introducir una herramienta e introducir el nUmero T en
= #F el dialogo TSF.

) Activar Medir herramienta
medic.

hta.

wedic.- Activar Sistema de palpacion

palpeur

Preposicionar la herramienta para la primera direccion de medicion.

Ajustar direccién de desplazamiento positiva o
i negativa.

Pulsar la softkey correspondiente a la direccién de

=+ medicion (ejemplo direccién 2).

— Pulsar Incio ciclo - la herramienta se desplaza en la

Ll_l direccion de medicién. Aliniciar el palpador, se calcula
y se memoriza la cota de ajuste. La herramienta
retrocede al punto de partida.

Preposicionar la herramienta para la segunda direccion de medicion

Pulsar la softkey correspondiente a la direccién de
medicion (ejemplo direccién X).

— Pulsar Incio ciclo - la herramienta se desplaza en la
T | l direccion de medicién. Al iniciar el palpador, se calcula
y se memoriza la cota de ajuste.

Para herramientas de torneado, introducir el radio de

memorizar . L. i
R cuchilla y utilizarlo en la tabla de herramienta.
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Optica de medicion

Introducir en la tabla de herramientas la herramienta a medir.

Introducir una herramienta e introducir el nimero T en
el dialogo TSF.

Activar Medir herramienta

3.6 Medir de herl1ientas

Activar el sistema 6ptico

JlJlJEJ

Posicionar la herramienta con las teclas de direccionamiento manual o
bien el volante en el reticulo de la 6ptica de medicion

Guardar la cota de herramienta Z

Guardar la cota de herramienta X

Para herramientas de torneado, introducir el radio de
cuchilla y utilizarlo en la tabla de herramienta.

AERLA
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3.6 Medir de herramientas

Correcciones de herramienta

Las correcciones de herramienta en X y Z asi como la "correccién
especial" en herramientas punzantes y fungiformes compensan el
desgaste del filo de las mismas.

@ El valor de correccién no debe sobrepasar los +/-10 mm.

INTRODUCIR LA CORRECCION DE HERRAMIENTA

s it
=D amF

correc.
herram.

correc. X
herram.

memoriz.

Seleccionar Fijar TSF (sélo puede seleccionarse en
el modo manual)

Pulsar la softkey Correccion de herramienta

Pulsar la softkey Correccion de herramienta (o
corr. Z)

Determinar el valor de correccion con el volante:
dicho valor se indica en la visualizacién del recorrido
restante

Transferir el valor de correccién a la "tabla de
herramientas"

la visualizacion de T muestra el nuevo valor de
correccion

la visualizacion del recorrido restante se borra.

BORRAR LA CORRECCION DE HERRAMIENTA

s it
=D amF

correc.
herram.

Borrar

Borrar
correc.X
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Seleccionar Fijar TSF (sélo puede seleccionarse en
el modo manual)

Pulsar la softkey Correccion de herramienta

Pulsar la softkey Borrar

Borrar el valor de correccion en X (o Z) registrado
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3.7 Modo "Manual"

En el mecanizado manual de piezas se pueden desplazar los ejes
con los volantes o con las teclas de desplazamiento manual. También
se pueden utilizar ciclos Teach-in () para la realizacion de mecanizados
maéas complejos (modo semiautomatico). Los recorridos y los ciclos no
se memorizan.

Tras la conexiéon y aproximacion a referencia el CNC PILOT se
encuentra en "modo Manual". Este modo permanece activo hasta que
seleccione Aprendizaje o Ejecucion de programa. La indicacion
"Maquina" se muestra en el encabezamiento cuando se esta en el
'modo Manual".

Definir el punto cero de la pieza e introducir los datos de
@ maquina antes de comenzar el arranque de viruta.
Cambio de herramienta

Introducir el nimero T/ID de herramienta en el dialogo TSF. Revise
los parametros de herramientas.

"TO" no define ninguna herramienta. En consecuencia, tampoco se
memorizan medidas de longitud, radio de filo de cuchilla, etc.

Cabezal

La velocidad de cabezal se introduce en el dialogo TSF. La conexiény
la parada del cabezal se realiza mediante las teclas de cabezal (panel

de mandos de la maquina). El angulo de detencion A en el dialogo

TSF causa que el cabezal siempre se para en esta posicion.

Téngase en cuenta la velocidad méxima (definible en el
@ dialogo TSF).

Modo Volante

Véase el manual de la maquina.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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3.7 Modo "Manual"

Teclas de direccion manual

Desplace los ejes con las teclas de avance manual con avance o

avance rapido. La velocidad de avance se introduce en el dialogo TSF.

Avance
@ Si el cabezal gira: avance por revolucion [mm/rev.]
Si el cabezal esta parado: avance por minuto [m/min]

Avance en avance rapido: avance por minuto [m/min]

Ciclos Teach-in () en modo manual

Ajuste de la velocidad del cabezal
Ajuste del avance

Cambiar la herramienta, definir el nimero T y comprobar los datos
de herramienta. ("T0" no esta permitido)

Efectuar el desplazamiento al punto inicial del ciclo
Seleccionar el ciclo e introducir los pardmetros del ciclo.
Verificar graficamente la ejecucion del ciclo

Ejecutar el ciclo

Los ultimos datos introducidos en un cuadro de didlogo de
@ ciclo se conservan hasta que se activa un nuevo ciclo.
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3.8 Modo Teach-in (modo de
aprendizaje)

Modo Aprendizaje

En el modo Aprendizaje se realiza el mecanizado de piezas paso a
paso con ayuda de los ciclos Teach-In. EI CNC PILOT "aprende" este
mecanizado de la pieza y memoriza los pasos de mecanizado en un
programa de ciclos, que podra reutilizar en todo momento.
Aprendizaje se activa por softkey y se muestra en la cabecera.

Cada programa Teach-in (Aprendizaje) tiene un nombre y una breve
descripcién. Cada ciclo se representa en un bloque numerado. El
ndmero de blogue no tiene importancia para la ejecucion del
programa, los ciclos se ejecutan unos tras otros. Si el cursor se
encuentra en un bloque de ciclo, el CNC PILOT muestra los
pardmetros de ciclo.

El juego de ciclos contiene:

Numero de bloque

herramienta utilizada (nimero de puesto de revolver de ID de HTA.)
Designacion del ciclo

Numero del contorno ICP o del subprograma DIN (en "%")

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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3.8 Modo Teach-in (modo de aprendizaje)

Programacion de ciclos de (Teach-in)

La creacion un nuevo programa Teach-In se realiza para cada cada ciclo
tras la secuencia "Introduccién - Simulacién - Ejecucion - Guardar". Los
ciclos ejecutados consecutivamente uno tras otro forman el programa
de ciclos.

Modifique los programas Teach-In existentes cambiando los
parédmetros de ciclo, borrando los ciclos existentes y anadiendo
nuevos ciclos.

Al salir del modo Aprendizaje o al desconectar la maquina, se
conserva el programa Teach-in ().

El Editor para la elaboracion de contornos ICP se activa por softkey
llamando a un ciclo ICP (véase "Editor ICP en el modo de ciclos” en
pag. 379).

Programe los subprogramas DIN en el Editor smart.Turn e intégrelos
a continuacion en un ciclo DIN. El acceso al editor smart.Turn se realiza
mediante la softkey Editar DIN, si se selecciona el ciclo DIN o
mediante la tecla de modo de funcionamiento.
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Softkeys

lista de
programas

Conmutar a la "seleccién de programas de
ciclos".

numerar
otra vez

Volver a numerar los nimeros de bloque
de los ciclos.

modificar
texto

Introducir/modificar la descripcion del
programa. Conectar adicionalmente el
teclado alfanumérico.

borrar
ciclo

Borrar el ciclo seleccionado.

copiar
ciclo

Guardar los pardmetros de ciclo en el
portapapeles. (Ejemplo: utilizar los
parédmetros del ciclo de desbaste para un
ciclo de acabado).

Pegar

Utilizar herramientas de la memoria
intermedia. (Softkey solo aparce después
de copiar ciclo.)

modif.
ciclo

Modificar parametro de ciclo o el modo de
ciclos. No se puede modificar el tipo de
ciclo.

afiadir
ciclo

Anadir un nuevo ciclo por debajo del
cursor.
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3.9 Modo de funcionamiento
"Ejecucion del programa"

Cargar programa

En la Ejecucion del programa, se emplean los programas Teach-in () y
los programas DIN para la elaboracion de piezas. En esta opcién no es
posible modificar los programas, pero si es posible verificarlos con la
"simulacion grafica" antes de la ejecucién propiamente dicha del
programa. EI CNC PILOT ofrece soporte adicional para hacer el "rodaje"
de un mecanizado de pieza mediante el modo Bloque a bloquey la
Ejecucion Continua.

Los programas smart.Turn se guardan como programas DIN (*.nc).

La "ejecucion de programa“, automaticamente carga el ultimo
programa utilizado. Otro programa se carga de la siguiente forma:

CARGAR PROGRAMA TEACH-IN () O PROGRAMA NC

Abrir la lista de programa - el CNC PILOT muestra los

lista de
programas programas Teach-In
Mostrar programa DIN
DIN

Seleccionar programa Teach-In o programa DIN

Mostrar programa DIN
Abrir

Puede iniciar un programa Teach-In o smart.Turn en un bloque
cualquiera y, de este modo, continuar un mecanizado interrumpido
(busqueda de frase de inicio).

El modo Ejecucion del programa se activa por softkey y se muestra
en el encabezamiento.

Pulsando Desarrollo de programa el CNC PILOT cargard el ultimo
programa utilizado o editado. Como alternativa, seleccione otro
programa con Lista de programas (véase “Gestion de programas” en
pag. 116).
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Comparar lista de herramientas

Durante la carga de un programa, el CNC PILOT compara el
equipamiento actual del revélver con la lista de herramientas del
programa. Si en el programa se utilizan herramientas no contenidas en
la actual lista del revolver o se encuentran en otro puesto, se visualiza
un mensaje de error.

Después de confirmar el mensaje de error, para su comprobacion
aparece la lista de herramientas dependiente del programa.

Ahora existe la posibilidad de aceptar con la softkey Aceptar
herramienta la tabla de herramientas programada o cancelar la
activacién del programa con la softkey Cancelar.

jAtencion: Peligro de colision!
Acepte la lista de herramientas programada
Unicamente si dicha lista coincide con el equipamiento
real del revolver.

Es posible arrancar el programa Unicamente si la lista de
herramientas programada coincidecon la lista de
revélver equipada.

Antes de la ejecucion del programa

Programas erréneos

Durante la carga, el CNC PILOT verifica los programas hasta la seccion
MECANIZADO. Si se constata un error (ejemplo: error en la
descripcién del contorno), aparece el simbolo de error en el
encabezamiento. Tras pulsar la tecla Info, se visualizard informacién
detallada sobre errores

La parte de mecanizado de un programa y, por tanto, todos los
desplazamientos no se interpreta hasta que se ejecuta Ciclo On
(Activado). Si aqui se produjera un error, la maquina se detiene con
un mensaje de error

Comprobacion de los ciclos y los parametros de ciclos

EI CNC PILOT lista el programa Teach-in () /DIN. En los programas
Teach-in () se resaltan los parametros del ciclo en los que se
encuentra el cursor.

Verificacion grafica

Verifique la ejecucion del programa con la simulacién gréfica (véase
“Modo de funcionamiento Simulacion” en pag. 482).

jAtencion: Peligro de colision!

Revise en el modo simulacion los programas antes del
arranque con el fin de constatar posibles errores en la
programacion o en la sintaxis utilizada.

108

) secuencia prograna W»} smart.Tuzn

| Emm
2
¥

s

il

=

JC_Qan AU

Exror ne 657-86C8

Q La lista de revélveres progranada no concuerda con

]/ Editor herzanientas | [E)

=

n 001
0000
0000

18:42:59

la ocupacidn del revolver actual!

arga Tevolver: neu.gnz

Depés. intern. ne de i

d.

el
0%
| Puestos [§  de [24

Ne T  Nimero identidad

001
062

ol
3
4
5 003
6 045
7 028
8

9 022
10 070
1 042
12 035

]
B

]

Kanal 1

Or Denominacion RS/DV EW/BW/AZ SW/SB/HG Mat. cuchilla =

80.0 Hartmetall
55.0 Hartmetall

1 Schruppen Aussen 80 93.0
1 Schruppen Aussen  0.80 85.0

1 Schlichten Auss.. ©.80 95.0 35.0 Hartmetall

= 8 Fraeser 2.00 4 L

¥ 1 Gewinde Aussen Hartmetall —c
service

¥ 1 Stechen Aussen 0.10 4.00 HSs

¥ 2 Spiralbohrer an. 3.00  118.0 HSS

= 8 Gewindebohrer a.. 8.00
= 8 Spiralbohrer an.. 6.00

1.500 HSS
Hartmetall

£

118.0 ==
=

‘ ‘ i ‘

Modo de funcionamiento Maquina




Busqueda del bloque inicial

Se entiende por busqueda de blogue inicial la entrada en un programa
NC por el punto seleccionado. En programas smart.Turn se puede
iniciar en cada bloque NC del programa.

EI CNC PILQOT inicia la ejecucién del programa desde la posicién del
cursor. Las simulaciones intermedias no modifican la posicion inicial.

El blogue de programa NC seleccionado es el primer bloque que se
ejecuta después de la busqueda de bloque inicial. En la busqueda de
bloque inicial, el CNC PILOT crea la situacion que la maquina tendria
actualmente en una ejecucion normal del programa antes del bloque
inicial. Para ello, en primer lugar se selecciona la herramienta, luego se
posicionan los ejes por el orden configurado vy, por Ultimo, se conecta
el cabezal.

fabricante de la maquina para la busqueda del bloque
inicial (PLC).

HEIDENHAIN recomienda entrar en el programa por un
blogue NC situado directamente después de una orden
T.

Debera tenerse en cuenta:
@ Posicionar el carro de manera que
el revélver pueda girar sin colisionar.

los ejes puedan desplazarse sin colisiones a la Ultima
posicién programada.

O El CNC PILOT debe haber sido preparado por el
=

Si como bloque inicial se utiliza una orden T, en primer
lugar el revélver bascula a la herramienta previa y luego
a la herramienta seleccionada en el bloque inicial.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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Ejecucion del programa

El programa Teach-in () / DIN cargado se ejecuta tan pronto como se
pulse el Inicio del ciclo. Parada de ciclo detiene el mecanizado en
cualguier momento.

Durante la ejecucion del programa, el cursor permanece sobre el ciclo
o el blogue DIN que se esté ejecutando en este momento. En
programas Teach-in (), los parametros del ciclo actual se ven en la
ventana de introducciéon de datos.

Influyen en la ejecucion del programa con las softkeys que figuran en
la tabla.

110

Softkeys

lista de
programas

Cargar programa Teach-in () o programa
smart.Turn.

desar.
cons.

Programacién de (Teach-in)

On: Procesar los ciclos hasta el préximo
cambio de herramienta que deba
confirmarse

Off: El sistema se para después de
cada ciclo. Inicio del ciclo siguiente con
Inicio de ciclo

Programa smart.Turn

Activada: Ejecucion del programa sin
interrupcién

Desactivada: Parada antes de la "orden
MO1"

registro
individ.

On: Parada después de cada recorrido
de desplazamiento (juego basico). Inicio
del recorrido siguiente: Inicio de ciclo.
(Recomendacion: Utilizar el modo
blogue a blogue junto con la
visualizacién de bloque basico.)

Desactivada: Procesar érdenes de
ciclos/DIN sin interrupcion

htas/fadit
coreccion

Introducciéon de correcciones de
herramientas o correcciones aditivas,
véase "Correcciones durante la ejecucion
del programa” en pag. 111

u%

Conectar la simulacion grafica

reg.
basico

Activada: Visualizar las 6rdenes de
desplazamiento y conmutacion en el
"formato DIN" (bloques bésicos).

A partir de: Visualizar el programa
Teach-in () o programa DIN.

inicio
pgm

El cursor salta al primer blogue del
programa Teach-in () o programa DIN.
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Correcciones durante la ejecucion del programa
Correcciones de herramienta

INTRODUCIR LA CORRECCION DE HERRAMIENTA

) Activar "Correccién de herramienta”
htas/adit

coreccion

correc.
herram.

Introducir el nimero de herramienta o seleccionarlo en la lista de
herramientas

Introducir los valores de correccion

Pulsar la softkey Guardar — se muestran y utilicen los
valores de correccion validos (en la ventana de
introduccién de datos)

memoriz.

Los valores introducidos se suman a las correcciones
existentes y son validos de inmediato.

Para borrar una correccion, introduzca el valor de
correccion actual con el signo invertido.

=)
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Correcciones aditivas

El CNC PILOT gestiona 16 valores de correccion aditivos Las
correccions se editan en el modo de funcionamiento "desarrollo del
programa"y se activan con G149 en un programa smart.Turn o en los
ciclos ICP acabado.

INTRODUCIR CORRECCIONES ADITIVAS

) Activar una "correccion aditiva”
htas/fadit

coreccidn

coreccidn
aditiva

Introducir el nimero de la correccion aditiva

Introducir los valores de correcciéon

Pulsar la softkey Guardar — se muestran y utilicen los
valores de correccién validos (en la ventana de
introduccion de datos)

memoriz.

LEER CORRECCIONES ADITIVAS

. Activar una "correccion aditiva”
htas/adit

coreccidn

coreccidn
aditiva

Introducir el nimero de la correccion aditiva

Posicionar el cursor en el siguiente campo de entrada — el CNC PILOT
muestra los valores de correcién permitidos.
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BORRAR CORRECCIONES ADITIVAS

) Activar una "correccioén aditiva"
htas/adit

coreccion

coreccion
aditiva

Introducir el nUmero de la correccion aditiva

Pulsar la softkey borrar — los valores de esta
Eera correccion serdn borrados.

borzar Pulsar la softkey borrar todos — todos los valores de
todos correccion seréan borrados.

existentes y son validos de inmediato.

Los valores de correccion se almacenan internamente
en una tabla y estan disponibles para todos los
programas.

Borre todos los valores de correccién aditiva cuando
cambie el equipamiento de la maquina.

Q Los valores introducidos se suman a las correcciones

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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3.9 Modo de func

Ejecucion del programa en el "modo Dry Run
(Prueba en vacio)"

El "modo dry run" se utiliza para el procesamiento réapido del programa
hasta una posicién de reinicio. Las condiciones previas para el modo
"dry run" son:

El CNC PILOT debe haber sido preparado por el fabricante de la
maéquina para "dry run". (normalmente la funcién se activa mediante
un interruptor con llave o mediante pulsador).

El modo Ejecucion del programa debe estar activado.

En el modo "dry run", todos los recorridos de avance (excepto los
cortes de rosca) se ejecutan con avance rapido. Se puede reducir la
velocidad de desplazamiento con la correcciéon del avance. En el
"'modo dry run" soélo se pueden realizar "cortes al aire (en vacio)".

Al activar el modo "dry run" se "congela” el estado del cabezal o bien la
velocidad de rotacién del mismo. Tras la desactivacion del modo "dry
run”, el CNC PILOT trabaja nuevamente con los avances programados
y la velocidad del cabezal programada.

Utilice dry run exclusivamente para "cortes al aire (en
A vacio)".

114

Modo de funcionamiento Maquina @



3.10 Simulacion grafica

Con la simulacién gréfica se verifica el proceso de arranque de viruta,
la divisién del corte y el contorno alcanzado antes de iniciar el arranque
de viruta.

En los modos Manual y Aprendizaje se verifica la ejecucion de un
unico ciclo Teach-in (), mientras que en el modo Ejecucién del
programa se verifica un programa Teach-in () o DIN completo.

La pieza en bruto programada se representa en la simulacion. EI CNC
PILOT también simula mecanizados que se ejecutan en la superficie
frontal o lateral (cabezal o eje C posicionables). De este modo se hace
posible una verificacién de todo el proceso de arranque de viruta.

En el modo manual y en el modo aprendizaje se simula el ciclo Teach-
in () que se esta procesando en este momento. En el modo Ejecucion
del programa, la simulacién se inicia a partir de la posicién del cursor.
Los programas smart.Turn y DIN se simulan a partir del comienzo del
programa.

Encontrara detalles adicionales sobre el uso y manejo de la simulacién
en el capitulo “Modo de funcionamiento Simulacion” en pag. 482

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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3.11 Gestion de programas

3.11 Gestion de programas

Seleccion de programa

La "ejecucién de programa", automaticamente carga el ultimo
programa utilizado.

En la seleccion de programa se listan los programas disponibles en el
control. Seleccionar el programa deseado o cambiar con ENTER al
campo de entrada nombre de fichero. En este campo de entrada se
puede limitar la seleccion o se introduce directamente el nombre del
programa.

Abrir la lista de programas. Para seleccionar y
ordenar los programas se utilizan los softkeys (véase
las tablas siguientes).

lista de
programas

Softkeys en el cuadro de dialogo de seleccion de programa

Visualizacion de los atributos de archivo: Tamano, fecha,

3) Secuencia prograna W{} snazt. Tuzn

1m

X 75.000 aX i
z 15.000 22 E
v 0.000 U 0.000 : 4
EalEl i 1« 1E ] o |

. PR
-43Prog SiiProceso 1i3Visualizacién

0.0 1/nin
0.0 1/nin

Editor he:ranientasw

ID 081
N
o8 et 1B @l -237.790.
oo e 1 | 155% 51/100%

NC?\nc_prog\gtz\pand
Zpgn01. gmz ¥

[Messeteil Einlernen]

N1 Pieza en bruto-barra/tubo

N2 T1 ID"001" Maquinado transversal

N3 T3 1ID"002" Maquinado ICP long. Messe
N4 T3 ID"002" Acabado ICP longit. YMesse
N5 T9 ID"822" Penetracion radial E

N6 T9 ID"022" Penetrac. radial brill. E
N7 T7 1D"028" Ciclo de rosca

N8 T6 ID"045" Fresado frontal

N9 T10 ID"©70" Taladrar modelo lineal radial
N18 T9 ID"©22" Tronzar

lista de
programas

desar.
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registro
individ.

htas/adit
coreccion
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— Kanal 1
8 [15 3 [T sujecit]
WP ¥
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service |
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Details hora
Conmutacion entre programas Teach-in () y DIN/
e smart.Turn
A Abre el menu de softkey Administracion de ficheros
estor de , ,
fichero (véase pag. 117)
Abre el menu de softkeys funciones de clasificacion
Clasific.  (véase tabla siguiente)
Abre el menu de softkey Administracion de proyecto
Proyecto  (ygase “Gestion de proyecto” en pag. 118)
Abre el teclado alfanumérico (véase”Teclado
Teclado , - " 2
alfanun.  alfanumérico” en péag. 57)
Abre el programa para el Inicio Automatico
Abrir
Cerrar el didlogo de seleccion de programa Se mantiene
Interrump.

el programa anteriormente activo en el desarrollo de
programa.

Softkeys de funciones de ordenacion

Visualizacion de los atributos de archivo: Tamaio,

Details — fecha, hora

. Ordenar los programas por nombre de archivo
clasific.
nom. fich.

. Ordenar los programas por tamafo de archivo
clasific.
tamano
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Softkeys de funciones de ordenacion

Clasific Ordenar los programas por fecha de modificacion

fecha

. Inversion del orden de clasificacion
Invertir

clasific.

Abre el programa para el Inicio Automatico
Abrir

Retorno al cuadro de didlogo de seleccién de programa
Atras

Manager de ficheros

Con las funciones de la gestién de ficheros se pueden copiar, borrar,
etc. los ficheros. El tipo de programa (programa Teach-in (), o
smart.turn o DIN) se selecciona antes de la activacion de la
organizacién de programas.

Gestor de ficheros Softkeys

Frire Cambiar entre ventana de directorio y ventana de
Ficheros fichero

Cortar el fichero marcado
Recortar

Copiar el fichero marcado

Copiar

Afadir el fichero que se encuentra memorizado

Pegar

Renombrar fichero marcado
Renombrar

Borrar el fichero marcado tras la consulta
Borrar

Visualizar detalles
Details

Marcar todos los ficheros

Marcar
todos

Seleccionar archivos
Clasific.

N Conectar o desconectar la proteccién de escritura para
escritura el programa marcado

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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3.11 Gestion de programas

Gestor de ficheros Softkeys

—— Abre el teclado alfanumeérico (véase“Teclado
alfanun. alfanumérico” en péag. 57)

*  Retorno al cuadro de didlogo de seleccion de
Rt programa

Gestion de proyecto

En la administracion del proyecto se puede crear su propia capeta de
proyectos, para administrar de forma centralizada los ficheros
asociados. Si se crea un proyecto, se deposita en el directorio
"TNC:\Project\" una nueva carpeta con la estructura de subcarpetas
necesaria. En las subcarpetas se pueden guardar los programas,
contornos y dibujos.

Con la tecla "Projekt" se activa la administracion de proyectos. El
control muestra todos los proyectos existentes en una estructura
arbérea. Ademas, en la administracién de proyectos el control abre un
menu de softkeys mediante el cual se pueden crear, seleccionary
administrar proyectos. Para volver a seleccionar el directorio estandar
del control, seleccionar la carpeta "TNC:\nc_prog" y pulsar la tecla
"seleccionar directorio estandar".

Softkeys Proyecto
Nuevo Crear programa nuevo
Proyecto
— Copiar proyecto marcado
proyecto
— Borrar el proyecto marcado, tras la consulta
proyecto
Renombrar el proyecto marcado
Renombrar
proyecto
*  Seleccionar el proyecto marcado
Proyecto
contorno
g *  Seleccionar el directorio estandar
ir. pref.

funcién MOD

voluntad. Las subcarpetas (dxf, gti, gtz, ncps y Pictures)

@ Los nombres de los proyectos se pueden elegir a
tiene nombres fijos y no pueden modificarse.

En la administracion del proyecto se visualizan todas las
carpetas de proyecto existentes. Utilizar el gestor de
ficheros para cambiar a la subcarpeta correspondiente.
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3.12 Conversion a DIN

Se denomina Conversién DIN a la transformacion de un programa
Teach-in () en un programa smart.Turn con la misma funcionalidad. Un
programa smart.Turn de este tipo se puede optimizar, ampliar, etc.

Ejecucion de la conversion
CONVERSION A DIN

. Pulsar la softkey programa de ciclos --> DIN (menu
prg.ciclo . .
- DIN principal)

Seleccionar el programa a convertir.

I Pulsar la softkey programa de ciclos--> DIN (menu
-> DIN de seleccion de programa)

El programa DIN generado contiene el nombre del programa Teach-in
().

Si durante la conversién el CNC PILOT constata que existen errores,
visualiza los mensajes correspondientes y se interrumpe la
conversion.

Si se ha abierto en el editor de smart.Turn con el nombre utilizado, se
interrumpe la conversiéon con un mensaje de error.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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3.13 Unidades d

3.13 Unidades dimensionales

EI CNC PILOT puede operar en el sistema de medida "métrico" o de
"pulgadas”. Segun el sistema de medida se utilizan las unidades y/o
decimales de las tablas en las visualizaciones y las entradas.

en pulgadas

métrica

Unidades

Coordenadas, datos de
longitud, informacién de
recorridos:

en pulgadas

mm

Avance Pulgadas/giro o | mm/giro o bien
bien pulgadas/ | mm/min
min

Velocidad de corte ft/min (pie/min) | m/min

) Maquina | snazt.Tum | B Editor herzantentas | ([

X 2.9528 a¥ 1 D 801
2 0.5906 A2 B . T
v 0.0000 U 0.0000 + 4“3 T S @ -9.36180%

ShifE sEian o B TR 2B ™R 1k 1t se/ieer =T

Seleccién: Tipo [Todos los tipos encontrado 278 de [270

Wu_e_m”ider!vtidadA Or Denoninacién | RS/DV |EW/BW/AZ SW/SB/HG Mat . cuchilla WUMDILA || Kanal 1
3.0 A

JOMOC B

001 4 1 Schruppen Aussen 0.632 9. 80.0 Hartmetall 3

001 Mu # 1 Schruppen Aussen 0.632 93.0 80.0 Hartmetall 3

062 ¥ 1 Schruppen Aussen 0.632 95.0 55.0 Hartmetall 3

003 ¥ 1 Schlichten Auss.. 0.032 95.0 35.0 Hartmetall 3

004 % 7 Schruppen Innen  0.032 93.0 80.0 Hartmetall 3

005 %= 7 Schruppen Innen  0.016 95.0 55.0 Hartmetall 3

006 %= 7 Schlichten Innen 0.016 95.0 35.0 Hartmetall 3 e

067 @ 6 Schruppen Innen  0.016 72.5 35.0 Hartmetall 3 -

008 < 8 Schruppen Aussen 0.016 72.5 35.0 Hartmetall 3

069 ¥ 2 Schruppen Aussen 0.016 72.5 35.0 Hartmetall 3 IT)

010 # 1 Schruppen Aussen 0.047 75.0 90.0 Keramik 3 E =
Nueva Tipo de Clasificar Invertir Editor

Copiar

herram. ‘ Editar herram. Id / Tip | clasific. tecnologia

introducciones de datos

Nuamero de cifras decimales en las visualizaciones e

Valores de coordenadas e 4 3
informaciones de recorridos
Valores de correccion 5 3

La seleccién de pulgadas/métrico también se evalla en las
visualizaciones e introducciones de datos en la gestion de
herramientas.

Seleccione métrico/pulgadas en la configuracion basica de parametros

de usuario "Definicion de la unidad dimensional vélida para la
visualizacion" (Pagina 541). El cambio de la configuracion métrico/
pulgadas se activa directamente sin necesidad de rearrancar el

control.

La visualizacién del bloque béasico cambia a Pulgadas.

=)
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En todos los programas NC la unidad esté establecida,
pudiendo procesarse los programas métricos si esta
activado el modo Pulgadas y viceversa.

Los programas nuevos se crean con la unidad
seleccionada.

Consulte en el manual de la méquina si la resolucion del
volante puede conmutarse al sistema de medidas en
pulgadas.
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4.1 Trabajar con ciclos

4.1 Trabajar con ciclos

Antes de emplear los ciclos, debe definirse el punto cero de la piezay
es preciso asegurarse de que las herramientas utilizadas hayan sido
descritas. Los datos de la maquina (herramienta, avance, velocidad de
rotacion del husillo) se introducen en el modo Aprendizaje junto con
los otros parametros del ciclo. En el modo manual, se configuran los
parametros de la maquina antes de llamar al ciclo.

tecnolégicos mediante la softkey Propuesta de
tecnologia. Para este acceso a la base de datos, cada
ciclo tiene asignado un modo de edicién fijo.

@ Los datos de corte pueden tomarse de la base datos

Los diferentes ciclos se definen de la siguiente forma:

Posicionar la punta de la herramienta con el volante o los pulsadores
de movimiento manual discontinuo en el punto de partida del ciclo
(s6lo en modo manual)

Seleccionar y programar el ciclo

Comprobacion grafica del desarrollo del ciclo
Ejecucion del ciclo

Memorizacion del ciclo (solo en el modo aprendizaje)

Punto de partida del ciclo

En el modo manual, la ejecucién del ciclo comienza a partir de la
"posicién actual de la herramienta”.

En el modo aprendizaje, el punto de partida se indica mediante un
pardmetro. EI CNC PILOT se desplaza a este punto antes de ejecutar
el ciclo "por el camino més corto" (en diagonal) con avance répido.

Atencion: Peligro de colision
Si la herramienta no puede alcanzar el siguiente punto de

partida sin colisionar, se tiene que definir una posicién
intermedia con un ciclo Posicionamiento con avance
rapido.
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Imagenes de ayuda

Las imagenes de ayuda explican la funcionalidad y pardmetros de los
ciclos Teach-In. Por defecto, muestran un mecanizado exterior.

e Con la tecla circular (anillo) se alternaentre las
(08 imagenes de ayuda para mecanizado exterior y
mecanizado interior

Representaciones en las iméagenes de ayuda:

Linea de trazo discontinuo: recorrido con avance rapido
Linea de trazo continuo: recorrido con el avance activo
Linea de acotacién con flecha de acotacién a un lado: "cota
direccional" - el signo determina el sentido

Linea de acotacién con flecha de acotacién a ambos lados: "cota
absoluta" - el signo carece de importancia

Macros DIN

Macros DIN (ciclos DIN) son subprogramas DIN (véase “Ciclo DIN" en
pag. 370). Se pueden incluir macros DIN en los programas Teach-In.
Las macros DIN no deben contener decalajes del punto cero.

jAtencion: Peligro de colision!
@ Programacion Teach-In: en las macros DIN, el decalaje

del punto cero se resetea al final del ciclo. Por tanto, no
utilice macros DIN con decalajes del punto cero en la
programacion Teach-In.

Comprobacion grafica (simulacion)

Antes de ejecutar un ciclo, compruebe graficamente los detalles del
contorno y el desarrollo del mecanizado (véase “Modo de
funcionamiento Simulacién” en pag. 482).

Seguimiento de contornos en el Aprendizaje

El seguimiento de contornos actualiza la pieza en bruto, prefijada
originalmente, en cada paso de mecanizado. Los ciclos de torneado
tienen en cuenta el contorno actual de la pieza en bruto para el célculo
de las trayectorias de aproximaciéon y mecanizado. De este modo, se

evitan cortes en el aire y se optimizan las trayectorias de aproximacion.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640

4.1 Trabajar con ciclos

B @



4.1 Trabajar con ciclos

A fin de activar el seguimiento de contornos en el Aprendizaje,
programe una pieza en bruto y seleccione en el parametro de
introduccién RG "con seguimiento de contornos" (Ver también “Ciclos
de pieza en bruto” en péag. 131).

pueden utilizar funciones de autosujecion, como "Avance

@ Cuando el seguimiento de contornos esta activo, se
interrumpido” o "Desplazamiento del punto cero”.

El seguimiento de contornos Unicamente es posible para
el torneado.

Ejecucién de ciclo con seguimiento de contornos activo (RG:1):

En primer lugar, el inicio de ciclo activa una busqueda de frase inicial
en el ciclo seleccionado.

El siguiente inicio de ciclo ejecuta las 6rdenes M (por ejemplo,
sentido de giro).

El siguiente inicio de ciclo sitUa la herramienta en las coordenadas
programadas en ultimo lugar (por ejemplo, punto de cambio de la
herramienta).

Con el Start (inicio) de ciclo siguiente, se desarrolla el ciclo
seleccionado

Teclas de ciclo

Un ciclo Teach-In programado se ejecuta cuando se pulsa Inicio de
ciclo. Parada del ciclo interrumpe el ciclo en curso. En el roscado a
cuchilla, al detener el ciclo se retira la herramienta y luego se realiza
la parada. El ciclo debe arrancarse de nuevo.

Durante la interrupcién de un ciclo se puede:

continuar el mecanizado del ciclo con Inicio de ciclo. Para ello, el
mecanizado de ciclos se continla siempre desde el punto donde se
interrumpid, aun cuando entretanto se hayan desplazado los ejes.
Desplazar los ejes con las teclas de movimiento manual o con el
volante.

Finalizar el mecanizado con la softkey Cancelar.

Funciones de conexion/desconexion (Funciones
M)

El CNC PILOT genera las funciones de conexion/desconexiéon
necesarias para la ejecucion de un ciclo.

El sentido de giro del cabezal (husillo) se indica previamente en los
parametros de la hta. Los ciclos generan funciones de conexién/
desconexién del cabezal en base a los pardmetros de la herramienta
(M3 6 M4).

informarse sobre las funciones de conexién/desconexiéon

@ Rogamos consulten el manual de la maquina para
que se pueden ejecutar automaticamente.
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Comentarios

A un ciclo Teach-In existente se le puede asignar un comentario. El
comentario se coloca debajo del ciclo entre "[...I".

ANADIR O MODIFICAR UN COMENTARIO

Crear/seleccionar un ciclo

Pulsar la softkey Modificar texto

4.1 Trabajar con ciclos

nodificar
texto

60To Pulsar la tecla Goto para desplegar el teclado
O Alfanumérico

Introducir el comentario con el teclado alfanumérico mostrado.

Aceptar comentario

memoriz.
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4.1 Trabajar con ciclos

Menu de ciclos

El men principal muestra los grupos de ciclos (véase tabla abajo). Tras
seleccionar un grupo aparecen las teclas de menu de los ciclos.

Para contornos complejos se utilizan ciclos ICP y para mecanizados
tecnolégicamente dificiles macros DIN. En el programa de ciclos, los
nombres de los contornos ICP o de las macros DIN estéan al final de la
linea del ciclo.

Algunos ciclos pueden tener parametros alternativos. Los
elementos de contorno correspondientes se mecanizan Unicamente si
se introducen tales pardmetros. Las letras identificativas de los
parametros opcionales o predefinidos se visualizan en tipo gris.

Los siguientes parametros se utilizan sélo en el modo Aprendizaje:
Punto de partida X, Z
Datos de maquina S, F, Te ID

Grupos de ciclos Tecla de menu

) aprendiz. W»} smart.Tuzn

X 75.000 2%

2 15.000 a2 B
'S 0.000 U 0.000
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[Messeteil Einlernen]
N1 Pieza en bruto-barra/tubo

N2 T1 ID"@01"
N3 T3 ID"002"
N4 T3 ID"002"
N5 T9 ID"@22"
N6 T9 ID"822"
N7 77 1D"028"
N8 T6 ID"045"
N9 T16 ID"070"
Nie T9 ID"©22"

lista de
programas

Maguinado transversal
Maguinado ICP long. YMesse
Acabado ICP longit. YMesse
Penetracion radial E

Penetrac. radial brill. E
Ciclo de rosca

Fresado frontal

Taladrar modelo lineal radial
Tronzar

modificar
texto

numerar
otra vez

borrar
ciclo
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Pieza en bruto
Definir la pieza en bruto estandar o la pieza en
bruto ICP

Cortes individuales
Posicionamiento con avance réapido y cortes
individuales lineales y circulares, bisel y redondeo

Ciclos multipasada longitudinal/transversal
Ciclos de desbaste y acabado para el mecanizado
longitudinal y transversal.

Ciclos de profundizacion y de ranurado en
superficie lateral

Ciclos para profundizaciones, profundizacién de
contornos, entalladuras y tronzados.

Roscado a cuchilla
Ciclos de roscado, torneado libre (entallado) y
repaso de roscas.

Taladrado
Ciclos de taladrado y mecanizado de patrones en
superficie frontal y superficie lateral

Fresado
Ciclos de fresado y mecanizado de patrones en
superficie frontal y superficie lateral

Macro DIN
Integrar macro DIN
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Softkeys en la programacion de ciclos: En funcién del tipo de ciclo,
se seleccionan Variantes del ciclo mediante softkey (véase tabla

abajo).

Softkeys en la programacion de ciclos

editar
ICP

Llamada a introduccién de contorno interactiva

Cambiar
aproximar

Desplazamiento al punto de cambio de herramienta

Activar el posicionamiento del cabezal (M19)

Paro cabe
zal M18
on Conectado: La herramienta regresa al punto de partida
Tetroces Desconectado: La herramienta se detiene al final del
ciclo
paso Cambia al avance de acabado
acabado
Cambia al modo ampliado
ampliado
Lista Abrir la lista de revoélver y de herramientas. Se puede
P elegir la herramienta de la lista.
— Aceptacion de la posicion real X'y Z en el modo
posicion Aprendlzaje.
Aceptacién de los valores propuestos de avance y
Propuesta
Tecnologia  Velocidad de corte tomados de la base de datos.

revoluc.
constante

Activada: Velocidad de rotacién constante [1/min]
Desactivada: Velocidad de corte constante [m/min]

muestra
lineal

Patron lineal de taladrado y fresado en superficie frontal o
superficie lateral

muestra
circ.

Patrén circular de taladrado y fresado en superficie frontal
o superficie lateral

fainal.
intro.

Aceptacion de los valores introducidos/modificados

Atras

Cancelar el didlogo actual

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.1 Trabajar con ciclos

Direcciones utilizadas en numerosos ciclos

Distancia de seguridad G47

Las distancias de seguridad se utilizan para recorridos de aproximacion
y alejamiento. Cuando el ciclo tiene presente una distancia de
seguridad, encontrara en el didlogo la direccion "G47". Valor propuesto:
véase (distancia de seguridad G47) Pagina 541

Distancias de seguridad SCIl y SCK

Las distancias de seguridad SCI y SCK se consideran para recorridos
de aproximacion y alejamiento en ciclos de taladrar y de fresar.

SCI = Distancia de seguridad en el plano de mecanizado
SCK = Distancia de seguridad en la direccién de alimentacién

Valor propuesto: véase (distancia de seguridad G147) Péagina 541

Punto para el cambio de hta. G14

Con ladireccién "G14", al final del ciclo se programa el posicionamiento

del carro en la posicién de cambio de herramienta memorizada (véase G qﬁ

"Definir el punto de cambio de herramienta” en pag. 94). La T !

aproximacion del punto de cambio de herramienta se influye de la ﬁ m",." 43

siguiente forma: IS
w=----f=-0O

Ningun eje(no efectuar aproximacion al punto de cambio de
herramienta)

0: simultaneamente (por defecto) 614 1 5
1: primero X, luego Z >ﬂ
2: primero Z, luego X b /,@/’ b2
3: sélo X e
4:s6loZ .

Limites de corte SX, SZ

Con las direcciones SX y SZ se limita en las direcciones Xy Z la zona
de contorno que se desee mecanizar. Visto desde de la posicion de la
herramienta al comienzo del ciclo, el contorno que se desea mecanizar
se recorta en estas posiciones.

Correccion aditiva Dxx sz E

Con la direccion Dxx se activa una correccién aditiva para toda la
ejecucion del ciclo. xx corresponde a los numeros de correccion 1-16.
La correccién aditiva se desactiva al final del ciclo.
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4.2 Ciclos de pieza en bruto

en el mecanizado.

Los contornos de pieza en bruto se visualizan en la

simulacién del mecanizado.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640

Los ciclos de pieza en bruto describen la pieza en bruto y
la situacién de amarre de la misma. No influyen para nada

) aprendiz. |# swazt. Tum |/ Editor herranientas |
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Pieza en bruto-harra/tubo

L1

Kanal 1

service |

1

=

atras

Pieza en bruto

Simbolo

Barra/tubo de pieza en bruto
Definir pieza en bruto estandar

Contorno de pieza en bruto ICP
Descripcion libre de pieza en bruto con
ICP
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4.2 Ciclos de pieza en bruto

Barra/tubo de pieza en bruto

Seleccionar Definir pieza en bruto
E Seleccionar Barra/Tubo de pieza en bruto

El ciclo describe la pieza en bruto y la situacién de amarre de la misma.
Esta informacion se evalla en la simulacion.

Parametros de ciclo

diametro exterior

Longitud, incluida sobremedida transversal y limites de amarre
Didmetro interior en el tipo de pieza en bruto "Tubo"

Arista derecha (Sobremedida transversal)

Area de sujecion

Tipo sujecion

— Ww A T N X

0: sin sujecioén
1: sujecion externa
2: sujecién interna
WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el ciclo
(dependiente de la maquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

RG  Seguimiento del contorno para el modo de Aprendizaje (Ver
también “Seguimiento de contornos en el Aprendizaje” en
pag. 125):

0: sin seguimiento del contorno
1: con seguimiento contorno
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Contorno de pieza en bruto ICP

Seleccionar Definir pieza en bruto

g Seleccionar Contorno de la pieza en bruto ICP —j

El ciclo integra la pieza en bruto descrita por ICP y describe la situacion
de sujecién de la misma. Esta informacién se evalla en la simulacion.

Parametros de ciclo E o S é
X Diametro sujecion

YA Posicion de sujeciéon en Z
B Area de sujecion
J Tipo de sujecion

4.2 Ciclos de pieza en bruto

0: sin sujecién
1: sujecion externa
2: sujecioén interna
RK  Ndmero de contorno ICP

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el ciclo
(dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
RG  Seguimiento del contorno para el modo de Aprendizaje

0: sin seguimiento del contorno
1: con seguimiento contorno
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4.3 Ciclos de corte ind

4.3 Ciclos de corte individual

=

134

Con los ciclos de corte individual se puede realizar un
posicionamiento con avance rapido, ejecutar cortes
individuales lineales o circulares, crear biseles o
redondeos e introducir Funciones M .
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posic. marcha rapida

con
Tetroces

Cortes individuales Simbolo

Posicionamiento con avance ke

rapido Pd:
£y

Desplazamiento al punto de

. . Cambiar 4__(;»
cambio de herramienta i
bl

aproximar I Fid
s
¢

Mecanizado lineal longitudinal/ ‘ e
transversal [— ‘
Corte longitudinal/ transversal i |
individual

Mecanizado lineal en angulo — 1

Corte inclinado individual

Mecanizado circular Y S *
corte circular individual (direccién . . |

de corte véase tecla de menu)

Crear un Bisel

Crear un Redondeo — )
Llamada a la Funcién M '3
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Posicionamiento con avance rapido

ﬁ Seleccionar Cortes individuales

o Seleccionar Posicionamiento con avance rapido

Iﬁ”v

La herramienta se desplaza con avance rapido del punto de partida al
punto final.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X2,72 Punto final

T NuUmero de puesto de revoélver

ID Numero ID de herramienta

MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW Angulo del eje B (funcion especifica de cada maquina)

En el caso de que en su maquina estén disponibles otros
@ ejes, se visualizan parametros de introduccién adicionales.
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", "

idual

vi

4.3 Ciclos de corte ind

h @



idual

Vi

4.3 Ciclos de corte ind

Desplazamiento al punto de cambio de
herramienta

ﬁ Seleccionar Cortes individuales

i Seleccionar Posicionamiento con avance rapido

Iﬁ'&

. Pulsar la softkey Desplazamiento a punto de cambio
aproximar de herramienta

La herramienta se desplaza con avance rapido desde la posicién actual
al punto de cambio de herramienta (véase pag. 130).

Tras alcanzar el punto de cambio de herramienta, se conmuta a "T"

Parametros de ciclo
G14 Orden (por defecto: 0)

0: simultédneo (recorrido en diagonal)
1: primero direccion X, luego Z

2: primero direccion Z, luego X

3: solo direccién X

4: sélo direccién Z

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcidén M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
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Mecanizado lineal longitudinal

ﬁ Seleccionar Cortes individuales
,,,,,,, £ Seleccionar Mecanizado lineal longitudinal

on Desactivado: La herramienta se detiene al final del
retroces ciclo

Activado: La herramienta retrocede al punto de
partida

Mecanizado lineal longitudinal
La herramienta se desplaza del punto de partida con el avance activo
al Punto final 22y se detiene al final del ciclo.

Contorno lineal longitudinal (con retorno)
La herramienta se aproxima, ejecuta el corte longitudinal y al final del
ciclo regresa al punto de partida (véanse imagenes).

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1 Punto inicial del contorno (con "retroceso”)

Z2 Punto final del contorno

T Numero de puesto de revolver

G14 Punto de cambio de herramienta (en caso de "con
retroceso")

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)
Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Ejecucion del ciclo cuando esta activado "Con retorno”

1 se desplaza desde el punto de partida hasta el punto inicial X1
2 se desplaza con el avance activo hasta el punto final Z2
3 seelevay regresa al punto de partida en paralelo a los ejes
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4.3 Ciclos de corte ind

Mecanizado lineal transversal

ﬁ Seleccionar Cortes individuales
‘-# Seleccionar Mecanizado 1lineal plano

con Desactivado: La herramienta se detiene al final del
retroces ciclo

Activado: La herramienta retrocede al punto de
partida

Mecanizado lineal transversal
La herramienta se desplaza desde el punto de partida con el avance
activo hasta el Punto final X2 y se detiene al final del ciclo.

Contorno lineal transversal (con retorno)
La herramienta se aproxima, ejecuta el corte transversal y al final del
ciclo retrocede al punto de partida (véanse imagenes).

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

Z1 Punto inicial del contorno (con "retroceso")

X2 Punto final del contorno

T NUmero de puesto de revoélver

G14 Punto de cambio de herramienta (en caso de "con
retroceso")

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revoluciéon

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcidon M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Ejecucion del ciclo cuando esta activado "Con retorno”

1 sedesplaza del punto de partida al punto inicial del contorno Z1

2 se desplaza con el avance activo hasta el punto final del
contorno X2

3 se elevay regresa al punto de partida en paralelo a los ejes
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Mecanizado lineal en angulo

ﬁ Seleccionar Cortes individuales
----- - Seleccionar Mecanizado lineal en angulo

on Desactivado: La herramienta se detiene al final del
retroces ciclo

Activado: La herramienta retrocede al punto de
partida

Mecanizado lineal en angulo

EI CNC PILOT calcula la posicién final y se desplaza linealmente del
punto de partida con el avance activo a la posicion final. La herramienta
se detiene al final del ciclo.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.3 Ciclos de corte ind

Contorno lineal angular (con retorno)

EI CNC PILOT calcula la posicién final. A continuacion, la herramienta
se desplaza al punto de partida, ejecuta el corte lineal y al final del ciclo
vuelve al punto de partida (véanse imagenes). La correccion del radio
de filo de cuchilla se tiene en cuenta.

Parametros de ciclo

X Z Punto de partida

X1, Z1 Punto inicial del contorno (con "retroceso")
X2, 72 Punto final del contorno

A Angulo inicial (Rango: —=180° < A < 180°)

G47 Distancia de seguridad (en caso de "con retroceso')

T Numero de puesto de revolver

G14 Punto de cambio de herramienta (en caso de "con
retroceso")

ID Numero ID de herramienta

S N de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcidon M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnoldgicos:
Acabado

Combinaciones de pardmetros para el punto final: véase imagen
auxiliar

Ejecucion del ciclo cuando esta activado "Con retorno”

1 calcula la posicién final

2 se desplaza del punto de partida al punto inicial del contorno
X1, 721

3 se desplaza con el avance activo a la posicién final
4 se eleva y regresa al punto de partida en paralelo a los ejes
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Mecanizado circular

ﬁ Seleccionar Cortes individuales
I ) Seleccionar Mecanizado circular (giro a la izquierda)
...... £ Seleccionar Mecanizado circular (giro a la derecha)

con Desactivado: La herramienta se detiene al final del
retroces ciclo

Activado: La herramienta retrocede al punto de
partida

Mecanizado circular

La herramienta se desplaza siguiendo un movimiento circular del
punto de partida X, Z con el avance activo al punto final del
contorno X2, Z2y se detiene al final del ciclo.
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4.3 Ciclos de corte ind

Contorno circular (con retorno)

La herramienta se aproxima, ejecuta el corte circular y al final del ciclo
retrocede al punto de partida (véanse imagenes). La correccion del
radio de filo de cuchilla se tiene en cuenta.

Parametros de ciclo
X, Z Punto de partida

X1, Z1 Punto inicial del contorno (con "retroceso")
X2,72 Punto final del contorno

R Radio de redondeo

G47 Distancia de seguridad (en caso de "con retroceso")

T Numero de puesto de revolver

G14 Punto de cambio de herramienta (en caso de "con
retroceso’)

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Ejecucion del ciclo cuando esta activado "Con retorno”

1 sedesplazaen paralelo alos ejes desde el punto de partida al punto
inicial del contorno X1, Z1
2 se desplaza circularmente con avance hasta el punto final X2, Z2

3 se elevay regresa al punto de partida en paralelo a los ejes
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Bisel

ﬁ Seleccionar Cortes individuales
----- & Seleccionar Bisel

on Desactivado: La herramienta se detiene al final del
retroces ciclo

Activado: La herramienta retrocede al punto de
partida

Bisel
El ciclo realiza un bisel acotado desde la esquina del contorno. La
herramienta se detiene al final del ciclo.
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4.3 Ciclos de corte ind

Contorno Bisel (con retorno)

La herramienta se aproxima, genera el bisel relativo a la esquina del
contorno y al final del ciclo retrocede al punto de partida. La correccién
del radio de filo de cuchilla se tiene en cuenta.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, Z1 Punto de esquina de contorno

A Angulo inicial: Angulo del bisel (rango: 0°< A < 90°)

I, K Anchura del bisel (en X, Z)

J Posicion de elemento (por defecto: 1) - El signo determina
la direccion de mecanizado (véase imagen de ayuda).

G47 Distancia de seguridad (en caso de "con retroceso')

T Numero de puesto de revoélver

G14 Punto de cambio de herramienta (en caso de "con
retroceso")

ID Numero ID de herramienta

S N de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcidon M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Combinaciones de pardmetros para el bisel:
| o K (bisel 45°)
[, K
l,AoK, A
Ejecucion del ciclo cuando esta activado "Con retorno"

1 calcula el "punto inicial y punto final del bisel"

2 se desplaza en paralelo a los ejes desde el punto de partida al
"punto inicial del bisel"

3 se desplaza con el avance activo hasta el "punto final del bisel"
4 se elevay regresa al punto de partida en paralelo a los ejes
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Redondeo ©
=
2
Seleccionar Cortes individuales _2
=/

ﬁ ©
—171 —~ E IE
...... & Seleccionar Redondeo ! Lo ]
= A -

d ! ‘
R ! oX1 (@)
N » S
on Desactivado: La herramienta se detiene al final del = ()
retroces ciclo & | u
Activado: La herramienta retrocede al punto de (7))
partida (@)
2
Redondeo O
El ciclo realiza un redondeo acotado desde la esquina del contorno. La M
herramienta se detiene al final del ciclo. <
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Contorno Redondeo (con retorno)

La herramienta se aproxima, genera el redondeo relativo a la esquina
del contorno vy al final del ciclo retrocede al punto de partida. La
correccion del radio de filo de cuchilla se tiene en cuenta.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, Z1 Punto de esquina de contorno

R Radio de redondeo

J Posicion de elemento (por defecto: 1) - El signo determina
la direccién de mecanizado (véase imagen de ayuda).

G47 Distancia de seguridad (en caso de "con retroceso')

T Numero de puesto de revolver

G14 Punto de cambio de herramienta (en caso de "con
retroceso")

ID Numero ID de herramienta

S N de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcidon M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnoldgicos:
Acabado

Ejecucion del ciclo cuando esta activado "Con retorno”

1 calcula el "punto inicial y punto final del redondeo"

2 se desplaza en paralelo a los ejes desde el punto de partida al
‘punto inicial del redondeo"

3 se desplaza siguiendo un movimiento circular con el avance activo
hasta el "punto final del redondeo"

4 se elevay regresa al punto de partida en paralelo a los ejes
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Funciones M

Las 6rdenes de méaquina (funciones M) no se ejecutan hasta que no se
pulsa Inicio de ciclo. Con la softkey LISTA M se puede activar un
resumen de las funciones M disponibles. El significado de la funcién
M debera consultarse en el manual de la maquina.

FUNCION M
ﬁ Seleccionar Cortes individuales
e Seleccionar Funcion M
ﬂ M

Introducir el nimero de funcién M

Finalizar la introduccién del nimero

fainal.
intro.

T_|1 Pulsar Inicio de ciclo
‘_

PARADA DEL HUSILLO M19 (ORIENTACION DEL CABEZAL)

ﬁ Seleccionar Cortes individuales
e Seleccionar Funcion M
M
=)
M19 Conectar adicionalmente
Paro cabe
zal M19

Introducir el angulo de detencion

Finalizar la introduccién del nimero

fainal.
intro.

TTl Pulsar Inicio de ciclo
.‘_
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

4.4 Ciclos de arranque de viruta

(multipasada)

Los ciclos de arranque de viruta (multipasada) realizan el
desbaste y el acabado de contornos sencillos en el modo
Normal y de contornos complejos en el modo
Ampliado.

E

Los ciclos de arranque de viruta ICP mecanizan contornos
descritos con ICP, véase “Contornos ICP" en pag. 376.

Subdivision del corte: El CNC PILOT calcula una
alimentacién de pasada, que es <=Profundidad de
alimentacion P. Se evita un "corte con roces".

Sobremedidas: se tienen presentes en el "modo
Ampliado®

Correccion del radio de filo de cuchilla: se ejecuta
Distancia de seguridad tras un corte:
Modo Normal: 1T mm

Modo ampliado: configurado por separado para
mecanizados interiores y exteriores (véase “Lista de
los User-Parameter” en pag. 541).

=)

Direccion de arranque de viruta (mecanizado) y de alimentacion
en ciclos de arranque de viruta (multipasada)

El CNC PILOT calcula la direccién de arranque de viruta y de
alimentacién a partir de los pardmetros del ciclo.

Modo Normal: son decisivos los parametros "Punto de partida X, Z
(modo manual: "posicion actual de la herramienta") y el "Inicio del
contorno X1/final del contorno Z2"

Modo Ampliado: son decisivos los parametros "Punto inicial del
contorno X1, Z1"y "Punto final del contorno X2, Z2"

Ciclos ICP: son decisivos los parametros "Punto de partida X, Z"

(modo manual: "posicién actual de la herramienta') y el "Punto de
partida del contorno ICP"
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Ciclos de arranque de viruta

(multipasada) Simbolo

Arranque de viruta longitudinal/
transversal
Ciclos de desbaste y acabado para

Profundizacion longitudinal/
transversal

Ciclos de desbaste y acabado para
contornos de penetracion sencillos

contornos sencillos

Paralelo a contorno ICP
longitudinal/transversal

Ciclos de desbaste y acabado para
cualesquiera contornos (lineas de
corte paralelas a la pieza acabada)

=
& ¥

Arranque de viruta ICP
longitudinal/transversal

Ciclos de desbaste y acabado para
contornos cualesquiera
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Posicion de la herramienta

En los ciclos ampliados de arranque de viruta (multipasada), observar
la posicion de la herramienta (punto de partida X, Z). Las normas son
validas para todas las direcciones de arranque de viruta y alimentacion
de la herramientay para el desbaste y el acabado (véanse ejemplos de
ciclos longitudinales)

El punto de partida no puede estar dentro de la zona sombreada.

La zona de arranque de viruta comienza a partir del Punto de
partida X, Z, cuando la herramienta se encuentra "antes" del
segmento de contorno. En caso contrario, sélo se mecaniza el
segmento de contorno definido.

Cuando en un mecanizado interior el Punto de partida X, Z se
encuentra por encima del centro de torneado, se mecaniza sélo el
segmento de contorno definido.

(A = Punto inicial del contorno X1, Z1; E = Punto final del contorno X2,
Z2)

Formas de contorno

Elementos de contorno en ciclos de arranque de viruta
(multipasada)

yA

— - ——

Modo Normal
arranque de viruta de una zona rectangular

Modo Ampliado
Superficie oblicua al inicio del contorno

Modo Ampliado

Superficie oblicua al final del contorno f

Modo Ampliado
Superficies oblicuas al inicio y al final del
contorno con un angulo > 45°

Modo Ampliado

Una superficie oblicua (mediante la
introduccion del "Punto inicial del contorno”, X

"Punto final del contorno"y del "Angulo inicial")

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.4 Ciclos de arranque de viruta Hlltipasada)

Modo Ampliado
Redondeo

Modo Ampliado
Bisel (o redondeo) al final del contorno

Modo Normal
arranque de viruta en un contorno
descendente

Modo Normal
Superficie oblicua al final del contorno

Modo Ampliado
Redondeo (en ambas esquinas) en el fondo
del contorno

Modo Ampliado
Bisel (o redondeo) al inicio del contorno

Modo Ampliado
Bisel (o redondeo) al final del contorno

LEEELNr
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Arranque de viruta longitudinal

transversal

% Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/ E
—72— —249
% Seleccionar Mecanizado longitudinal E [

El ciclo desbasta el rectangulo descrito por Punto de partiday Punto

4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

inicial X1/punto final Z2. i
Parametros de ciclo
X, Z Punto de partida
X1 Punto inicial del contorno
Z2 Punto final del contorno .
P Profundidad de aproximacion: profundidad maxima de
aproximacion
H Alisado del contorno J
0: con cada corte A
1: con el ultimo corte ¢)t1
2: sin corte de alisado = i |
G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130) He2 f = f
G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130) o | ¢‘X
T Numero de puesto de revolver = o ]
ID Numero ID de herramienta =
S N¢ de revoluciones/velocidad de corte
F Avance por revolucién
MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del

MF

WP

paso de mecanizado.

E M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Desbaste

Ejecucion del ciclo

1 se calcula la subdivision del corte (alimentacion en profundidad)

2 sealimenta la herramienta desde el punto de partida para el primer
corte

3 se desplaza con el avance activo hasta el punto final Z2

4 en funcion del alisado del contorno H: Se recorre el contorno.

5 regresay se alimenta de nuevo la herramienta

6 se repite 3...5, hasta que se alcance el punto inicial del
contorno X1

7 regresa en diagonal al punto de partida

8 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Mecanizado transversal

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal
ml Seleccionar Mecanizado transversal

El ciclo desbasta el rectangulo descrito por Punto de partiday Punto
inicial Z1/Punto final X2.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

Z1 Punto inicial del contorno

X2 Punto final del contorno

P Profundidad de aproximacion: profundidad méaxima de
aproximacion

H Alisado del contorno

0: con cada corte
1: con el Ultimo corte
2: sin corte de alisado

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la

[lamada a herramienta T.
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.
WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Desbaste

Ejecucion del ciclo

1 se calcula la subdivision del corte (alimentacion en profundidad)

2 sealimenta la herramienta desde el punto de partida para el primer
corte

3 se desplaza con el avance activo hasta el punto final del
contorno X2

4 en funcién del alisado del contorno H: Se recorre el contorno.
5 regresay se alimenta de nuevo la herramienta

6 se repite 3...5, hasta que se alcance el punto inicial del
contorno 71

7 regresa en diagonal al punto de partida

8 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Arranque de viruta longitudinal - Ampliado

transversal

% Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/ E

= DN X
Seleccionar Mecanizado longitudinal E oxz (B2 4 \
% i =

Activar la softkey Amp1iado

ampliado

Este ciclo desbasta, teniendo presentes las sobremedidas, la zona
descrita por Punto de partiday Punto inicial del contorno X1/

Punto final del contorno Z2. oo

4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

Parametros de ciclo L m 7;»1
X, Z Punto de partida =
X1, Z1 Punto inicial del contorno L jal
X2,72  Punto final del contorno i ‘ *
P Profundidad de aproximacion: profundidad méaxima de J‘” N _& R V f oX1
aproximacién =—n Ix] M ‘
A Angulo inicial (Rango: 0° < = < 90°)
W Angulo final (Rango: 0° < = W < 90°) = gr2 gl ? o ?
| [2)4
R Redondeo = O | !
[, K Sobremedida X, Z =
H Alisado del contorno
0: con cada corte
1: con el ultimo corte
2: sin corte de alisado
G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)
G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
T Numero de puesto de revolver
ID Numero ID de herramienta
S N¢ de revoluciones/velocidad de corte
F Avance por revolucién
B1, B2 Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del
contorno)
B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel
BP Duracién de pausa: tiempo de interrupcion del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.
BF Duracion de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente

pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Desbaste

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

A:Superficie oblicua al inicio del contorno
W:Superficie oblicua al final del contorno
R:Redondeo

B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno
BP:Duracién de pausa

BF:Duracion de avance

WS:Angulo del bisel al comienzo del contorno (todavia no
implementado)

WE:Angulo del bisel al final del contorno (todavia no implementado)
Ejecucion del ciclo

1 se calcula la subdivision del corte (alimentacion en profundidad)

2 sealimenta la herramienta desde el punto de partida para el primer
corte

3 sedesplaza con el avance activo hasta el punto final Z2 o hasta
un elemento de contorno opcional

4 en funcién del alisado del contorno H: Se recorre el contorno.
5 regresay se alimenta de nuevo la herramienta

6 se repite 3...5, hasta que se alcance el punto inicial del
contorno X1

7 regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

8 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Arranque de viruta transversal - Ampliado

Seleccionar Ciclos multipasada Tongitudinal/ 2 «72»65
transversal = ‘ ?
oX
a‘x1 _; \
P f=—
ml Seleccionar Mecanizado transversal H=1
R
ol |
Activar la softkey Ampliado He2 HiE e o1 X2
ampliado |

Este ciclo desbasta, teniendo presentes las sobremedidas, la zona
descrita por Punto de partiday Punto inicial del contorno Z1/
Punto final del contorno X2.

4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

Parametros de ciclo e
X, Z Punto de partida f
X1, Z1 Punto inicial del contorno “’"‘2
X2, 72 Punto final del contorno
P Profundidad de aproximacion: profundidad méaxima de il
aproximacion
A Angulo inicial (Rango: 0° < = < 90°)
W Angulo final (Rango: 0° < = W < 90°) f
R Redondeo i &
[, K Sobremedida X, Z
H Alisado del contorno
0: con cada corte
1: con el ultimo corte
2: sin corte de alisado
G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)
G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
T Numero de puesto de revolver
ID Numero ID de herramienta
S N¢ de revoluciones/velocidad de corte
F Avance por revolucién
B1, B2 Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del
contorno)
B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel
BP Duracién de pausa: tiempo de interrupcion del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.
BF Duracion de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente

pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Desbaste

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

A:Superficie oblicua al inicio del contorno
W:Superficie oblicua al final del contorno
R:Redondeo

B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno
BP:Duracién de pausa

BF:Duracion de avance

WS:Angulo del bisel al comienzo del contorno (todavia no
implementado)

WE:Angulo del bisel al final del contorno (todavia no implementado)
Ejecucion del ciclo

1 se calcula la subdivision del corte (alimentacion en profundidad)

2 sealimenta la herramienta desde el punto de partida para el primer
corte

3 se desplaza con avance hasta el punto final X2 o hasta un
elemento de contorno opcional

4 en funcién del alisado del contorno H: Se recorre el contorno.
5 regresay se alimenta de nuevo la herramienta

6 se repite 3...5, hasta que se alcance el punto inicial del
contorno 71

7 regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

8 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Mecanizado de acabado longitudinal

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal
% Seleccionar Mecanizado longitudinal

Activar la softkey Acabado
paso

acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde el Punto
inicial X1 hasta Punto final Z2.

Q La herramienta regresa al punto de partida al final del ciclo.

4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

Parametros de ciclo I
X, Z Punto de partida o
X1 Punto inicial del contorno |

Z2 Punto final del contorno

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la

[lamada a herramienta T.
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

MES M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del

MF

WP

paso de mecanizado.

E M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Ejecucion del ciclo

1 se desplaza en direccién transversal desde el punto de partida al
punto inicial del contorno X1

2 realiza el acabado en primer lugar en direccion longitudinal y luego
transversal

3 regresa en direccién longitudinal al punto de partida

4 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Mecanizado de acabado transversal

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal
ml Seleccionar Mecanizado transversal

Activar la softkey Acabado
paso

acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde Punto
inicial del contorno Z1 hasta Punto final del contorno X2.

Q La herramienta regresa al punto de partida al final del ciclo.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

Z1 Punto inicial del contorno

X2 Punto final del contorno

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la

[lamada a herramienta T.
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

MES M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Ejecucion del ciclo

1 se desplaza en direccién transversal desde el punto de partida al
punto inicial del contorno Z1

2 realiza el acabado en primer lugar en direccioén transversal y luego
longitudinal

3 regresa en direccién transversal al punto de partida

4 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Mecanizado de acabado longitudinal - Ampliado

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal

% Seleccionar Mecanizado longitudinal
XX=01..16

Activar la softkey Amp1iado

ampliado
paso Activar la softkey Acabado
acabado
El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde Punto .
inicial del contorno hasta Punto final del contorno. o B2 Bl |

. . . . N
La herramienta se detiene al final del ciclo.
OI DXX : L
XX=01. .16 )
N

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, Z1 Punto inicial del contorno
X2,72 Punto final del contorno

4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

A Angulo inicial (Rango: 0° < = < 90°)

W Angulo final (Rango: 0° < = W < 90°)

R Redondeo

DXX NuUmero de correccién aditiva (1 - 16) (véase pag. 130)

Gb8 Sobremedida paralela al contorno

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

B1, B2 Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del
contorno)

B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del

paso de mecanizado.
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MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la maquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

A:Superficie oblicua al inicio del contorno
W:Superficie oblicua al final del contorno
R:Redondeo

B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno

WS:Angulo del bisel al comienzo del contorno (todavia no
implementado)

WE:Angulo del bisel al final del contorno (todavia no implementado)
Ejecucion del ciclo
1 se desplaza en direccién transversal desde el punto de partida al
Punto inicial del contorno X1, Z1

2 realiza el acabado del segmento de contorno que va desde el punto
inicial del contorno X1, Z1 hasta el punto final X2, 72
teniendo presentes los elementos de contorno opcionales

3 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)
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Mecanizado de acabado transversal - Ampliado

E
i

ampliado

paso
acabado

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal

Seleccionar Mecanizado transversal

Activar la softkey Amp1iado

Activar la softkey Acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde Punto
inicial del contorno hasta Punto final del contorno.

O La herramienta se detiene al final del ciclo.

Parametros de ciclo

X Z
X1, Z1
X2, 72
A

W

R
DXX
G58
G47
G14

ID

B1, B2

MT

MFS

Punto de partida

Punto inicial del contorno

Punto final del contorno

Angulo inicial (Rango: 0° < = < 90°)

Angulo final (Rango: 0° < = W < 90°)

Redondeo

NuUmero de correccién aditiva (1 - 16) (véase pag. 130)
Sobremedida paralela al contorno

Distancia de seguridad (véase pag. 130)

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revoélver

Numero ID de herramienta

Ne¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revolucion

Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del
contorno)

B>0: Radio del redondeo

B<0: Anchura del bisel
M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640

DXX
XX=01..16

DXX
XX=01..16

+B1£
'BIT Q‘XI ;\

—un—- -z
658

+B2 T T
B (e,
— 72—~ ‘
— 22—~
— B N |
B2 +B2 lcaa

4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

" @



MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la maquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

A:Superficie oblicua al inicio del contorno
W:Superficie oblicua al final del contorno
R:Redondeo

B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno

WS: Angulo del bisel al comienzo del contorno (todavia no
implementado)

WE: Angulo del bisel al final del contorno (todavia no implementado)
Ejecucion del ciclo
1 se desplaza en direccién longitudinal desde el punto de partida a
Punto inicial del contorno X1, Z1

2 realiza el acabado del segmento de contorno que va desde el punto
inicial del contorno X1, Z1 hasta el punto final X2, 72
teniendo presentes los elementos de contorno opcionales

3 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

166 Modo Teach-in (Aprendizaje) @



Mecanizado con penetracion longitudinal

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal
% Seleccionar Penetracion longitudinal

El ciclo desbasta la zona descrita por Punto inicial del contorno,
Punto final de contornoy Angulo de penetracion.

La herramienta profundiza con el dngulo max. posible, el
@ material restante se queda.

Cuanto mayor es la inclinacion con la cual penetra la
herramienta, mayor es la reduccién del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, Z1 Punto inicial del contorno
X2,72 Punto final del contorno

P Profundidad de aproximacion: profundidad méaxima de
aproximacion
H Alisado del contorno

0: con cada corte
1: con el Ultimo corte
2: sin corte de alisado

A Angulo de profundizacion (campo: 0° <= A < 90°; por
defecto: 0°)

W Angulo final - Superficie oblicua al final del contorno
(Rango: 0° < = W < 90°)

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del

paso de mecanizado.
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la maquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Desbaste

Ejecucion del ciclo

1 se calcula la subdivisiéon del corte (alimentacién en profundidad)

2 se aproxima desde el punto de partida en paralelo a los ejes para
el primer corte

3 penetra con avance reducido con el angulo de penetracion A

se desplaza con el avance activo hasta el punto final Z2 o hasta
la superficie oblicua definida por Angulo final W

en funcién del alisado del contorno H: Se recorre el contorno.
regresa y alimenta de nuevo la herramienta para el siguiente corte
se repite 3...6, hasta que se alcance Punto final del contorno X2
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

=Y
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Mecanizado con penetracion transversal

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal
mi Seleccionar Penetracion transversal

El ciclo desbasta la zona descrita por Punto inicial del contorno,
Punto final de contornoy Angulo de penetracion.

La herramienta profundiza con el dngulo max. posible, el
@ material restante se queda.

Cuanto mayor es la inclinacion con la cual penetra la
herramienta, mayor es la reduccién del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo

X, Z Startpunkt

X1, Z1 Anfangspunkt Kontur
X2, 72 Endpunkt Kontur

P Profundidad de aproximacion: profundidad méaxima de
aproximacion
H Konturglattung

0: con cada corte
1: con el Ultimo corte
2: sin corte de alisado

A Angulo de profundizacion (campo: 0° <=A < 90°; por
defecto: 0°)

W Angulo final - Superficie oblicua al final del contorno
(Rango: 0° < = W < 90°)

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del

paso de mecanizado.
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la maquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Desbaste

Ejecucion del ciclo

1 se calcula la subdivisiéon del corte (alimentacién en profundidad)

2 se aproxima desde el punto de partida en paralelo a los ejes para
el primer corte

3 penetra con avance reducido con el angulo de penetracion A

4 se desplaza con el avance activo hasta el punto final del
contorno X2 o hasta la superficie oblicua definida por Angulo final
W

5 enfuncion del alisado del contorno H: Se recorre el contorno.
6 regresay alimenta de nuevo la herramienta para el siguiente corte

7 serepite 3...6, hasta que se alcance el punto final del contorno
22

8 regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

9 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Mecanizado con penetracion longitudinal -
ampliado

E
=

ampliado

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal

Seleccionar Penetracion longitudinal

Activar la softkey Ampliado

El ciclo desbasta, teniendo presentes las sobremedidas, la zona
descrita por Punto inicial del contorno, Punto final del contorno
y Angulo de penetracion.

=)

La herramienta profundiza con el dngulo max. posible, el
material restante se queda.
Cuanto mayor es la inclinacion con la cual penetra la

herramienta, mayor es la reduccién del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo

X, Z
X1, Z1
X2, 72
P

H

~

>

Startpunkt

Anfangspunkt Kontur

Endpunkt Kontur

Profundidad de aproximacion: profundidad méaxima de
aproximacion

Konturglattung

0: con cada corte
1: con el uUltimo corte
2: sin corte de alisado
Sobremedida X, Z
Redondeo
Angulo de profundizacion (campo: 0° <=A < 90°; por
defecto: 0°)
Angulo final - Superficie oblicua al final del contorno
(Rango: 0° < = W < 90°)
Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver
Numero ID de herramienta
N¢ de revoluciones/velocidad de corte
Avance por revolucién

Duracién de pausa: tiempo de interrupcién del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

BF Duracion de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente
pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcidén M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Desbaste

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

W:Superficie oblicua al final del contorno

R:Redondeo (en ambas esquinas del fondo del contorno)
B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno

BP:Duracién de pausa

BF:Duracion de avance

Ejecucion del ciclo

1 se calcula la subdivision del corte (alimentacion en profundidad)

2 se aproxima desde el punto de partida en paralelo a los ejes para
el primer corte

3 penetra con avance reducido con el dngulo de penetracion A

se desplaza con el avance activo hasta el punto final Z2 o hasta
un elemento de contorno opcional

en funcién del alisado del contorno H: Se recorre el contorno.
regresa y se alimenta la herramienta para el siguiente corte

se repite 3...6, hasta que se alcance el punto final X2

regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

IS
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Mecanizado con penetracion transversal-

ampliado
. =
Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/ T |
transversal 8 U.L
mi Seleccionar Penetracion transversal H=1
Activar la softkey Ampliado oy
ampliado

El ciclo desbasta, teniendo presentes las sobremedidas, la zona
descrita por Punto inicial del contorno, Punto final del contorno

4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

y Angulo de penetracion. —22—~j=—
_B2¢ 8 o
La herramienta profundiza con el &ngulo max. posible, el H=0 ¢
@ material restante se queda. } NRCER ﬁr(z
Cuanto mayor es la inclinacion con la cual penetra la B \
herramienta, mayor es la reduccion del avance (maximo < i
50%). H=1 i
« A
Parametros de ciclo Al I
X, Z Punto de partida - : e 4 o
X1, Z1 Punto inicial del contorno ﬂﬂ _______ r |
X2,Z2  Punto final del contorno —
P Profundidad de aproximacion: profundidad méaxima de
aproximacion
H Alisado del contorno

0: con cada corte
1: con el Ultimo corte
2: sin corte de alisado

[, K Sobremedida X, Z

R Redondeo

A Angulo de profundizacion (campo: 0° <= A < 90°; por
defecto: 0°)

W Angulo final - Superficie oblicua al final del contorno
(Rango: 0° < = W < 90°)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

BP Duracién de pausa: tiempo de interrupcién del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

BF Duracion de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente
pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcidon M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Desbaste

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

W:Superficie oblicua al final del contorno

R:Redondeo (en ambas esquinas del fondo del contorno)
B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno

BP:Duracién de pausa

BF:Duracion de avance

Ejecucion del ciclo

1 se calcula la subdivision del corte (alimentacion en profundidad)

2 se aproxima desde el punto de partida en paralelo a los ejes para
el primer corte

3 penetra con avance reducido con el dngulo de penetracion A

4 se desplaza con avance hasta el punto final X2 o hasta un
elemento de contorno opcional

5 en funcién del alisado del contorno H: Se recorre el contorno.
6 regresay se alimenta la herramienta para el siguiente corte

7 serepite 3...6, hasta que se alcance el punto final del contorno
72

8 regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

9 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Mecanizado con penetracion acabado
longitudinal

E
=

paso
acabado

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal

Seleccionar Penetracion longitudinal

Activar la softkey Acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde Punto
inicial del contorno hasta Punto final del contorno. La
herramienta regresa al punto de partida al final del ciclo.

=)

La herramienta profundiza con el dngulo max. posible, el
material restante se queda.
Cuanto mayor es la inclinacion con la cual penetra la

herramienta, mayor es la reduccién del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo

X, Z
X1, Z1
X2, 72
A

W

G47
G14

ID

MT

Punto de partida

Punto inicial del contorno

Punto final del contorno

Angulo de profundizacion (campo: 0° <= A < 90°; por
defecto: 0°)

Angulo final - Superficie oblicua al final del contorno
(Rango: 0° < = W < 90°)

Distancia de seguridad (véase pag. 130)

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver

Numero ID de herramienta

N¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revolucién

M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

MEFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.
WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Ejecucion del ciclo

1 se desplaza en direccién longitudinal desde el punto de partida al
punto inicial del contorno X1, Z1

2 realiza el acabado del segmento de contorno definido

regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

4 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

w

Mecanizado con penetracion acabado
transversal

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal
%[ Seleccionar Penetracion transversal

Activar la softkey Acabado

paso
acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde Punto
inicial del contorno hasta Punto final del contorno. La
herramienta regresa al punto de partida al final del ciclo.

material restante se queda.

Cuanto mayor es la inclinacion con la cual penetra la
herramienta, mayor es la reduccién del avance (maximo
50%).

@ LLa herramienta profundiza con el &ngulo max. posible, el

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, Z1 Punto inicial del contorno
X2, 72 Punto final del contorno
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G47
G14

ID

MT

MFS

MFE

WP

Angulo de profundizacion (campo: 0° < A < 90°; por
defecto: 0°)

Angulo final - Superficie oblicua al final del contorno
(Rango: 0° < = W < 90°)

Distancia de seguridad (véase pag. 130)

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
NuUmero de puesto de revoélver

Numero ID de herramienta

Ne© de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revolucion

M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:

Acabado

Ejecucion del ciclo

1 se desplaza en direccién transversal desde el punto de partida al
punto inicial del contorno X1, Z1

2 realiza el acabado del segmento de contorno definido

w

regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

4 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

Mecanizado con penetracion acabado
longitudinal - ampliado

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal

tw 7 P

+B2
% Seleccionar Penetracion longitudinal L o

oX2

Activar la softkey Ampliado B

anpliado -
paso Activar la softkey Acabado
acabado
El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde Punto e o
inicial del contorno hasta Punto final del contorno. La
herramienta se detiene al final del ciclo.
La herramienta profundiza con el &ngulo max. posible, el DXX
@ material restante se queda. XX=01..16
Cuanto mayor es la inclinacion con la cual penetra la
herramienta, mayor es la reduccién del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, 21 Punto inicial del contorno
X2,72 Punto final del contorno

DXX Numero de correccién aditiva (1 - 16) (véase pag. 130)

Gbh8 Sobremedida paralela al contorno

A Angulo de profundizacion (campo: 0° <= A < 90°; por
defecto: 0°)

W Angulo final - Superficie oblicua al final del contorno
(Rango: 0° < = W < 90°)

R Redondeo

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revoluciéon

B1, B2 Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del
contorno)

B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel
G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)
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MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcion M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

W:Superficie oblicua al final del contorno
R:Redondeo (en ambas esquinas del fondo del contorno)
B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno
Ejecucion del ciclo
1 sedesplazaen paralelo alos ejes desde el punto de partida al punto
inicial del contorno X1, Z1

2 realiza el acabado del segmento de contorno definido — teniendo
en cuenta los elementos de contorno opcionales

3 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

Mecanizado con penetracion acabado
transversal- ampliado

E
i

anpliado

paso
acabado

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal

Seleccionar Penetracion transversal

Activar la softkey Ampliado

Activar la softkey Acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde Punto
inicial del contorno hasta Punto final del contorno. La
herramienta se detiene al final del ciclo.

=)

La herramienta profundiza con el angulo max. posible, el
material restante se queda.
Cuanto mayor es la inclinacion con la cual penetra la

herramienta, mayor es la reduccién del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo

X, Z
X1, Z1
X2,72
DXX
G58
A

wW

R

G14
T

ID

S

F

B1, B2

180

Punto de partida

Punto inicial del contorno

Punto final del contorno

Numero de correccion aditiva (1 - 16) (véase pag. 130)
Sobremedida paralela al contorno

Angulo de profundizacién (campo: 0° < A < 90°; por
defecto: 0°)

Angulo final - Superficie oblicua al final del contorno
(Rango: 0° < = W < 90°)

Redondeo

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
NuUmero de puesto de revolver

Numero ID de herramienta

Ne¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revoluciéon

Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del
contorno)

B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel

DXX
XX=01..16

DXX
XX=01..16
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G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcion M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

W:Superficie oblicua al final del contorno
R:Redondeo (en ambas esquinas del fondo del contorno)
B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno
Ejecucion del ciclo
1 sedesplazaen paralelo alos ejes desde el punto de partida al punto
inicial del contorno X1, Z1.

2 realiza el acabado del segmento de contorno definido — teniendo
en cuenta los elementos de contorno opcionales

3 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

Mecanizado, ICP-Paralelo contorno long.

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal
g Paralelo al contorno ICP, longitudinal

El ciclo desbasta la zona definida en paralelo al contorno.

sobremedida Jy tipo de 1ineas de corte H:

J=0: la zona descrita por "X, Z" y el contorno ICP
teniendo presentes las sobremedidas.

J>0: la zona descrita por el contorno ICP (més
sobremedidas) y la sobremedida de 1a pieza en
bruto J.

@ El ciclo desbasta en paralelo al contorno en funcion de la

La herramienta profundiza con el &ngulo max. posible, el
material restante se queda.

jAtencion Peligro de colision!
Sobremedida de la pieza en bruto J>0: Utilice como

profundidad de alimentacion P la alimentacion menor
cuando las alimentaciones méaximas en las direcciones
longitudinal y transversal sean diferentes.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

FK Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea
mecanizar

P La profundidad de alimentacion se devalla en funcion de
e

J=0: P es la profundidad de alimentacion maxima. El
ciclo reduce la profundidad de alimentacién cuando la
alimentacién programada no es posible en direccién
longitudinal o transversal debido a la geometria de corte.

J>0: P es la profundidad de alimentacién. Esta
alimentacion se utiliza en direccién longitudinal y
transversal.

H Tipo de lineas de corte — el ciclo se mecaniza

0: con profundidad de corte constante
1: con lineas de corte equidistantes
|, K Sobremedida X, Z
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HR
SX, SZ
G47
G14

ID

BP

BF

XA, ZA

MT

Sobremedida de pieza en bruto- el ciclo arranca viruta

J=0: a partir de la posiciéon de la herramienta
J>0: la zona descrita por la sobremedida de la pieza en
bruto

Fijar la direccién de mecanizado principal

Limite de corte (véase pag. 130)

Distancia de seguridad (véase pag. 130)

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

Numero de puesto de revolver

Numero ID de herramienta

N¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revolucién

Duracién de pausa: tiempo de interrupcién del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.

Duracion de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente

pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.

Angulo de aproximacion (referencia: eje Z) - (por
defecto: paralelo al eje Z)

Angulo de alejamiento (referencia: eje Z) - (por defecto:
ortogonal al eje Z)

Punto inicial pieza en bruto (sélo efectivo cuando no se
haya programado ningun pieza en bruto)

XA, ZA no programado: el contorno de la pieza en bruto
se calcula a partir de la posicion de herramienta y del
contorno ICP.

XA, ZA programado: definicién del punto esquina del
contorno de la pieza en bruto.

M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

MEFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del

MF

WP

paso de mecanizado.

E M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Desbaste

Ejecucion del ciclo

1

calcula la subdivision del corte (alimentacién) teniendo presente
la sobremedida de 1a pieza en bruto Jy el tipo de 1ineas de
corte H

J=0: Se tiene presente la geometria del filo de la cuchilla. Debido
a ello, las alimentaciones en direccién longitudinal y transversal
pueden ser distintas.

J>0: Tanto en direccién longitudinal como transversal se utiliza
la misma alimentacion.

2 se aproxima desde el punto de partida en paralelo a los ejes para
el primer corte

3 se mecaniza segun la subdivisién del corte calculada

4 regresay se alimenta la herramienta para el siguiente corte

5 repite 3...,4, hasta que se ha mecanizado toda la zona definida

6 regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

7 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Mecanizado , en paralelo al contorno ICP
transversal

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal
ﬁi Seleccionar paralelo al contorno ICP transversal

El ciclo desbasta la zona definida en paralelo al contorno.

la sobremedida de pieza en bruto Jy tipo de lineas

O El ciclo desbasta en paralelo al contorno en funcién de
de corte H:

J=0: la zona descrita por "X, Z"y el contorno ICP
teniendo presentes las sobremedidas.

J>0: la zona descrita por el contorno ICP (més
sobremedidas) y |la sobremedida de 1a pieza en
bruto J.

La herramienta profundiza con el &ngulo max. posible, el
material restante se queda.

jAtencion Peligro de colision!
Sobremedida de la pieza en bruto J>0: Utilice como

profundidad de alimentacion P la alimentacion menor
cuando las alimentaciones maximas en las direcciones
longitudinal y transversal sean diferentes.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

FK Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea
mecanizar

P La profundidad de alimentacion se devalta en funcion de
"o

J=0: P es la profundidad de alimentacién maxima. El
ciclo reduce la profundidad de alimentacién cuando la
alimentacién programada no es posible en direccién
longitudinal o transversal debido a la geometria de corte.

J>0: P es la profundidad de alimentacién. Esta
alimentacion se utiliza en direccién longitudinal y
transversal.

H Tipo de lineas de corte — el ciclo se mecaniza

0: con profundidad de corte constante
1: con lineas de corte equidistantes
[, K Sobremedida X, Z
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

HR
SX, SZ
G47
G14

ID

BP

BF

XA, ZA

MT
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Sobremedida de pieza en bruto- el ciclo arranca viruta

J=0: a partir de la posicion de la herramienta
J>0: la zona descrita por la sobremedida de la pieza en
bruto

Establecer la direccion de mecanizado principal

Limite de corte (véase péag. 130)

Distancia de seguridad (véase pag. 130)

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

Numero de puesto de revolver

Numero ID de herramienta

N¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revoluciéon

Duracién de pausa: tiempo de interrupcién del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.

Duracién de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente

pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.

Punto inicial pieza en bruto (s6lo efectivo cuando no se
haya programado ninguna en bruto)

XA, ZA no programado: el contorno de la pieza en bruto
se calcula a partir de la posicion de herramienta y del
contorno ICP.

XA, ZA programado: definicion del punto esquina del
controrno de pieza en bruto.
Angulo de alejamiento (referencia: eje Z) - (por defecto:
ortogonal al eje 7)
Angulo de aproximacion (referencia: eje Z) - (por
defecto: paralelo al eje 2)
M después de T: funcidén M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Desbaste

Ejecucion del ciclo

1

N

N O G A W

HEI

se calcula la subdivisién del corte (alimentacion) teniendo presente
la sobremedida de pieza en bruto J

J=0: Se tiene presente la geometria del filo de la cuchilla. Debido
a ello, las alimentaciones en direccién longitudinal y transversal
pueden ser distintas.

J>0: Tanto en direccién longitudinal como transversal se utiliza
la misma alimentacion.
se aproxima desde el punto de partida en paralelo a los ejes para
el primer corte
se mecaniza segun la subdivisién del corte calculada
regresa y se alimenta la herramienta para el siguiente corte
repite 3...,4, hasta que se ha mecanizado toda la zona definida
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

DENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

Mecanizado, ICP-Paralelo contorno acabado

long

E
|

paso
acabhado

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal

Paralelo al contorno ICP, longitudinal

Activar la softkey Acabado

El ciclo acaba el segmento de contorno descrito en el contorno ICP. La
herramienta se detiene al final del ciclo.

=)

La herramienta profundiza con el angulo méax. posible, el
material restante se queda.

Parametros de ciclo

X Z
FK

DXX
G58
DI
DK
SX, SZ
G47
G14
T

ID

S

F
MT

188

Punto de partida

Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea
mecanizar

Numero de correccién aditiva (1 - 16) (véase pag. 130)
Sobremedida paralela al contorno

Sobremedida paralela al eje X

Sobremedida paralela al eje Z

Limite de corte (véase pag. 130)

Distancia de seguridad (véase pag. 130)

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver

Numero ID de herramienta

N¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revolucion

M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

XX=01..16

fococooo
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XX=01..16
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado
Ejecucion del ciclo

1 se desplaza en paralelo a los ejes desde el punto de partida hasta
el punto inicial del contorno ICP
2 realiza el acabado del segmento de contorno definido

3 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Mecanizado , en paralelo al contorno ICP
acabado transversal

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal

ﬁl Seleccionar paralelo al contorno ICP transversal
XX=01..16

Activar la softkey Acabado
paso

acabhado

El ciclo acaba el segmento de contorno descrito en el contorno ICP. La
herramienta se detiene al final del ciclo.

La herramienta profundiza con el angulo méax. posible, el
@ material restante se queda.

~ . DXX
Parametros de ciclo

4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

X, Z Punto de partida

FK Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea
mecanizar

DXX Numero de correccién aditiva (1 - 16) (véase pag. 130)

Gb8 Sobremedida paralela al contorno

DI Sobremedida paralela al eje X

DK Sobremedida paralaela al eje Z

SX, SZ Limite de corte (véase pag. 130)

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado
Ejecucion del ciclo

1 se desplaza en paralelo a los ejes desde el punto de partida hasta
el punto inicial del contorno ICP
2 realiza el acabado del segmento de contorno definido

3 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

Arranque de viruta ICP longitudinal

E
=

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal

Seleccionar Arranque de viruta ICP, longitudinal

El ciclo desbasta la zona descrita por el punto de partida y el contorno
ICP teniendo presentes las sobremedidas.

=)

La herramienta profundiza con el &ngulo méx. posible, el
material restante se queda.

Cuanto mayor es la inclinacion con la cual penetra la
herramienta, mayor es la reduccién del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo

X, Z
FK

P

SX, SZ
G47
G14

ID

BP

BF

192

Punto de partida

Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea
mecanizar

Profundidad de aproximacion: profundidad méxima de
aproximacion

Alisado del contorno

0: con cada corte

1: con el dltimo corte

2: sin corte de alisado
Sobremedida X, Z
Comportamiento en penetracion

Sin datos: reduccién de avance automatica

E=0: sin penetracién

E>0: Avance de penetracion utilizado
Limite de corte (véase pag. 130)
Distancia de seguridad (véase pag. 130)
Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver
Numero ID de herramienta
N de revoluciones/velocidad de corte
Avance por revoluciéon
Duracién de pausa: tiempo de interrupcién del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.
Duracion de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente
pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.
Angulo de aproximacién (Referencia: eje Z) — (por
defecto: paralelo al eje Z)

H=(

H=1 o1

JG47 T
T

,,,,,

= 1 7

<ooo F

M E>0
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XA, ZA

MT
MFS
MFE

WP

Angulo de aproximacion (Referencia: eje Z) — (por
defecto: perpendicular al eje Z)

Punto inicial pieza en bruto (sélo efectivo cuando no se
haya programado ninguna en bruto)

XA, ZA no programado: el contorno de la pieza en bruto
se calcula a partir de la posicion de herramienta y del
contorno ICP.

XA, ZA programado: definicién del punto esquina del
controrno de pieza en bruto.

M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la méquina)

Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:

Desbaste

Ejecucion del ciclo

1 se calcula la subdivisiéon del corte (alimentacion en profundidad)

2 se aproxima desde el punto de partida en paralelo a los ejes para
el primer corte

W 0O NO G A~ W

penetra con avance reducido en contornos descendentes

se mecaniza segun la subdivisién del corte calculada

en funcién del alisado del contorno H: Se recorre el contorno.
regresa y se alimenta la herramienta para el siguiente corte
repite 3...6, hasta que se ha mecanizado toda la zona definida
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de

herramienta
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

Arranque de viruta ICP transversal

E
I

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal

Seleccionar Arranque de viruta ICP transversal

El ciclo desbasta la zona descrita por el punto de partida y el contorno
ICP teniendo presentes las sobremedidas.

=)

La herramienta profundiza con el &ngulo méx. posible, el
material restante se queda.
Cuanto mayor es la inclinacion con la cual penetra la

herramienta, mayor es la reduccién del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo

X, Z
FK

P

SX, SZ
G47
G14

ID

BP

BF

194

Punto de partida

Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea
mecanizar

Profundidad de aproximacion: profundidad méxima de
aproximacion

Alisado del contorno

0: con cada corte

1: con el dltimo corte

2: sin corte de alisado
Sobremedida X, Z
Comportamiento en penetracion

Sin datos: reduccién de avance automatica
E=0: sin penetracién
E>0: Avance de penetracion utilizado
Limite de corte (véase pag. 130)
Distancia de seguridad (véase pag. 130)
Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver
Numero ID de herramienta
N de revoluciones/velocidad de corte
Avance por revoluciéon

Duracién de pausa: tiempo de interrupcién del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.

Duracion de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente
pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.

H=0

H=1

H=0

H=2

@1 m

E>0)
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XA, ZA  Punto inicial pieza en bruto (sélo efectivo cuando no se
haya programado ninguna en bruto)

XA, ZA no programado: el contorno de la pieza en bruto
se calcula a partir de la posicion de herramienta y del
contorno ICP.

XA, ZA programado: definicién del punto esquina del
controrno de pieza en bruto.

A Angulo de alejamiento (referencia: eje Z) - (por defecto:
ortogonal al eje Z)

W Angulo de aproximacion (referencia: eje Z) - (por
defecto: paralelo al eje Z)

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Desbaste

Ejecucion del ciclo

1 se calcula la subdivision del corte (alimentacion en profundidad)

2 se aproxima desde el punto de partida en paralelo a los ejes para
el primer corte

penetra con avance reducido en contornos descendentes

se mecaniza segun la subdivisién del corte calculada

en funcion del alisado del contorno H: Se recorre el contorno.
regresa y se alimenta la herramienta para el siguiente corte
repite 3...6, hasta que se ha mecanizado toda la zona definida
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

© 00 NO O~ W
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

Mecanizado ICP acabado longitudinal

Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
transversal
Seleccionar Arranque de viruta ICP, longitudinal
DXX
=

Activar la softkey Acabado
paso

acabado

El ciclo acaba el segmento de contorno descrito en el contorno ICP. La
herramienta se detiene al final del ciclo.

La herramienta profundiza con el dngulo méx. posible, el
@ material restante se queda.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

FK Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea
mecanizar

DXX Numero de correccién aditiva (1 - 16) (véase pag. 130)

G58 Sobremedida paralela al contorno

Dl Sobremedida paralela al eje X

DK Sobremedida paralaela al eje Z

SX, SZ Limite de corte (véase pag. 130)

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revoélver

ID Numero ID de herramienta

S N de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado
Ejecucion del ciclo

1 se desplaza en paralelo a los ejes desde el punto de partida hasta
el punto inicial del contorno ICP
2 realiza el acabado del segmento de contorno definido

3 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

Mecanizado ICP acabado transversal

_1 Seleccionar Ciclos multipasada longitudinal/
= transversal

I. Seleccionar Arranque de viruta ICP transversal DXX
||I . XX=01..16

Activar la softkey Acabado
paso

acabado

El ciclo acaba el segmento de contorno descrito en el contorno ICP. La
herramienta se detiene al final del ciclo.

material restante se queda.

@ La herramienta profundiza con el dngulo méx. posible, el 658

~ . DXX
Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

FK Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea
mecanizar |

DXX Numero de correccion aditiva (1 - 16) (véase pag. 130) Gszz ””” 4—( S
—Z #X
— |

G58 Sobremedida paralela al contorno

Dl Sobremedida paralela al eje X

DK Sobremedida paralaela al eje Z

SX, SZ Limite de corte (véase pag. 130)

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revoélver

ID Numero ID de herramienta

S N de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado
Ejecucion del ciclo

1 se desplaza en paralelo a los ejes desde el punto de partida hasta
el punto inicial del contorno ICP
2 realiza el acabado del segmento de contorno definido

3 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

Ejemplos de ciclos de mecanizado

Desbaste y acabado de un contorno exterior
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30°
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La zona marcada desde AP (Punto inicial del contorno) hasta EP (Punto

final del contorno) se desbasta con Arranque de viruta lTongitudinal

Amp1liado teniendo presentes las sobremedidas. En el paso siguiente,

se realiza el acabado de este segmento de contorno con Arranque de

viruta longitudinal Ampliado.

El "modo Ampliado" crea tanto el redondeo como la superficie oblicua

al final del contorno.

Los parédmetros Punto inicial del contorno X1, Z1y Punto final
del contorno X2, Z2 son determinantes para decidir la direccién de
arranque de viruta y de alimentacién, en este caso mecanizado

exterior y alimentacién "en la direccién X"
Datos de herramientas

Herramienta de torneado (para mecanizado exterior)
WO = 1 - Orientacién de la herramienta

A = 93° — Angulo de incidencia

B = 55° — Angulo de la punta
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Desbaste y acabado de un contorno interior
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La zona marcada desde AP (Punto inicial del contorno) hasta EP (Punto
final del contorno) se desbasta con Arranque de viruta longitudinal
Ampliado teniendo presentes las sobremedidas. En el paso siguiente,
se realiza el acabado de este segmento de contorno con Arranque de
viruta longitudinal Ampliado.

El "modo Ampliado" crea tanto el redondeo como el bisel al final del
contorno.

Los pardmetros Punto inicial del contorno X1, Z1y Punto final

del contorno X2, Z2 son determinantes para decidir la direccién de

arranque de viruta y de alimentacién, en este caso mecanizado interior
y alimentacién "en la direccion —X".

Datos de herramientas

Herramienta de torneado (para mecanizado interior)
WO = 7 - Orientacién de la herramienta

A = 93° — Angulo de incidencia

B = 55° — Angulo de la punta
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4.4 Ciclos de arranque de viruta (multipasada)

Desbaste (de perfilado interior en taladrado profundo) utilizando
el ciclo con penetracion

50 10 JX =
15 15°
-~ BT
EP AP 560
RS RS
N
240
- - p—
Z

La herramienta utilizada no puede penetrar con el angulo de 15° Por
este motivo, el &rea a mecanizar se procesa en dos pasos.

1. Primer paso:

La zona marcada desde AP (Punto inicial del contorno) hasta EP (Punto
final del contorno) se desbasta con el ciclo Penetracion longitudinal
Ampliado teniendo presentes las sobremedidas.

El Angulo inicial A se predefine a 15°, como figura acotado en el
plano. EI CNC PILOT calcula, a partir de los pardmetros de
herramienta, el angulo de penetracion maximo posible. El "'material
restante" no se arranca y se mecaniza en el 2° paso.

El "'modo Ampliado" se utiliza para mecanizar los redondeos en el
fondo del contorno.

Tenga presentes los pardmetros Punto inicial del contorno X1, Z1
y Punto final del contorno X2, Z2. Son determinantes para decidir
la direccién de arranque de viruta y de alimentacion - en este caso
mecanizado exterior y alimentacién "en direccion -X".

Datos de herramientas

Herramienta de torneado (para mecanizado exterior)
WO = 1 - Orientacién de la herramienta

A = 93° - Angulo de incidencia

B = 55° — Angulo de la punta
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Segundo paso:
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El "material restante" (zona marcada en la imagen) se desbasta en
Penetracion longitudinal - Ampliado. Antes de la ejecucién de este
paso se cambia la herramienta.

El "modo Ampliado" se utiliza para mecanizar los redondeos en el
fondo del contorno.

Los parametros Punto inicial del contorno X1, Z1y Punto final
del contorno X2, Z2 son determinantes para decidir la direccién de
arranque de viruta y de alimentacién, en este caso mecanizado
exterior y alimentacion "en la direccion -X".

El parémetro Punto inicial del contorno Z1 se calculé en la
simulacion del primer paso.

Datos de herramientas

Herramienta de torneado (para mecanizado exterior)
WO = 3 - Orientacién de la herramienta

A = 93° — Angulo de incidencia

B = 55° — Angulo de la punta
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4.5 Ciclos de profund

4.5 Ciclos de profundizacion

El grupo de ciclos de profundizaciéon contiene ciclos de
profundizacién, ranurado en superficie lateral, entallado y
tronzado. Los contornos sencillos se mecanizan en el
modo Normal, los contornos complejos en el modo
Ampliado. Los ciclos de profundizacién ICP mecanizan
cualesquiera contornos descritos con ICP (véase
“Contornos ICP" en péag. 376).

Subdivision del corte: El CNC PILOT calcula una
anchura de profundizacién uniforme que sea <=P.

Sobremedidas: se tienen presentes en el ‘'modo
Ampliado"

La correccion del radio del filo de la cuchilla se
ejecuta (excepcion: "Entalladura forma K").

=)

Direccion de mecanizado y de alimentacion en
los ciclos de profundizacion

El CNC PILOT calcula la direccién de arranque de viruta y de
alimentacion a partir de los pardmetros del ciclo. Son determinantes:

Modo Normal: Los pardmetros Punto de partida X, Z (modo manual
"posicién actual de la herramienta") e inicio del contorno X1/final del
contorno Z2

Modo Ampliado: Los parametros "Punto inicial del contorno X1, Z1
y Punto final del contorno X2, 22

Ciclos ICP: Los pardmetros "Punto de partida X, Z (modo manual:
"posicién actual de la herramienta’) y el "Punto inicial del contorno
ICP"
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anpliado ac":::do ‘ ‘ ‘ atrés
Ciclos de profundizacion Simbolo

Profundizacién radial/axial
Ciclos de profundizacién y acabado
para contornos sencillos

Profundizacion radial/axial ICP
Ciclos de profundizacion y acabado E“I
para contornos cualesquiera

Ranurado radial/axial en
superficie lateral

Ciclos de ranurado en superficie
lateral y acabado para contornos
sencillos y cualesquiera

-

Entalladura H
Entalladura "Forma H"

Entalladura K
Entalladura "Forma K"

Entalladura U
Entalladura "Forma U"

Tronzado
Ciclo para tronzado de la pieza
torneada

il ol
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Orientacion de la entalladura

EI CNC PILOT calcula la orientacién de la entalladura a partir de los
pardmetros del ciclo Punto de partida X, Z (Modo manual: "Posicién
actual de la herramienta") y Punto de esquina del contorno X1, Z1.

contorno paralelas a los ejes y perpendiculares en su eje

O Las entalladuras sélo se ejecutan en esquinas del

longitudinal.

Formas de contorno

Elementos de contorno en ciclos de profundizacion

Modo Normal
arranque de viruta de una zona rectangular

Modo Ampliado
Superficie oblicua al inicio del contorno

Modo Ampliado
Superficie oblicua al final del contorno

Modo Ampliado
Redondeo en ambas esquinas del fondo del
contorno

Modo Ampliado
Bisel (o redondeo) al inicio del contorno

Modo Ampliado
Bisel (o redondeo) al final del contorno

o of of of &
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4.5 Ciclos de profund

Profundizacion radial

Seleccionar Ciclos de profundizacion

-

-

ﬁ Seleccionar Profundizacion radial
Qn=3
El ciclo produce las profundizaciones definidas en Cantidad Qn. Los o ¢t<z
parametros Punto de partiday Punto final del contorno definenla \
primera profundizacién (posicién, profundidad y anchura de
profundizacion). 08
Parametros de ciclo
X, Z Punto de partida
X2, 72 Punto final del contorno
P Anchura de profundizacion: alimentaciones <= P (sin =
datos: P = 0,8 * Anchura del filo de la herramienta)
EZ Tiempo de permanencia: tiempo de corte libre (por
defecto: tiempo de duracién de dos vueltas)
Qn Numero de ciclos de penetracion (por defecto: 1) sz
DX, DZ Distancia hasta la siguiente profundizacion relativa a la \
profundizaciéon anterior
G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130) b
G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130) DX
T Numero de puesto de revolver
ID Numero ID de herramienta
S N¢ de revoluciones/velocidad de corte -
F Avance por revoluciéon
MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Profundizacion de contorno

Ejecucion del ciclo
1 calcula las posiciones de profundizacién y la subdivision de la
profundizacion

2 alimenta la herramienta desde el punto de partida o bien desde la
profundizacion en paralelo a los ejes para la siguiente
profundizacion

se desplaza con el avance activo hasta elpunto final X2
permanece el tiempo EZ en esta posicion

regresa y se alimenta de nuevo la herramienta

repite 3...,5, hasta que se ha realizado la profundizacion

repite 2..6, hasta que se han realizado todas las profundizaciones
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

© 00 NO Ol A~ W
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4.5 Ciclos de profund

Profundizacion axial

Seleccionar Ciclos de profundizacion
El Seleccionar Profundizacion axial

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Cantidad Qn. Los
parametros Punto de partiday Punto final del contorno definenla Dz
primera profundizacién (posicién, profundidad y anchura de

profundizacién).

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida
X2, 72 Punto final del contorno
P Anchura de profundizacion: alimentaciones <= P (sin
datos: P = 0,8 * Anchura del filo de la herramienta)
EZ Tiempo de permanencia: tiempo de corte libre (por
defecto: tiempo de duracién de dos vueltas)
Qn Numero de ciclos de penetracién (por defecto: 1) n=3

DX, DZ Distancia hasta la siguiente profundizacion relativa a la
profundizacion anterior

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130) b

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130) A
T NUmero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S Ne¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Profundizacion de contorno

Ejecucion del ciclo
1 calcula las posiciones de profundizacién y la subdivision de la
profundizacion

2 alimenta la herramienta desde el punto de partida o bien desde la
profundizacion en paralelo a los ejes para la siguiente
profundizacion

se desplaza con avance hasta el hasta el punto final Z2
permanece el tiempo EZ en esta posicion

regresa y se alimenta de nuevo la herramienta

repite 3...,5, hasta que se ha realizado la profundizacion

repite 2..6, hasta que se han realizado todas las profundizaciones
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

© 00 NO Ol A~ W
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Profundizacion radial - modo Ampliado

ﬁ Seleccionar Ciclos de profundizacion
E Seleccionar Profundizacion radial

Activar la softkey Amp1liado

ampliado

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Cantidad Qn. Los
pardmetros Punto inicial del contornoy Punto final del contorno
definen la primera profundizacion (posicion, profundidad y anchura de
profundizacién).

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, 21 Punto inicial del contorno

X2,72 Punto final del contorno

B1, B2 Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del
contorno)

B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel

A Angulo inicial (Rango: 0° < = < 90°)

W Angulo final (Rango: 0° < = W < 90°)

R Redondeo

I, K Sobremedida X, Z

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T NUmero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S Ne© de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

P Anchura de profundizacién: alimentaciones <= P (sin
datos: P = 0,8 * Anchura del filo de la herramienta)

ET Profundidad de punzonado a la que se aproxima en un
corte.

EZ Tiempo de permanencia: tiempo de corte libre (por
defecto: tiempo de duraciéon de dos vueltas)

Qn Numero de ciclos de penetracion (por defecto: 1)

DX, DZ Distancia hasta la siguiente profundizacion relativa a la
profundizaciéon anterior

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)
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MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Profundizacion de contorno

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

A:Superficie oblicua al inicio del contorno
W:Superficie oblicua al final del contorno
R:Redondeo (en ambas esquinas del fondo del contorno)
B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno
Ejecucion del ciclo
1 calcula las posiciones de profundizacién y la subdivision de la
profundizacion

2 alimenta la herramienta desde el punto de partida o bien desde la
profundizacion en paralelo a los ejes para la siguiente
profundizacién

3 se desplaza con avance hasta el punto final X2 o hasta un
elemento de contorno opcional

tiempo de espera de dos revoluciones en esta posiciéon

regresa y se alimenta de nuevo la herramienta

repite 3...,5, hasta que se ha realizado la profundizacion

repite 2..6, hasta que se han realizado todas las profundizaciones
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

© 00 N O O H
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4.5 Ciclos de profund

Profundizacion axial - Modo Ampliado

=

Seleccionar Ciclos de profundizacion

— 71
L.
—Bli +B1 i
Seleccionar Profundizacion axial i ,J
= ] .
=) B A |
_ Activar la softkey Ampliado T TM
ampliado oX2 ? 4B2
‘ H N
—72—
El ciclo produce las profundizaciones definidas en Cantidad Qn. Los
pardmetros Punto inicial del contornoy Punto final del contorno
definen _Ia primera profundizacion (posicion, profundidad y anchura de o
profundizacion). Kl
Parametros de ciclo - b
X, Z Punto de partida ¢ VI
X1, Z1 Punto inicial del contorno T f K\ T4
X2,72 Punto final del contorno X2 B
B1, B2  Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del ‘ - 1¢ A
contorno) ? %’
B>0: Radio del redondeo 0 N
B<0: Anchura del bisel N
A Angulo inicial (Rango: 0° < = < 90°) —ua=
W Angulo final (Rango: 0° < = W < 90°) —t
R Redondeo
I, K Sobremedida X, Z
G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130) —lET =
T NUmero de puesto de revolver J
ID Numero ID de herramienta Di
S Ne de revoluciones/velocidad de corte \ 47
F Avance por revolucion ‘ ~ns
P Anchura de profundizacion: aIiAmentacioneS <= P (sin T b @ 1
datos: P = 0,8 * Anchura del filo de la herramienta) an=3 ';
ET Profundidad de punzonado realizada en un corte.
EZ Tiempo de permanencia: tiempo de corte libre (por e
defecto: tiempo de duracién de dos vueltas) 174 \
Qn Numero de ciclos de penetracién (por defecto: 1) L =
DX, DZ Distancia hasta la siguiente profundizacion relativa a la
profundizacién anterior
G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)
MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
MEFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.
212
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MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.
WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Profundizacion de contorno

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

A:Superficie oblicua al inicio del contorno
W:Superficie oblicua al final del contorno
R:Redondeo (en ambas esquinas del fondo del contorno)
B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno
Ejecucion del ciclo
1 calcula las posiciones de profundizacién y la subdivisién de la
profundizacion

2 alimenta la herramienta desde el punto de partida o bien desde la
profundizacion en paralelo a los ejes para la siguiente
profundizacion

3 sedesplaza con el avance activo hasta el punto final Z2 o hasta
un elemento de contorno opcional

tiempo de espera de dos revoluciones en esta posicion

regresa y se alimenta de nuevo la herramienta

repite 3...,5, hasta que se ha realizado la profundizacion

repite 2..6, hasta que se han realizado todas las profundizaciones
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

© 00 N O O~
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4.5 Ciclos de profund

Profundizacion radial de acabado

Seleccionar Ciclos de profundizacion

-

ﬁ Seleccionar Profundizacion radial
Qn=3
paso Activar la softkey Acabado o oX2
acabado [ .
2DX =&
El ciclo acaba las profundizaciones definidas en Cantidad Qn. Los
parametros Punto de partiday Punto final del contorno definenla
primera profundizacién (posicién, profundidad y anchura de
profundizacién).
Parametros de ciclo T2
X, Z Punto de partida
X2,72 Punto final del contorno
Qn Numero de ciclos de penetracién (por defecto: 1) !
DX, DZ Distancia hasta la siguiente profundizacién relativa a la ﬂ\xz
profundizacién anterior
G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130) an=3
G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130) 20X
T Numero de puesto de revolver o
ID Numero ID de herramienta
S Ne¢ de revoluciones/velocidad de corte g
F Avance por revolucion
MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del

paso de mecanizado.
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MF

WP

E M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:

Pro

fundizacion de contorno

Ejecucion del ciclo

1
2

~N

HEI

calcula las posiciones de profundizacién

alimenta la herramienta desde el punto de partida o bien desde la
profundizacion en paralelo a los ejes para la siguiente
profundizacion

realiza el acabado del primer flanco y del fondo del contorno hasta
un poco antes del "final de la profundizacion”

se alimenta la herramienta en paralelo a los ejes para el segundo
flanco

realiza el acabado del segundo flanco y del resto del fondo del
contorno

repite 2...5, hasta que se han realizado todas las profundizaciones
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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=

paso
acabado

4.5 Ciclos de profund

X, Z
X2,72
Qn
DX, DZ

G47
G14
T

ID
S

F
MT

MFS

216

Profundizacion axial de acabado

Seleccionar Ciclos de profundizacion

Seleccionar Profundizacion axial

Activar la softkey Acabado

El ciclo acaba las profundizaciones definidas en Cantidad Qn. Los
parametros Punto de partiday Punto final del contorno definenla
primera profundizacion (posicion, profundidad y anchura de
profundizacién).

Parametros de ciclo

Punto de partida
Punto final del contorno

Numero de ciclos de penetracién (por defecto: 1)
Distancia hasta la siguiente profundizacién relativa a la

profundizacién anterior

Distancia de seguridad (véase pag. 130)
Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver

Numero ID de herramienta

N¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revoluciéon

M después de T: funcién M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.

M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del

paso de mecanizado.

#DX

—72—~
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MF

WP

E M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:

Pro

fundizacion de contorno

Ejecucion del ciclo

1
2

~N

HEI

calcula las posiciones de profundizacién

alimenta la herramienta desde el punto de partida o bien desde la
profundizacion en paralelo a los ejes para la siguiente
profundizacion

realiza el acabado del primer flanco y del fondo del contorno hasta
un poco antes del "final de la profundizacion”

se alimenta la herramienta en paralelo a los ejes para el segundo
flanco

realiza el acabado del segundo flanco y del resto del fondo del
contorno

repite 2...5, hasta que se han realizado todas las profundizaciones
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Profundizacion radial de acabado - modo
Ampliado

4.5 Ciclos de profund

ﬁ Seleccionar Ciclos de profundizacion
—1
P
E Seleccionar Profundizacion radial CTTTTTTT AJ¢—T
+B2 +B1
b 4 #X1 ¢‘X
Qn=3 /R |
Activar la softkey Amp1iado 2 f o1
ampliado 427‘)(2 AN
. B2 | LB
paso Activar la softkey Acabado oDX e =
acabado
El ciclo produce las profundizaciones definidas en Cantidad Qn. Los —72—= —71—+
paréametros Punto inicial del contornoy Punto final del contorno 82, | | Bt

definen la primera profundizacion (posicion, profundidad y anchura de
profundizacién).

228

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, Z1 Punto inicial del contorno
X2, 72 Punto final del contorno

B1, B2  Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del o
contorno) 20X

B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel Dz

A Angulo inicial (Rango: 0° < = < 90°)

W Angulo final (Rango: 0° < = W < 90°)

R Redondeo

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T NUmero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S Ne© de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

Qn Numero de ciclos de penetracion (por defecto: 1)

DX, DZ Distancia hasta la siguiente profundizacion relativa a la
profundizacién anterior

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
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MFS M al comienzo: funciéon M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Profundizacion de contorno

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

A:Superficie oblicua al inicio del contorno

W:Superficie oblicua al final del contorno

R:Redondeo (en ambas esquinas del fondo del contorno)
B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno

Ejecucion del ciclo

1 calcula las posiciones de profundizacion

2 alimenta la herramienta desde el punto de partida o bien desde la
profundizacion en paralelo a los ejes para la siguiente
profundizacion

3 realiza el acabado del primer flanco (teniendo en cuenta los
elementos de contorno opcionales) y el fondo del contorno hasta
un poco antes de "final de la profundizacion”

4 se alimenta la herramienta en paralelo a los ejes para el segundo
flanco

5 realiza el acabado del segundo flanco (teniendo en cuenta los
elementos de contorno opcionales) y del resto del fondo del
contorno

6 repite 2...5, hasta que se haya realizado el acabado de todas las
profundizaciones

7 regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

8 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.5 Ciclos de profund

Profundizacion axial de acabado — modo
Ampliado

ﬁ Seleccionar Ciclos de profundizacion

E‘l Seleccionar Profundizacion axial

Qn=3

Activar la softkey Ampliado
ampliado Dz

Activar la softkey Acabado

paso
acabado

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Cantidad Qn. Los
pardmetros Punto inicial del contornoy Punto final del contorno

definen la primera profundizacion (posicion, profundidad y anchura de
profundizacién).

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, Z1 Punto inicial del contorno Qn=3
X2, 72 Punto final del contorno

B1, B2 Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del
contorno) DZ

B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel

A Angulo inicial (Rango: 0° < = < 90°)

W Angulo final (Rango: 0° < = W < 90°)

R Redondeo

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
T NUmero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S Ne© de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

Qn Numero de ciclos de penetracion (por defecto: 1)

DX, DZ Distancia hasta la siguiente profundizacion relativa a la
profundizacién anterior

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
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MFS M al comienzo: funciéon M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Profundizacion de contorno

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

A:Superficie oblicua al inicio del contorno

W:Superficie oblicua al final del contorno

R:Redondeo (en ambas esquinas del fondo del contorno)
B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno

Ejecucion del ciclo

1 calcula las posiciones de profundizacion

2 alimenta la herramienta desde el punto de partida o bien desde la
profundizacion en paralelo a los ejes para la siguiente
profundizacion

3 realiza el acabado del primer flanco (teniendo en cuenta los
elementos de contorno opcionales) y el fondo del contorno hasta
un poco antes de "final de la profundizacion”

4 se alimenta la herramienta en paralelo a los ejes para el segundo
flanco

5 realiza el acabado del segundo flanco (teniendo en cuenta los
elementos de contorno opcionales) y del resto del fondo del
contorno

6 repite 2...5, hasta que se haya realizado el acabado de todas las
profundizaciones

7 regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

8 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640

221

izacion

4.5 Ciclos de profund



izacion

4.5 Ciclos de profund

Ciclos de profundizacion radial ICP

-

i

Seleccionar Ciclos de profundizacion — L(/v— i

Seleccionar Ranurado radial ICP

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Cantidad Qn con el
contorno de profundizacién ICP. El Punto de partida define la
ubicacion de la primera profundizacion.

Parametros de ciclo

X, Z
FK

P

ET
[, K
EZ

Qn
DX, DZ

G14

ID

SX, SZ
G47
MT

222

Punto de partida
Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea

mecanizar

Anchura de profundizacion: alimentaciones <= P (sin

datos: P = 0,8 * Anchura del filo de la herramienta) i
Profundidad de punzonado realizada en un corte. ET
Sobremedida X, Z *-*;;ﬁ\ b T

Tiempo de permanencia: tiempo de corte libre (por
defecto: tiempo de duracién de dos vueltas)

Numero de ciclos de penetracién (por defecto: 1)

Distancia hasta la siguiente profundizacion relativa a la
profundizaciéon anterior

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver

Numero ID de herramienta

N¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revolucién

Limite de corte (véase pag. 130)

Distancia de seguridad (véase pag. 130)

M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

@DX

W,

—SZ—
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Profundizacion de contorno

Ejecucion del ciclo
1 calcula las posiciones de profundizacién y la subdivision de la
profundizacion

2 alimenta la herramienta desde el punto de partida o bien desde la
profundizacion en paralelo a los ejes para la siguiente
profundizacion

se mecaniza segun el contorno definido

regresa y se alimenta la herramienta para el siguiente corte
repite 3...4, hasta que se ha realizado la profundizacién

repite 2...5, hasta que se han realizado todas las profundizaciones
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

0O N O Ol AW
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Ciclos de profundizacion axial ICP

-

&

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Cantidad Qn con el

Seleccionar Ciclos de profundizacion

Seleccionar Profundizacion axial ICP

contorno de profundizacién ICP. El Punto de partida define la
ubicacion de la primera profundizacién.

Parametros de ciclo

X, Z
FK

P

ET
[, K
EZ

Qn
DX, DZ

G14

ID

SX, SZ
G47
MT

224

Punto de partida

Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea
mecanizar

Anchura de profundizacion: alimentaciones <= P (sin
datos: P = 0,8 * Anchura del filo de la herramienta)

Profundidad de punzonado realizada en un corte.
Sobremedida X, Z

Tiempo de permanencia: tiempo de corte libre (por
defecto: tiempo de duracién de dos vueltas)

Numero de ciclos de penetracién (por defecto: 1)

Distancia hasta la siguiente profundizacion relativa a la
profundizaciéon anterior

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver

Numero ID de herramienta

N¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revolucién

Limite de corte (véase pag. 130)

Distancia de seguridad (véase pag. 130)

M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

ET

Hggxﬁ\ | T

it

ET

#DX
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Profundizacion de contorno

Ejecucion del ciclo
1 calcula las posiciones de profundizacién y la subdivision de la
profundizacion

2 alimenta la herramienta desde el punto de partida o bien desde la
profundizacion en paralelo a los ejes para la siguiente
profundizacion

se mecaniza segun el contorno definido

regresa y se alimenta la herramienta para el siguiente corte
repite 3...4, hasta que se ha realizado la profundizacién

repite 2...5, hasta que se han realizado todas las profundizaciones
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

0O N O Ol AW
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Profundizacion de acabado radial ICP

-

i

Qn=3
paso Activar la softkey Acabado (74
acabado
2DX
El ciclo acaba las profundizaciones definidas en Cantidad Qn con el
contorno de profundizacién ICP. El Punto de partida define la
ubicacion de la primera profundizacién.
@ La herramienta regresa al punto de partida al final del ciclo.
Parametros de ciclo
X, Z Punto de partida
FK Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea an=3
mecanizar o
Qn Numero de ciclos de penetracion (por defecto: 1)
DX, DZ Distancia hasta la siguiente profundizacion relativa a la
profundizacién anterior 0z
G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
T Numero de puesto de revolver
ID Numero ID de herramienta
S N¢ de revoluciones/velocidad de corte
F Avance por revoluciéon
SX, SZ Limite de corte (véase pag. 130)
G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)
MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
226

Seleccionar Ciclos de profundizacion

Seleccionar Ranurado radial ICP

=
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:

Pro

fundizacion de contorno

Ejecucion del ciclo

1
2

o O AW

HEI

calcula las posiciones de profundizacién

alimenta la herramienta desde el punto de partida o bien desde la
profundizacion en paralelo a los ejes para la siguiente
profundizacion

realiza el acabado de la profundizacion
repite 2...3, hasta que se han realizado todas las profundizaciones
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Profundizacion de acabado axial ICP

Seleccionar Ciclos de profundizacion

-

E Seleccionar Profundizacion axial ICP
Qn=3
Activar la softkey Acabado
paso @DX
acabado Dz
El ciclo acaba las profundizaciones definidas en Cantidad Qn con el
contorno de profundizacién ICP. El Punto de partida define la
ubicacion de la primera profundizacién.
@ La herramienta regresa al punto de partida al final del ciclo.
Parametros de ciclo i
X, Z Punto de partida
FK Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea DX
mecanizar
Qn Numero de ciclos de penetracién (por defecto: 1) Dz

DX, DZ Distancia hasta la siguiente profundizacion relativa a la
profundizaciéon anterior

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revoluciéon

SX, SZ Limite de corte (véase pag. 130)

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:

Pro

fundizacion de contorno

Ejecucion del ciclo

1
2

o O AW

HEI

calcula las posiciones de profundizacién

alimenta la herramienta desde el punto de partida o bien desde la
profundizacion en paralelo a los ejes para la siguiente
profundizacion

realiza el acabado de la profundizacion
repite 2...3, hasta que se han realizado todas las profundizaciones
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

DENHAIN CNC PILOT 620/640
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i1zacion

4.5 Ciclos de profund

Ranurado en superficie lateral

Los ciclos de ranurado en superficie lateral mecanizan mediante
movimientos alternos de profundizacion y desbaste. De este modo, el
arranque de viruta se produce con un minimo de movimientos de
retirada y alimentacion.

Los siguientes parametros influyen en las particularidades del
ranurado en superficie lateral:

Avance de profundizacion 0: Avance para el movimiento de
profundizacion

Torneado uni/bidireccional U: Puede ejecutar el torneado de
modo unidireccional o bidireccional. En ciclos de ranurado radial en
superficie lateral, el mecanizado unidireccional se desarrolla en la
direccién del cabezal principal y en los ciclos de ranurado ICP axial
en superficie lateral, la direccién del mecanizado coincide con la
direccién de definicion del contorno.

Anchura de decalaje B: A partir de la segunda alimentacion, en la
transicién de cilindrado a profundizacion, el recorrido a mecanizar se
reduce en la anchura de decalaje. En cada transicién adicional de
cilindrado a ranurado en este flanco, se produce una reduccién de
dicho recorrido a mecanizar en un valor igual a la anchura de
decalaje, ademas del decalaje hasta ahora aplicado. La suma del
"decalaje" se limita al 80% de la anchura efectiva del filo de la cuchilla
(anchura efectiva del filo = anchura del filo - 2*radio de filo de la
cuchilla). En su caso, el CNC PILOT reduce la anchura de decalaje
programada. El material restante se mecaniza al final de la
profundizaciéon previa con una carrera de profundizacion.

Correccion de profundidad de torneado RB: en funcion del
material, de la velocidad de avance, etc., la cuchilla "bascula" durante
el torneado. Este error de alimentacién se corrige en el "acabado
ampliado" con correccién de profundidad de torneado. La correccion
de profundidad de torneado se calcula normalmente de forma
empirica.

Los ciclos requieren el uso de herramientas de ranurado
@ en superficie lateral.
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Ranurado radial en superficie lateral g
\
©

Seleccionar Ciclos de profundizacién e 0 c,&

el Ej H? P8 S

| c

Seleccionar Ranurado en superficie lateral e Y : Jx \E

B i 5
U=1

. == oX2 e

Seleccionar Ranurado radial en superficie lateral JE... N b

= = =

= — 72—~ N

S

Este ciclo mecaniza el rectangulo descrito por Punto de partiday [T

Punto final del contorno. Py
&

Parametros de ciclo Lo

X, Z Punto de partida u=0 -2 0 <

X2,72  Punto final del contorno = @

P Profundidad de aproximacion: profundidad méaxima de ﬂ =

aproximacion = o

(0] Avance de profundizacion (por defecto: avance activo) | ‘

B Anchura de decalaje (por defecto: 0) U=1 ,t

U Torneado unidireccional (por defecto: 0) g } E f

o ) ﬁ 2X
0: bidireccional s (R I
1: unidireccional e ==

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
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MES M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Ranurado en superficie lateral

Ejecucion del ciclo

1
2

232

calcula la subdivision del corte

se alimenta la herramienta desde el punto de partida para el primer
corte

profundiza (profundizacién)

mecaniza perpendicularmente a la direccion de profundizacion
(torneado)

se repite 3...4, hasta que se alcance el punto final X2, Z2
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

Modo Teach-in (Aprendizaje) @



Ranurado axial en superficie lateral g
\
©

ﬁ Seleccionar Ciclos de profundizacién - L ﬁ

g -

Bﬁ <Joto o _g

Seleccionar Ranurado en superficie lateral T Dﬁg \E

= IR
U=1

Seleccionar Ranurado axial en superficie lateral : T (3]

i Ny | ;

s ! "

T 22 (@]

Este ciclo mecaniza el rectangulo descrito por Punto de partiday T,

Punto final del contorno. 5

Parametros de ciclo o o Lo

X, Z Punto de partida ¢ =T ﬂ'

X2,72  Punto final del contorno rﬂ T <t

P Profundidad de aproximacion: profundidad méaxima de s

aproximacion

(0] Avance de profundizacion (por defecto: avance activo) ”"(2 i

B Anchura de decalaje (por defecto: 0)

U Torneado unidireccional (por defecto: 0) = i Dﬂ[ ;x

0: bidireccional e !
1: unidireccional ‘Iﬂ L N

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130) —I—=

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
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MES M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Ranurado en superficie lateral

Ejecucion del ciclo

1
2
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calcula la subdivision del corte

se alimenta la herramienta desde el punto de partida para el primer
corte

profundiza (profundizacién)

mecaniza perpendicularmente a la direccion de profundizacion
(torneado)

se repite 3...4, hasta que se alcance el punto final X2, Z2
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

Modo Teach-in (Aprendizaje) @



Ranurado radial en superficie lateral - modo
Ampliado

=
=
=

ampliado

Seleccionar Ciclos de profundizacion

Seleccionar Ranurado en superficie lateral

Seleccionar Ranurado radial en superficie lateral

Activar la softkey Ampliado

Este ciclo mecaniza, teniendo presentes las sobremedidas, la zona
descrita por Punto de partida X/Punto inicial del contorno Z1y
Punto final del contorno “Ranurado en superficie lateral” en

péag. 230).

Parametros de ciclo

X Z
X1, Z1
X2,72
P

“OoDms>—0
~

w35

B1, B2

o)

G47

Punto de partida
Punto inicial del contorno
Punto final del contorno
Profundidad de aproximacion: profundidad maxima de
aproximacion
Avance de profundizacion (por defecto: avance activo)
Sobremedida X, Z
Angulo inicial (Rango: 0° < = < 90°)
Angulo final (Rango: 0° < = W < 90°)
Redondeo
Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver
Numero ID de herramienta
N¢ de revoluciones/velocidad de corte
Avance por revolucién
Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del
contorno)
B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel
Anchura de decalaje (por defecto: 0)
Torneado unidireccional (por defecto: 0)

0: bidireccional
1: unidireccional
Distancia de seguridad (véase pag. 130)

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640

i
o> o

- 7

i1zacion

N\l

|
B .

—22—~ —71—~

4.5 Ciclos de profund

g1

” @



izacion

4.5 Ciclos de profund

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Ranurado en superficie lateral

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

A:Superficie oblicua al inicio del contorno

W:Superficie oblicua al final del contorno

R:Redondeo (en ambas esquinas del fondo del contorno)
B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno

Ejecucion del ciclo

1 calcula la subdivision del corte

2 sealimenta la herramienta desde el punto de partida para el primer
corte

3 profundiza (profundizacion)

4 mecaniza perpendicularmente a la direccion de profundizacion
(torneado)

5 se repite 3...4, hasta que se alcance el punto final X2, Z2

6 sise ha definido, se profundiza el bisel/redondeo al inicio/final del
contorno

7 regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

8 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Ranurado axial - modo Ampliado

ﬁ
=
g

ampliado

Seleccionar Ciclos de profundizacion

Seleccionar Ranurado en superficie lateral

Seleccionar Ranurado axial en superficie lateral

Activar la softkey Amp1iado

Este ciclo mecaniza, teniendo presentes las sobremedidas, la zona
descrita por Punto inicial del contorno X1/Punto de partida Z
yPunto final del contorno “Ranurado en superficie lateral” en
péag. 230).

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida
X1, Z1 Punto inicial del contorno
X2, 72 Punto final del contorno

P Profundidad de aproximacion: profundidad méaxima de
aproximacioén

(0] Avance de profundizacién (por defecto: avance activo)
[, K Sobremedida X, Z
A Angulo inicial (Rango: 0° < = < 90°)
W Angulo final (Rango: 0° < = W < 90°)
R Redondeo
G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
T NuUmero de puesto de revoélver
ID Numero ID de herramienta
S N¢ de revoluciones/velocidad de corte
F Avance por revolucién
B1, B2 Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del
contorno)
B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel
B Anchura de decalaje (por defecto: 0)
U Torneado unidireccional (por defecto: 0)
0: bidireccional
1: unidireccional
G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)
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4.5 Ciclos de profund

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Ranurado en superficie lateral

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

A:Superficie oblicua al inicio del contorno

W:Superficie oblicua al final del contorno

R:Redondeo (en ambas esquinas del fondo del contorno)
B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno

Ejecucion del ciclo

1 calcula la subdivision del corte

2 sealimenta la herramienta desde el punto de partida para el primer
corte

3 profundiza (profundizacion)

4 mecaniza perpendicularmente a la direccion de profundizacion
(torneado)

5 se repite 3...4, hasta que se alcance el punto final X2, Z2

6 sise ha definido, se profundiza el bisel/redondeo al inicio/final del
contorno

7 regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

8 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Ranurado radial de acabado en superficie lateral

ﬁ Seleccionar Ciclos de profundizacion
§ Seleccionar Ranurado en superficie lateral
§ Seleccionar Ranurado radial en superficie lateral

Activar la softkey Acabado

paso
acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno definido por Punto
de partiday Punto final del contorno (véase ademas “Ranurado
en superficie lateral” en pag. 230).

material a mecanizar en el ciclo de acabado. Por ello se
deben indicar las sobremedidas en el ranurado radial de
acabado.

O Las sobremedidas de 1a pieza en bruto I, Kdefinen el

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X2,72 Punto final del contorno

[, K Sobremedida de pieza en bruto X, Z

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revoélver

ID Numero ID de herramienta

S Ne© de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

MT M después de T: funcidén M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
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MF

MF

WP

S M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

E M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.
Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Ranurado en superficie lateral

Ejecucion del ciclo

1
2

3

240

se alimenta la herramienta desde el punto de partida

realiza el acabado del primer flanco y luego el fondo del contorno
hasta un poco antes del Punto final del contorno X2/Z2

se desplaza en paralelo a los ejes a Punto de partida X/Punto
final 22

realiza el acabado del segundo flanco y del resto del fondo del
contorno

regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Ranurado axial de acabado en superficie lateral

ﬁ Seleccionar Ciclos de profundizacion
§ Seleccionar Ranurado en superficie lateral
m‘l Seleccionar Ranurado axial en superficie lateral

Activar la softkey Acabado

paso
acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno definido por Punto
de partiday Punto final del contorno (véase ademas “Ranurado
en superficie lateral” en pag. 230).

material a mecanizar en el ciclo de acabado. Por ello se
deben indicar las sobremedidas en el ranurado radial de
acabado.

O Las sobremedidas de 1a pieza en bruto I, Kdefinen el

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X2,72 Punto final del contorno

[, K Sobremedida de pieza en bruto X, Z

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revoélver

ID Numero ID de herramienta

S Ne© de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

MT M después de T: funcidén M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
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MF

MF

WP

S M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

E M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.
Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Ranurado en superficie lateral

Ejecucion del ciclo

1
2

3

242

se alimenta la herramienta desde el punto de partida

realiza el acabado del primer flanco y luego el fondo del contorno
hasta un poco antes del Punto final del contorno X2/Z2

se desplaza en paralelo a los ejes a Punto de partida Z/Punto
final del contorno X2

realiza el acabado del segundo flanco y del resto del fondo del
contorno

regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Ranurado radial de acabado en superficie lateral
— modo Ampliado

ﬁ Seleccionar Ciclos de profundizacion
§ Seleccionar Ranurado en superficie lateral
§ Seleccionar Ranurado radial en superficie lateral

Activar la softkey Ampliado

ampliado

Activar la softkey Acabado

paso
acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno definido por Punto
inicial del contornoy Punto final del contorno (véase ademas
“Ranurado en superficie lateral” en pag. 230).

material a mecanizar en el ciclo de acabado. Por ello se
deben indicar las sobremedidas en el ranurado radial de
acabado.

O Las sobremedidas de 1a pieza en bruto I, Kdefinen el

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, Z1 Punto inicial del contorno
X2,72 Punto final del contorno

RB corr. torneado

[, K Se considera la sobremedida en X'y Z al realizar el acabado
para los mecanizados siguientes

A Angulo inicial (Rango: 0° < = < 90°)

W Angulo final (Rango: 0° < = W < 90°)

R Redondeo

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revoélver

ID Numero ID de herramienta

S N de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

B1, B2  Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del
contorno)

B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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RI, RK Sobremedida de pieza en bruto X, Z: sobremedida antes
del mecanizado de acabado para el célculo de las
trayectorias de aproximacién/alejamiento y del rango del

acabado.

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

MT M después de T: funcidén M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Ranurado en superficie lateral

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

A:Superficie oblicua al inicio del contorno

W:Superficie oblicua al final del contorno

R:Redondeo (en ambas esquinas del fondo del contorno)
B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno

Ejecucion del ciclo

1 se alimenta la herramienta desde el punto de partida

2 realiza el acabado del primer flanco teniendo en cuenta los
elementos de contorno opcionales, luego el fondo del contorno
hasta un poco antes del Punto final del contorno X2, Z2

3 alimenta la herramienta en paralelo a los ejes para el acabado del
segundo flanco

4 realiza el acabado del segundo flanco teniendo en cuenta los
elementos de contorno opcionales y luego el resto del fondo del
contorno

5 sise ha definido, se realiza el acabado del bisel/redondeo al inicio/
final del contorno

6 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Ranurado axial de acabado en superficie lateral - c
- \
Ampliado g
©
s
Seleccionar Ciclos de profundizacion -z =
(S Dﬁ[ g
-Bw +B1 3 o o
§ Seleccionar Ranurade en superficie lateral o T \/& \ E
*E A i
oX1 : ;.;
| |
: s N N o)
Seleccionar Ranurado axial en superficie lateral ? T
mﬂ oX2 W -4
- °
7224’ IE
Activar la softkey Ampliado (&
ampliado m
paso Activar la softkey Acabado o <
acabado
&-BZ +B2 JM
El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno definido por Punto Pt R
inicial del contornoy Punto final del contorno (véase ademas X2 1
“Ranurado en superficie lateral” en pag. 230). \ * /)N
®
Las sobremedidas I, Kdefinen el material a mecanizar en .ﬁjﬁ: ¢L1 ?_51 61| |
@ el ciclo de acabado. Por ello se deben indicar las | NN ;
sobremedidas en el ranurado radial de acabado. Dﬂ[ !

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, Z1 Punto inicial del contorno
X2,72 Punto final del contorno

RB corr. torneado

[, K Se considera la sobremedida en X'y Z al realizar el acabado
para los mecanizados siguientes

A Angulo inicial (Rango: 0° < = < 90°)

W Angulo final (Rango: 0° < = W < 90°)

R Redondeo

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T NuUmero de puesto de revoélver

ID Numero ID de herramienta

S Ne© de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

B1, B2 Bisel/Redondeo (B1 Inicio del contorno; B2 final del
contorno)

B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel
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RI, RK Sobremedida de pieza en bruto X, Z: sobremedida antes
del mecanizado de acabado para el célculo de las
trayectorias de aproximacién/alejamiento y del rango del

acabado.

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

MT M después de T: funcidén M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Ranurado en superficie lateral

Con los siguientes parametros opcionales se definen:

A:Superficie oblicua al inicio del contorno

W:Superficie oblicua al final del contorno

R:Redondeo (en ambas esquinas del fondo del contorno)
B1:Bisel/redondeo al inicio del contorno
B2:Bisel/redondeo al final del contorno

Ejecucion del ciclo

1 se alimenta la herramienta desde el punto de partida

2 realiza el acabado del primer flanco teniendo en cuenta los
elementos de contorno opcionales, luego el fondo del contorno
hasta un poco antes del Punto final del contorno X2, Z2

3 alimenta la herramienta en paralelo a los ejes para el acabado del
segundo flanco

4 realiza el acabado del segundo flanco teniendo en cuenta los
elementos de contorno opcionales y luego el resto del fondo del
contorno

5 sise ha definido, se realiza el acabado del bisel/redondeo al inicio/
final del contorno

6 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Ranurado radial ICP en superficie lateral

ﬁ Seleccionar Ciclos de profundizacion
§ Seleccionar Ranurado en superficie lateral
§ Seleccionar Ranurado radial en superficie lateral

El ciclo arranca viruta en la zona definida (véase ademas “Ranurado en
superficie lateral” en pag. 230).

Definir en
O' Contornos descendentes: el Punto de partida—no el
Punto inicial pieza en bruto. El ciclo mecaniza la zona
descrita por el punto de partida y el contorno ICP
teniendo presentes las sobremedidas.

Contornos ascendentes: el Punto de partiday el
Punto inicial pieza en bruto. El ciclo mecaniza la zona
descrita por el punto inicial y el contorno ICP teniendo
presentes las sobremedidas.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, Z1 Punto inicial pieza en bruto

FK Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea
mecanizar

P Profundidad de aproximacion: profundidad maxima de
aproximacion

ET Profundidad de punzonado realizada en un corte.

0] Avance de profundizacion (por defecto: avance activo)

I, K Se considera la sobremedida en X'y Z al realizar el acabado

para los mecanizados siguientes
SX, SZ Limite de corte (véase pag. 130)
B Anchura de decalaje (por defecto: 0)
U Torneado unidireccional (por defecto: 0)

0: bidireccional
1: unidireccional (Direccion: véase imagen de ayuda)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
T NUmero de puesto de revoélver

ID Numero ID de herramienta

S Ne© de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)
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MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del U=6
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de Ej
mecanizado. I

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el =B

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Ranurado en superficie lateral

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal U=é

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Ejecucién del ciclo

1
2

248

calcula la subdivision del corte

se alimenta la herramienta desde el punto de partida para el primer
corte

profundiza (profundizacion)

mecaniza perpendicularmente a la direccion de profundizacion
(torneado)

repite 3...4, hasta que se ha mecanizado toda la zona definida
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Ranurado axial ICP en superficie lateral

ﬁ Seleccionar Ciclos de profundizacion
§ Seleccionar Ranurado en superficie lateral
m‘l Seleccionar Ranurado axial en superficie lateral

El ciclo arranca viruta en la zona definida (véase ademas “Ranurado en
superficie lateral” en pag. 230).

Definir en
O' Contornos descendentes: el Punto de partida—no el
Punto inicial del contorno. El ciclo mecaniza la zona
descrita por el punto de partida y el contorno ICP
teniendo presentes las sobremedidas.

Contornos ascendentes: el Punto de partiday el
Punto inicial del contorno. El ciclo mecaniza la zona
descrita por el punto inicial y el contorno ICP teniendo
presentes las sobremedidas.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, 21 Pto. inicial p. en bruto

FK Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea
mecanizar

P Profundidad de aproximacion: profundidad maxima de
aproximacion

ET Profundidad de punzonado realizada en un corte.

0] Avance de profundizacion (por defecto: avance activo)

[, K Sobremedida X, Z

SX,SZ  Limite de corte (véase péag. 130)

B Anchura de decalaje (por defecto: 0)

U Torneado unidireccional (por defecto: 0)

0: bidireccional
1: unidireccional (Direccién: véase imagen de ayuda)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640

<o o

izacion

4.5 Ciclos de profund

” @



izacion

4.5 Ciclos de profund

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Ranurado en superficie lateral

Ejecucién del ciclo

1
2

250

calcula la subdivision del corte

se alimenta la herramienta desde el punto de partida para el primer
corte

profundiza (profundizacion)

mecaniza perpendicularmente a la direccion de profundizacion
(torneado)

repite 3...4, hasta que se ha mecanizado toda la zona definida
regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

U=0
—SZ—=

— ]
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Ranurado radial ICP de acabado

ﬁ
=
=

paso
acabado

Seleccionar Ciclos de profundizacion

Seleccionar Ranurado en superficie lateral

Seleccionar Ranurado radial ICP en superficie
lateral

Activar la softkey Acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno descrito en el
contorno ICP (véase ademas “Ranurado en superficie lateral” en
pag. 230). La herramienta regresa al punto de partida al final del ciclo.

=)

Las sobremedidas de 1a pieza en bruto I, Kdefinen el
material a mecanizar en el ciclo de acabado. Por ello se
deben indicar las sobremedidas en el ranurado radial de
acabado.

Parametros de ciclo

X Z
FK

RB

[, K
SX, SZ
G14
T

ID

S

F

G47
MT

Punto de partida

Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea
mecanizar

corr. torneado

Sobremedida X, Z

Limite de corte (véase pag. 130)

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver

Numero ID de herramienta

N¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revolucién

Distancia de seguridad (véase pag. 130)

M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
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MES M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Ranurado en superficie lateral

Ejecucion del ciclo

1 alimenta la herramienta desde el punto de partida en paralelo a los
ejes

2 realiza el acabado del primer flanco y el segmento de contorno
hasta poco antes del punto final del contorno X2, Z2

3 alimenta la herramienta en paralelo a los ejes para el acabado del
segundo flanco

4 realiza el acabado del segundo flanco y del resto del fondo del
contorno

5 regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

6 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Ranurado radial ICP axial de acabado

ﬁ
=
g

paso
acabado

Seleccionar Ciclos de profundizacion

Seleccionar Ranurado en superficie lateral

Seleccionar Ranurado axial ICP en superficie
lateral

Activar la softkey Acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno descrito en el
contorno ICP (véase ademas “Ranurado en superficie lateral” en
pag. 230). La herramienta regresa al punto de partida al final del ciclo.

=)

Las sobremedidas de 1a pieza en bruto I, Kdefinen el
material a mecanizar en el ciclo de acabado. Por ello se
deben indicar las sobremedidas en el ranurado radial de
acabado.

Parametros de ciclo

X Z
FK

RB

[, K
SX, SZ
G14
T

ID

S

F

G47
MT

Punto de partida

Pieza acabada ICP: Nombre del contorno que se desea
mecanizar

corr. torneado

Sobremedida X, Z

Limite de corte (véase pag. 130)

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver

Numero ID de herramienta

N¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revolucién

Distancia de seguridad (véase pag. 130)

M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
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MES M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Ranurado en superficie lateral

Ejecucion del ciclo

1 alimenta la herramienta desde el punto de partida en paralelo a los
ejes

2 realiza el acabado del primer flanco y el segmento de contorno
hasta poco antes del punto final del contorno X2, Z2

3 alimenta la herramienta en paralelo a los ejes para el acabado del
segundo flanco

4 realiza el acabado del segundo flanco y del resto del fondo del
contorno

5 regresa en paralelo a los ejes al punto de partida

6 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Entalladura forma H

ﬁ Seleccionar Ciclos de profundizacion

b’ Seleccionar Entalladura H

La forma del contorno depende de la configuracién de los pardmetros
pertinentes. Si no se indica el Radio de entalladura, la superficie
oblicua se ejecuta hasta la posicién Punto de esquina del contorno
Z1 (Radio de herramienta = Radio de entalladura).

Sinoindica elangulo de penetracién , éste se calcula a partir de la
longitud de entalladuray radio de entalladura. En tal caso, el
punto final de la entalladura estéd situado en el punto de 1a esquina
del contorno.

El punto final de la entalladura se determina de manera acorde con la
Entalladura forma H mediante el angulo de penetracién.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

X1, Z1 Punto de esquina de contorno

K Longitud de entalladura

R Radio de tallado (por defecto: ningun elemento circular)
W Angulo de profundizacién (por defecto: se calcula W)
G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la

[lamada a herramienta T.
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Ejecucion del ciclo

1 alimentala herramienta desde el punto de partida hasta la distancia
de seguridad

2 crea la entalladura conforme a los pardmetros del ciclo

regresa en diagonal al punto de partida

4 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

w
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Entalladura Forma K c
‘O
o
ﬁ Seleccionar Ciclos de profundizacion c,&
©
c
6 Seleccionar Entalladura K .,E
[ o
S
Q.
La forma de contorno generada depende de la herramienta que se 4
utilice ya que soélo se realiza un corte lineal con un angulo de 45° ©
Parametros de ciclo 8
X, Z Punto de partida T,
X1, Z1 Punto de esquina de contorno o—
| Profundidad de entalladura o
G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130) I.O
G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130) <
T Numero de puesto de revoélver
ID Numero ID de herramienta
S Ne© de revoluciones/velocidad de corte
F Avance por revolucion
MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.
MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.
WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Ejecucion del ciclo

1 se desplaza con avance rapido a 45° a la "Distancia de seguridad"
antes del Punto de esquina del contorno X1, Z1

2 penetra una distancia igual a la Profundidad de entalladura I

retira la herramienta por idéntico camino hasta el punto de partida

4 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

w

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640 257 @



izacion

4.5 Ciclos de profund

Entalladura forma U

ﬁ Seleccionar Ciclos de profundizacion

g Seleccionar Entalladura U

El ciclo crea la Entalladura forma U y realiza opcionalmente el
mecanizado de la superficie refrentada colindante. Si la anchura de la
entalladura es mayor que la anchura de profundizacion de la
herramienta, el mecanizado se realiza en varios pasos. Si no se ha
definido la anchura del filo de la herramienta, se adopta como anchura
de filo la anchura de 1a entalladura. Opcionalmente se crea un bisel/
redondeo.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida — =
X1, Z1 Punto de esquina de contorno

X2 Pto. final sup. transv.

| Diametro de entalladura

K Anchura de entalladura

B

Chaflan/redondeo

B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Ejecucion del ciclo

1 calcula la subdivisién de profundizacién

2 alimentala herramienta desde el punto de partida hasta la distancia
de seguridad

3 sedesplaza con un avance hasta el diametro tallado libre Iy
espera en esta posicion (2 vueltas)

4 regresay se alimenta de nuevo la herramienta
5 serepite 3...4, hasta que se alcance el punto de esquina Z1

6 en el Ultimo corte realiza el acabado de la superficie refrentada
colindante a partir del punto final del contorno X2, si se ha
definido

7 sise ha definido, crea el bisel/redondeo
regresa en diagonal al punto de partida

9 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

(-]
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Tronzado

=

i

Seleccionar Ciclos de profundizacion

Seleccionar Tronzar

El ciclo tronza la pieza torneada. Si se desea, se puede crear un bisel
o redondeo en el didametro exterior.

Parametros de ciclo

X, Z
X1, Z1
|

B

G47
G14
ID

MT

260

Punto de partida

Punto de esquina de contorno
Diametro de la reduccién del avance
Chaflan/redondeo

B>0: Radio del redondeo
B<0: Anchura del bisel
Avance reducido
Velocidad méxima de giro
Distancia de seguridad (véase pag. 130)
Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver
Numero ID de herramienta
N de revoluciones/velocidad de corte
Avance por revolucion

M después de T: funcidén M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:

Tro

nzado

Ejecucion del ciclo

1

2

alimenta la herramienta desde el punto de partida hasta la distancia
de seguridad

si esté definido, penetra hasta la profundidad del bisel o del
redondeo y crea el bisel/redondeo

se desplaza con el avance activo — en funcion de los pardmetros de
ciclo

hasta el centro de torneado o
hasta Diametro interior (tubo) XE
Cuando se trabaja con la reduccién del avance, el CNC PILOT

cambia a partir de Diametro de reduccion del avance I al avance
reducido E.

sube por la superficie refrentada y regresa al punto de partida

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

efecto dentro del ciclo. Al final del ciclo vuelve a ser activa

O La limitacién a las revoluciones max. "D" solamente tiene

HEI

la limitacion de revoluciones efectiva antes del ciclo.

DENHAIN CNC PILOT 620/640
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Ejemplos de ciclos de profundizacion

Profundizacion externa

280

P13 —/AP
|

260
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El mecanizado se ejecuta con Profundizacion radial en modo
Amp1liado teniendo en cuenta las sobremedidas. En el paso siguiente,
se realiza el acabado de este segmento de contorno con
Profundizacion radial de acabado en modo Ampliado.

El "modo Ampliado" crea los redondeos en el fondo del contorno y en
las superficies oblicuas al comienzo/final del contorno.

Tenga presentes los parametros Punto inicial del contorno X1, Z1
y Punto final del contorno X2, Z2. Son decisivos para la direccion
de arranque de viruta y de alimentacion - en este caso mecanizado
exterior y alimentacion "en direccién -Z".

Datos de herramientas

Herramienta de torneado (para mecanizado exterior)
WO = 1 - Orientacién de la herramienta
SB = 4 — Anchura del filo de la herramienta (4 mm)
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Profundizacion interior
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El mecanizado se ejecuta con Profundizacion radial en modo X @ | zk

. . . . . Kanal 1
Amp1liado teniendo en cuenta las sobremedidas. En el paso siguiente, rE 2 ‘j:
se realiza el acabado de este segmento de contorno con Bi[os | 8205
Profundizacion radial de acabado en modo Ampliado.

B | W |

P
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Dado que la Anchura de profundizacién P no se introduce, el CNC
PILOT profundiza con un 80% de la anchura de profundizacion de la
herramienta.

|Pto. inicial [mn] 12
El "'modo Ampliado” crea los biseles al comienzo/final del contorno. n ,,_ o s pemen s osmens iy e
ampliade acabado L, Ve, o | Posicion | Tecnologia | constante intro. atras

Tenga presentes los pardmetros Punto inicial del contorno X1, Z1
y Punto final del contorno X2, Z2. Son decisivos para la direccién
de arranque de viruta y de alimentacion - en este caso mecanizado
interior y alimentacioén "en direccion -Z".

Datos de herramientas

Herramienta de torneado (para mecanizado interior)
WO = 7 - Orientacién de la herramienta
SB = 2 — Anchura del filo de la herramienta (2 mm)
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

4.6 Ciclos de roscado y entalladura

i

@

Con los ciclos de roscado y entalladura se crean roscas
longitudinales y cénicas de unay varias entradas asi como
entalladuras.

En el funcionamiento con ciclos se puede:

repetir el "Ultimo corte" para corregir imprecisiones de la
herramienta.

con Repasar rosca se reparan las roscas dahadas (sélo
en modo manual).

Los roscados se realizan a revoluciones constantes.

En la Parada de ciclo, la herramienta se eleva antes de
detener su movimiento. A continuacién, debe
rearrancarse el ciclo.

La correccién del avance no esté activa durante la
ejecucion del ciclo.

Posicion de rosca, orientacion de la entalladura

Orientacion de la rosca

ElI CNC PILOT determina la direccion del roscado en base a los
parametros Punto de partida Z (modo manual "Posicion actual de la
herramienta") y Punto final del contorno Z2. Mediante una softkey
se determina si el roscado es exterior o interior.

Orientacion de la entalladura

EI CNC PILOT determina la orientacién de la entalladura a partir de los
pardmetros Punto de partida X, Z (modo Manual: "Posicién actual de
la herramienta") y Punto inicial del cilindro X1/Punto final de 1a
superficie refrentada Z2.

=)
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Las entalladuras sélo pueden ejecutarse en una esquina
de contorno perpendicular y paralela a los ejes sobre su
eje longitudinal.

) aprendiz. | %> smazt.Tum ]/ Editor herzanientas | [B) ]
R 75.000 2¥ { b 01
z 15.000 A2 o 11 12
v 0.000 U 0.000 : 4B %5t T © -237.7%04 =
SiE Sime AR *Ssvek 2B T3k 1k 1% s11003 =T
%lignz ; &
M M Kanal 1
=
mws_i Dmm; D\NSD&T S9rvice .l
I = =
ciclo roscado
Ciclos de roscado y entallado Simbolo

Ciclo de roscado
Rosca longitudinal de una o varias
entradas

Rosca cénica 3
Rosca conica de una o varias entradas || ' ----- i

Rosca API -G

Rosca API de una o varias entradas ;
(APIl: American Petroleum Institute)

Entalladura DIN 76 DIN7E

r

Entalladura de rosca y corte inicial de k
rosca

Entalladura DIN 509 E DINSOSE
Entalladura y corte inicial de cilindro h_ﬁ

Entalladura DIN 509 F DINSO9F
Entalladura y corte inicial de cilindro I ¥
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Correccion con volante

Si su méaquina dispone del sobreposicionamiento del volante se
pueden superponer los movimientos de eje durante el mecanizado de
rosca dentro de un margen limitado:

Direccion X: en funcion de la profundidad de corte actual,
profundidad de rosca max. programada

Direccion Z: +/- un cuarto del paso de rosca

el constructor de la maquina. Rogamos consulte el manual

Q Tanto la maquina y el control deben estar preparados por
de la maquina.

Hay que observar que las modificaciones de posicién
@ resultantes de la superposicion del volante ya no seran

activas después del final de ciclo o de la funcion “Ultimo
corte".

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

Angulo de alimentacion, profundidad de rosca,
subdivision del corte

En algunos ciclos de roscado, se puede indicar el angulo de
alimentacion (&ngulo del flanco). Las imagenes explican el principio de
funcionamiento con un angulo de alimentaciéon de —30° o bien con un
angulo de alimentacion de 0°.

La profundidad de roscado se programa en todos los ciclos de
roscado. EI CNC PILOT reduce la profundidad de corte con cada corte
(véanse iméagenes).

Entrada de rosca/salida de rosca

El carro precisa de un recorrido de entrada antes de la rosca
propiamente dicha para acelerar hasta la velocidad de avance
programada y de una salida al final de la rosca para detener el carro.

Si la entrada/salida de rosca es demasiado corta, puede afectar a la
calidad. En este caso, el CNC PILOT emite un aviso.
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Ultimo corte
Tras la ejecucién del ciclo, el CNC PILOT propone la funcion Ultimo

corte. De este modo, puede realizar una correccion de herramienta y
repetir el Ultimo corte de rosca.

DESARROLLO DE LA FUNCION "ULTIMO CORTE":

Situacion de partida: se ha ejecutado el ciclo de roscado - la
profundidad de rosca no coincide con las consignas fijadas.

Ejecutar la correccion de herramienta

. Pulsar la softkey U1timo corte
ultimo

corte

T—Ibl Activar Inicio de ciclo
‘_

Comprobar la rosca

repetir tantas veces como se desee hasta que la rosca

O LLa correccion de herramienta y el altimo corte se pueden
esté correcta.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

Ciclo de roscado (longitudinal)

% Seleccionar Roscado a cuchilla

—172
G47
| t Seleccionar Ciclo de roscado Al ,,,,,,,,,,,,,,,,,,, t@

Activada: Rosca interior A\

rosca

interior Desactivada: Rosca exterior

El ciclo crea una rosca exterior o interior de una entrada con un angulo
de flanco de 30°. La alimentacion se realiza exclusivamente en la
"direccion X".

Parametros de ciclo

X Z Punto inicial de la rosca

Z2 Punto final de la rosca

F1 Paso de roscado (= avance)

U Profundidad de rosca - sin entrada:

Rosca exterior: U=0.6134*F1 --

Rosca interior: U=-0.5413*F1
Alimentacion méaxima

I<U: primer corte con "l'; cada corte sucesivo:
Reduccién de la profundidad de corte

”””””””””” R

I=U: un corte
Sin datos: | se calcula a partir de Uy F1

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

GV Modo de profundizac. TL}
0: seccién de arranque de viruta constante ‘

1: alimentacion constante A\

2: con subdivisién del corte de material restante
3: sin subdivisién del corte de material restante
4: como MANUALplus 4110

GH Tipo de desviacion

0: sin decalaje

1: desde izquierda

2: desde derecha

3: alternando izquierda/derecha
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MT

MFS

MFE

WP

Angulo de alimentacién (campo: -60° < A < 60°; por
defecto: 30°)

A<0: Alimentacion por el flanco izquierdo

A>0: Alimentacién por el flanco derecho

Profundidad de corte de material restante - sélo cuando
GV=4 (por defecto: 1/100 mm)

Numero de pasos - La alimentacion se calcula a partir de
ICy U.
Utilizar para:

GV=0: Secciéon de mecanizacién constante
GV=1: Alimentacién constante

M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Roscado a cuchilla

Ejecucion del ciclo

1 calcula la subdivision del corte

2 comienza a partir de Punto de partida Z para el primer corte
3 se desplaza con el avance activo hasta el punto final Z2
4

regresa en paralelo a los ejes y realiza la alimentacion para el
siguiente corte

5 serepite 3...4, hasta que se haya alcanzado profundidad de rosca

]

6 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

Ciclo de roscado (longitudinal) - Ampliado

72—

% Seleccionar Roscado a cuchilla K

-~ F1
t Seleccionar Ciclo de roscado |/ 0 ,,
|("""'j —‘l} &I *

Activar la softkey Ampliado B\

ampliado

osca Activada: Rosca interior
interior Desactivada: Rosca exterior

El ciclo realiza una rosca exterior o interior de una o varias entradas. El
roscado comienza en el Punto de partiday termina en el Punto final

GK|———

de Ta rosca (sin entrada o salida de la rosca).

Parametros de ciclo

X Z Punto inicial de la rosca

Z2 Punto final de la rosca

F1 Paso de roscado (= avance)

D N¢ de pasos (por defecto: 1 paso de rosca)
U Profundidad de rosca - sin entrada:

Rosca exterior: U=0.6134*F1
Rosca interior: U=-0.5413*F1
Alimentacion méaxima

I<U: primer corte con "l'; cada corte sucesivo:

Reduccién de la profundidad de corte bl

I=U: un corte 0

Sin datos: | se calcula a partir de Uy F1
GK Longitud de salida 1 :
G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130) T
G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130) 2 W ‘
T Numero de puesto de revolver BN\
ID Numero ID de herramienta 3
S N de revoluciones/velocidad de corte
GV Modo de profundizac.

0: seccién de arrangue de viruta constante

1: alimentacién constante

2: con subdivisién del corte de material restante
3: sin subdivisién del corte de material restante
4: como MANUALplus 4110
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GH Tipo de desviaciéon

0: sin decalaje
1: desde izquierda
2: desde derecha
3: alternando izquierda/derecha
A Angulo de aproximacion (campo: -60° < A < 60°; por
defecto: 30°)
A<0: Alimentacion por el flanco izquierdo
A>0: Alimentacioén por el flanco derecho

R Profundidad de corte de material restante - sélo cuando
GV=4 (por defecto: 1/100 mm)

E Paso del filete de rosca variable (p. €j. para la fabricacion
de roscas transportadoras o ejes de extrusion)

Q NUmero de pasadas en vacio

IC Numero de pasos - La alimentacion se calcula a partir de
ICy U.
Utilizar para:

GV=0: Seccién de mecanizacién constante
GV=1: Alimentacion constante

4.6 Ciclos de roscado y entalladura

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Roscado a cuchilla

Ejecucion del ciclo

1 calcula la subdivision del corte

2 parte del Punto de partida Z para el primer filete de rosca
3 se desplaza con el avance activo hasta el punto final Z2
4

regresa en paralelo a los ejes y realiza la alimentacién para el
siguiente filete de rosca

se repite 3...4 para todos los filetes de rosca

alimenta la herramienta, teniendo en cuenta la profundidad de
corte reduciday el angulo de alimentacidon A para el siguiente
corte

7 serepite 3...6, hasta que se haya alcanzado el Nimero de filetes
Dy la Profundidad de rosca U

8 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

Rosca conica

-

rosca
interior

El ciclo crea una rosca exterior o interior cénica de una o varias
entradas.

Seleccionar Roscado a cuchilla

Seleccionar Rosca cénica

Activada: Rosca interior
Desactivada: Rosca exterior

Parametros de ciclo

X, Z
X1, Z1
X2,72
F1

D

u

GK
G47
G14
ID

GV

272

Punto de partida

Punto inicial de la rosca

Punto final de la rosca

Paso de roscado (= avance)

N¢ de pasos (por defecto: 1 paso de rosca)
Profundidad de rosca - sin entrada:

Rosca exterior: U=0.6134*F1
Rosca interior: U=-0.5413*F1
Alimentacién maxima
I<U: primer corte con "l"; cada corte sucesivo:
Reduccioén de la profundidad de corte
I=U: un corte
Sin datos: | se calcula a partir de Uy F1
Angulo de cono (Rango: -60° < A < 60°)
Longitud de salida
Distancia de seguridad (véase pag. 130)
Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver
Numero ID de herramienta
N de revoluciones/velocidad de corte
Modo de profundizac.

0: seccién de arranque de viruta constante

1: alimentacion constante

2: con subdivision del corte de material restante
3: sin subdivision del corte de material restante
4: como MANUALplus 4110
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GH

MT

MFS

MFE

WP

Tipo de desviacion

0: sin decalaje

1: desde izquierda

2: desde derecha

3: alternando izquierda/derecha
Angulo de aproximacion (campo: -60° < A < 60°; por
defecto: 30°)

A<0: Alimentacion por el flanco izquierdo

A>0: Alimentacion por el flanco derecho

Profundidad de corte de material restante - sélo cuando
GV=4 (por defecto: 1/100 mm)

Paso del filete de rosca variable (p. €j. para la fabricacion
de roscas transportadoras o ejes de extrusion)

NUmero de pasadas en vacio

Numero de pasos - La alimentacion se calcula a partir de
ICy U.

Utilizar para:

GV=0: Seccién de mecanizacién constante
GV=1: Alimentacién constante

M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Roscado a cuchilla

Combinaciones de parametros para el angulo conico:
X1/21, X2/Z22
X1/Z21, 22, W
21, X2/72, W

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

Ejecucion del ciclo

H WN

o O

calcula la subdivision del corte
se desplaza al Punto inicial del roscado X1, Z1
se desplaza con el avance activo hasta el punto final Z2

regresa en paralelo a los ejes y realiza la alimentacion para el
siguiente filete de rosca

se repite 3...4 para todos los filetes de rosca

alimenta la herramienta, teniendo en cuenta la profundidad de
corte reduciday el angulo de alimentacién A para el siguiente
corte

se repite 3...6, hasta que se haya alcanzado el Nimero de filetes
Dy la Profundidad de rosca U

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Rosca API

rosca
interior

El ciclo crea una rosca exterior o interior APl de una o varias entradas.

Seleccionar Roscado a cuchilla

Seleccionar Rosca API

Activada: Rosca interior
Desactivada: Rosca exterior

La profundidad de rosca se reduce a la salida de la misma.

Parametros de ciclo

X, Z
X1, Z1
X2, 72
F1

D

U

WE

G47
G14

ID

GV

Punto de partida

Punto inicial de la rosca

Punto final de la rosca

Paso de roscado (= avance)

N® de pasos (por defecto: 1 paso de rosca)
Profundidad de rosca - sin entrada:

Rosca exterior: U=0.6134*F1
Rosca interior: U=—0.5413*F1
1. Profundidad de corte
|<U: primer corte con "l" - cada corte sucesivo:
Reduccion de la profundidad de corte hasta "J".
I=U: un corte
Sin datos: se calcula a partir de Uy F1
Angulo de salida (Campo: 0° < WE < 90°)
Angulo de cono (Rango: -60° < A < 60°)
Distancia de seguridad (véase pag. 130)
Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
NuUmero de puesto de revolver
Numero ID de herramienta
N de revoluciones/velocidad de corte
Modo de profundizac.

0: seccién de arranque de viruta constante

1: alimentacion constante

2: con subdivisiéon del corte de material restante
3: sin subdivision del corte de material restante
4: como MANUALplus 4110
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

GH Tipo de desviacion

0: sin decalaje
1: desde izquierda
2: desde derecha
3: alternando izquierda/derecha
A Angulo de aproximacion (campo: -60° < A < 60°; por
defecto: 30°)
A<O0: Alimentacién por el flanco izquierdo
A>0: Alimentacién por el flanco derecho

GH

Kot

R Profundidad de corte de material restante - sélo cuando 2 L1 TG“
GV=4 (por defecto: 1/100 mm) —_———— i
Q NUmero de pasadas en vacio 3
MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
MEFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.
MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.
WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Roscado a cuchilla

Combinaciones de parametros para el angulo conico:

X1/21, X2/Z22
X1/21, 22, W
21, X222, W

Ejecucion del ciclo

1 calcula la subdivisién del corte
2 se desplaza al Punto inicial del roscado X1, Z1

3 sedesplaza con el avance activo hasta el Punto final Z2, teniendo
en cuenta el Angulo de salida WE

4 regresa en paralelo a los ejes y realiza la alimentacion para el
siguiente filete de rosca

5 se repite 3...4 para todos los filetes de rosca

6 alimenta la herramienta, teniendo en cuenta la profundidad de
corte reduciday el angulo de alimentacién A para el siguiente
corte

7 serepite 3...6, hasta que se haya alcanzado el Nimero de filetes
Dy la Profundidad U

8 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Repaso de rosca (longitudinal) ©

=

©

Seleccionar Roscado a cuchilla GH C_B

Iﬂﬂﬁ . 1]

—12 —ZC F1 —Z— E

| o 17, . 2

k Seleccionar Ciclo de roscado T ffffffff === ¢ -+ ! >
o \ ' ? U

[ [\ #X1

2 ‘ ? ()

& T

) Activar la tecla softkey Repaso AAG 77777777 ©

e 5 S

o

ol

o Activada: Rosca interior [}

dnfialos Desactivada: Rosca exterior ©

(72]

GH 2

Este ciclo opcional repasa una rosca de un paso. Dado que la pieza ya 0 _C_)

estd desamarrada, el CNC PILOT debe conocer la posicion exacta de (&)

la rosca. Para ello se posiciona la punta de la cuchilla de la herramienta
de roscar centrada en un filete de rosca y se transfieren estas 1 & (D
posiciones a los parametros Angulo medido y Posicion medida I ¢ <

(softkey Aceptar Posicion). A partir de estos valores, el ciclo calcula
el angulo del cabezal en el punto inicial.

Esta funcién esta disponible Unicamente en el modo manual. s c
Parametros de ciclo %\

X1 Punto inicial de la rosca “
72 Punto final de la rosca

F1 Paso de roscado (= avance)

U Profundidad de rosca - sin entrada:

Rosca exterior: U=0.6134*F1
Rosca interior: U=-0.5413*F1
Alimentaciéon méaxima

I<U: primer corte con "I' - cada corte sucesivo:
Reduccion de la profundidad de corte

I=U: un corte
Sin datos: se calcula a partir de Uy F1
C Angulo medido
ZC Posicion medida
A Angulo de aproximacion (campo: -60° < A < 60°; por

defecto: 30°)

A<O0: Alimentacion por el flanco izquierdo
A>0: Alimentacion por el flanco derecho

R Profundidad de corte de material restante - sélo cuando
GV=4 (por defecto: 1/100 mm)
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

MT M después de T: funcidén M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Ejecucion del ciclo

1 Colocar la herramienta de roscado centrada en un filete de rosca

2 Transferir la posicion de la herramienta y el angulo del husillo con
la sof‘gkey Transferir posicionalos pardmetros Posicion medida
ZC y Angulo medido C

3 la herramienta se extrae manualmente del filete de rosca
Posicionar la herramienta en el punto inicial

5 seinicia la ejecucion del ciclo con la softkey Introduccion
finalizada y, a continuacion, Inicio de ciclo

IS
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Repaso de rosca en modo Ampliado

(longitudinal)
72—
% Seleccionar Roscado a cuchilla GH oK
0
3 Seleccionar Ciclo de roscado q W
|.r """" i zz«l»zc F1 —7—
: S ?w@
Activar la softkey Ampliado T} — Toxa U
ampliado - :
3 c ‘ f
ropa- Activar la tecla softkey Repaso T SIS

sar

o Activada: Rosca interior
interior Desactivada: Rosca exterior GH

El ciclo opcional repasa una rosca exterior o interior de uno o varios

4.6 Ciclos de roscado y entalladura

pasos. Dado que la pieza ya estd desamarrada, el CNC PILOT debe t
conocer la posicion exacta de la rosca. Para ello se posiciona la punta
de la cuchilla de la herramienta de roscar centrada en un filete de rosca 2

y se transfieren estas posiciones a los pardmetros Angulo medido y
Posicion medida (softkey Aceptar Posicion). A partir de estos
valores, el ciclo calcula el angulo del cabezal en el punto inicial. 3

=

Esta funcién esta disponible Unicamente en el modo manual.

Parametros de ciclo

X1 Punto inicial de la rosca

72 Punto final de la rosca

F1 Paso de roscado (= avance)

D Numero de filetes

U Profundidad de rosca - sin entrada:

Rosca exterior: U=0.6134*F1
Rosca interior: U=-0.5413*F1
Alimentaciéon méaxima

|<U: primer corte con "I" - cada corte sucesivo:
Reduccion de la profundidad de corte

I=U: un corte

Sin datos: se calcula a partir de Uy F1
GK Longitud de salida
C Angulo medido
ZC Posiciéon medida
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

A Angulo de aproximacion (campo: -60° < A < 60°; por
defecto: 30°)
A<O0: Alimentacion por el flanco izquierdo
A>0: Alimentacién por el flanco derecho
R Profundidad de corte de material restante - sélo cuando
GV=4 (por defecto: 1/100 mm)
Q NUmero de pasadas en vacio
MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.
MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.
WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Ejecucion del ciclo

1 Colocar la herramienta de roscado centrada en un filete de rosca

2 Transferir la posicion de la herramienta y el angulo del husillo con
la softkey Transferir posiciénalos parametros Posicion medida
ZC y Angulo medido C

3 la herramienta se extrae manualmente del filete de rosca
Posicionar la herramienta en el punto inicial

5 seinicia la ejecucién del ciclo con la softkey Introduccion
finalizada y, a continuacién, Inicio de ciclo

IS
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Repaso de rosca conica

% Seleccionar Roscado a cuchilla an el

| Y Seleccionar rosca cénica
PR ! 1

Activar la tecla softkey Repaso

repa-
sar

Activada: Rosca interior
Desactivada: Rosca exterior

rosca
interior

GH
El ciclo opcional repasa una rosca cénica exterior o interior de uno o e

varios pasos. Dado que la pieza ya estad desamarrada, el CNC PILOT 0
debe conocer la posicion exacta de la rosca. Para ello se posiciona la
punta de la cuchilla de la herramienta de roscar centrada en un filete
de rosca y se transfieren estas posiciones a los pardmetros Angulo
medido y Posicion medida (softkey Aceptar Posicion). A partir de

—71 —»

4.6 Ciclos de roscado y entalladura

estos valores, el ciclo calcula el angulo del cabezal en el punto inicial. 2 m .
Esta funcién esté disponible Unicamente en el modo manual. - A @
Parametros de ciclo g oo . LC ot
X1, Z1 Punto inicial de la rosca | —z2 2 ‘
X2,72  Punto final de la rosca %
F1 Paso de roscado (= avance)
D Numero de filetes
U Profundidad de rosca - sin entrada:

Rosca exterior: U=0.6134*F1

Rosca interior: U=—0.5413*F1

Alimentacién maxima

|<U: primer corte con "I" - cada corte sucesivo:

Reduccion de la profundidad de corte

|=U: un corte

Sin datos: se calcula a partir de Uy F1
W Angulo de cono (Rango: -60° < A < 60°)
GK Longitud de salida
C Angulo medido
ZC Posicion medida
A Angulo de aproximacion (campo: -60° < A < 60°; por

defecto: 30°)

A<0: Alimentacion por el flanco izquierdo
A>0: Alimentacion por el flanco derecho
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

R Profundidad de corte de material restante - sélo cuando
GV=4 (por defecto: 1/100 mm)

Q Numero de pasadas en vacio

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcidon M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Ejecucion del ciclo

1 Colocar la herramienta de roscado centrada en un filete de rosca

2 Transferir la posicion de la herramienta y el dngulo del husillo con
la softkey Transferir posicién a los parametros Posicién
medida ZC y Angulo medido C

3 la herramienta se extrae manualmente del filete de rosca
Posicionar la herramienta delante de la pieza

5 seinicia la ejecucién del ciclo con la softkey Introduccion
finalizada y, a continuacién, Inicio de ciclo
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Repaso de Rosca API

% Seleccionar Roscado a cuchilla
LT Seleccionar rosca API

Activar la tecla softkey Repaso

repa-
sar

o Activada: Rosca interior
interior Desactivada: Rosca exterior

El ciclo opcional repasa una rosca APl exterior o interior de uno o varios
pasos. Dado que la pieza ya estd desamarrada, el CNC PILOT debe
conocer la posicion exacta de la rosca. Para ello se posiciona la punta
de la cuchilla de la herramienta de roscar centrada en un filete de rosca
y se transfieren estas posiciones a los parédmetros Angulo medido y
Posicion medida (softkey Aceptar Posicion). A partir de estos
valores, el ciclo calcula el angulo del cabezal en el punto inicial.

Esta funcién esta disponible Unicamente en el modo manual.

Parametros de ciclo
X1, Z1 Punto inicial de la rosca
X2, 72 Punto final de la rosca

F1 Paso de roscado (= avance)
D Numero de filetes
U Profundidad de rosca - sin entrada:

Rosca exterior: U=0.6134*F1
Rosca interior: U=-0.5413*F1
Alimentaciéon maxima

|<U: primer corte con "I" - cada corte sucesivo:
Reduccion de la profundidad de corte

I=U: un corte
Sin datos: se calcula a partir de Uy F1
WE Angulo de salida (Campo: 0° < WE < 90°)
W Angulo de cono (Rango: -60° < A < 60°)
C Angulo medido
ZC Posiciéon medida
A Angulo de aproximacion (campo: -60° < A < 60°; por

defecto: 30°)

A<0: Alimentacion por el flanco izquierdo
A>0: Alimentacion por el flanco derecho
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

R Profundidad de corte de material restante - sélo cuando
GV=4 (por defecto: 1/100 mm)

Q NuUmero de pasadas en vacio

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Ejecucion del ciclo

1 Colocar la herramienta de roscado centrada en un filete de rosca

2 Transferir la posicion de la herramienta y el dngulo del husillo con
la softkey Transferir posicion a los parametros Posicion medida
ZC y Angulo medido C

3 la herramienta se extrae manualmente del filete de rosca
Posicionar la herramienta delante de la pieza

5 seinicia la ejecucién del ciclo con la softkey Introduccion
finalizada y, a continuacién, Inicio de ciclo
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Entalladura DIN 76

% Seleccionar Roscado a cuchilla
—172
LI Seleccionar el tallado DIN 76 ox2
] |

on Desactivado: La herramienta se detiene al final del
retroces ciclo

Activado: La herramienta retrocede al punto de
partida

El ciclo realiza la entalladura de rosca DIN76, un corte inicial de rosca,
el cilindro antepuesto y la superficie refrentada contigua. El corte
inicial de rosca se ejecuta si se indica la Longitud de corte inicial
de cilindro o el Radio de corte inicial.

Parametros de ciclo

i
|
|
|
l
|
|
|
|
4.6 Ciclos de roscado y entalladura

X, Z Punto de partida
X1, Z1 Pto. inic. cilindro
X2, 722 Pto. final sup. transv.

FP Paso de rosca (por defecto: tabla normalizada)

E Avance reducido para la profundizacién y para la entrada

?]EIDDD <o
de la rosca (por defecto: avance F) £

Profundidad de entalladura (por defecto: tabla de la norma)

K Longitud de entalladura (por defecto: tabla normalizada)

W Angulo de entalladura (por defecto: tabla normalizada)

R Radio de la entalladura aambos lados de la entalladura (por

defecto: tabla normalizada)

P1 Sobrem:.tall. libre
Sin datos: Mecanizado en un corte
P>0: Division en pretorneado y torneado de acabado "P"
es la sobremedida longitudinal; la sobremedida
transversal son siempre 0,1 mm.

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T NuUmero de puesto de revoélver

ID Numero ID de herramienta

S N® de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revoluciéon
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

B Longitud de corte inicial de cilindro (por defecto: sin corte
inicial de rosca)

WB Angulo de corte inicial (por defecto: 45 °)

RB Angulo de corte inicial (por defecto: sin valor = ningdn

elemento): Valor positivo = radio de corte inicial, Valor
negativo = chaflan

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130) - sélo se evalla en
caso de "con retroceso".

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Los pardmetros que se introducen se toman siempre en cuenta
(también en el caso de que la tabla normalizada prevea otros valores).
Sino se indica 'l, K, W ni R", CNC PILOT calculara estos pardametros
mediante "FP de la tabla normalizada (véase “DIN 76 — Pardmetros de
entalladura” en pag. 599).

Ejecucion del ciclo

1 alimenta la herramienta desde el punto de partida
a la posiciéon Punto inicial del cilindro X1, 0
para elcorte inicial de roscado

2 sise ha definido, se realiza un corte inicial de roscado

3 se realiza el acabado del cilindro hasta el comienzo de la
entalladura

4 sise ha definido, se mecaniza previamente la entalladura
5 crea la entalladura

6 realiza el acabado hasta el Punto final de l1a superficie
refrentada X2

7 Retorno

Sin retorno: La herramienta permanece en elPunto final de 1a
superficie refrentada

Con retorno: la herramienta se eleva y regresa en diagonal al
punto de partida

8 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Entalladura DIN 509 E

% Seleccionar Roscado a cuchilla
D\NSUBE; Seleccionar Tallado libre DIN 509 E

on Desactivado: La herramienta se detiene al final del
retroces ciclo

Activado: La herramienta retrocede al punto de
partida

El ciclo mecaniza la entalladura DIN 509 Forma E, un corte inicial de
cilindro, el cilindro antepuesto y la superficie refrentada contigua. Para
la zona del cilindro se puede definir una sobremedida de rectificado".
El corte inicial del cilindro se ejecuta se ha indicado Longitud de corte
inicial del cilindro o Radio de corte inicial.

Parametros de ciclo
X, Z Punto de partida

X1, Z1 Pto. inic. cilindro
X2, 72 Pto. final sup. transv.

U Sobremedida para rectificado para el drea del cilindro (por
defecto: 0)
E Avance reducido para la profundizacién y para la entrada

del cilindro (por defecto: avance F)
| Profundidad de entalladura (por defecto: tabla de la norma)
K Longitud de entalladura (por defecto: tabla normalizada)
W Angulo de entalladura (por defecto: tabla normalizada)
R

Radio de la entalladura a ambos lados de la entalladura (por
defecto: tabla normalizada)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revoélver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

B Longitud de corte inicial de cilindro (por defecto: sin corte
inicial de rosca)

WB Angulo de corte inicial (por defecto: 45 °)

RB Angulo de corte inicial (por defecto: sin valor = ningdn

elemento): Valor positivo = radio de corte inicial, Valor
negativo = chaflan

G47 Distancia de seguridad (véase pag. 130) - sélo se evalla en
caso de "con retroceso".
MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Los parédmetros que se introducen se toman siempre en cuenta

(también en el caso de que la tabla normalizada prevea otros valores).

Sino seindica 'l, K, W ni R", CNC PILOT calculara estos pardmetros
mediante el didmetro de cilindro de la tabla normalizada (véase “DIN
509 E — Pardametros de entalladura” en pag. 601).

Ejecucion del ciclo

1 se alimenta la herramienta desde el punto de partida
a la posiciéon Punto inicial del cilindro X1, 0
para el corte inicial de roscado

2 sise ha definido, se realiza un corte inicial de roscado

3 se realiza el acabado del cilindro hasta el comienzo de la
entalladura

4 crea la entalladura

5 realiza el acabado hasta el Punto final de la superficie
refrentada X2

6 Retorno

Sin retorno: La herramienta permanece en el Punto final de
la superficie refrentada

Con retorno: la herramienta se eleva y regresa en diagonal al
punto de partida

7 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Entalladura DIN 509 F

i

OINS09F

con
retroces

Seleccionar Roscado a cuchilla

Seleccionar Tallado libre DIN 509 F

Desactivado: La herramienta se detiene al final del
ciclo

Activado: La herramienta retrocede al punto de
partida

El ciclo realiza el acabado del tallado de rosca DIN 509 forma F, una
entrada de cilindro, el cilindro antepuesto y la superficie transversal
siguiente. Para la zona del cilindro se puede definir una sobremedida
de rectificado". El corte inicial del cilindro se ejecuta se ha indicado

Longitud de corte inicial del cilindro o Radio de corte inicial.

Parametros de ciclo

X Z
X1, Z1
X2, 72

WB
RB

G47

Punto de partida
Pto. inic. cilindro
Pto. final sup. transv.

Sobremedida para rectificado para el drea del cilindro (por
defecto: 0)

Avance reducido para la profundizacién y para la entrada
del cilindro (por defecto: avance F)

Profundidad de entalladura (por defecto: tabla de la norma)
Longitud de entalladura (por defecto: tabla normalizada)
Angulo de entalladura (por defecto: tabla normalizada)

Radio de la entalladura a ambos lados de la entalladura (por
defecto: tabla normalizada)

Profundidad transversal (por defecto: tabla de la norma)
Angulo transversal (por defecto: tabla de la norma)
Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver

Numero ID de herramienta

N¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revolucién

Longitud de corte inicial de cilindro (por defecto: sin corte
inicial de rosca)

Angulo de corte inicial (por defecto: 45 °)

Angulo de corte inicial (por defecto: sin valor = ningdn
elemento): Valor positivo = radio de corte inicial, Valor
negativo = chaflan

Distancia de seguridad (véase pag. 130) - sélo se evalla en
caso de "con retroceso".
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Acabado

Los paréametros que se introducen se toman siempre en cuenta

(también en el caso de que la tabla normalizada prevea otros valores).

Sino seindica'l, K, W, R, P ni A", CNC PILOT calculara estos
parametros mediante el didmetro de cilindro de la tabla normalizada
(véase “DIN 509 F — Pardmetros de entalladura” en pag. 601).

Ejecucion del ciclo

1 alimenta la herramienta desde el punto de partida
a la posicion Punto inicial del cilindro X1, 0
para el corte inicial de roscado

2 sise ha definido, se realiza un corte inicial de roscado

3 se realiza el acabado del cilindro hasta el comienzo de la
entalladura

4 crea la entalladura

5 realiza el acabado hasta el Punto final de 1a superficie
refrentada X2

6 Retorno

Sin retorno: La herramienta permanece en el Punto final de
la superficie refrentada

Con retorno: la herramienta se eleva y regresa en diagonal al
punto de partida

290

Modo Teach-in (Aprendizaje)



Ejemplos de ciclos de roscado y de entalladura

Roscado exterior y entalladura de rosca

40
6 b5
A\ |
R1

30°
0| om >
X
RS ©
>

El mecanizado se realiza en dos pasos. La entalladura de rosca DIN
76 crea la entalladura y el corte inicial de rosca. A continuacién, el
ciclo de roscado mecaniza la rosca.

1er paso
Programacion de los parametros de entalladura y del corte inicial de
roscado en dos ventanas de introduccién de datos.

Datos de herramientas

Herramienta de torneado (para mecanizado exterior)
WO = 1 - Orientacién de la herramienta

A = 93° - Angulo de incidencia

B = 55° — Angulo de la punta

2° paso

Elciclo de roscado (lTongitudinal) en modo Ampliado talla la rosca.

Los pardametros de ciclo definen la profundidad de la rosca y la
subdivision del corte.

Datos de herramientas

Herramienta de roscado (para mecanizado exterior)
WO = 1 - Orientacién de la herramienta
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4.6 Ciclos de roscado y entalladura

Roscado interior y entalladura de rosca

30

2x45°

DIN76

M42 x 1,5

3) aprendiz. W{) smart. Turn W P Editor hernmientls] ]

X 75.000 2% ' D 001

Z 15.000 42 A i - EI
Y 0.000 U 0.000 « 4] *53% BB @ -23v.7%0:4 :
: L2 v 1 R 1% gy 1gpy =
‘?‘?W-'-imu?
Xt [027  z1fe Kanal 1

1 0.0 nn/ni 1000.0_n/ni
galfE iman o LB %S e

X2 [35 22 [-30
P15 E o2
. K |
w [ R [
- =
L | 614[0; simults] _ service |
m [eer
s 28 F o5 T
Pto. inicial [mm] 12
con ol aceptar | Propuesta | revoluc. | fainal. .
retroces ‘ D posicion i constante intro. ‘ atras ‘

El mecanizado se realiza en dos pasos. La entalladura de rosca DIN
76 crea la entalladura y el corte inicial de rosca. A continuacion, el
ciclo de roscado mecaniza la rosca.

1er paso
Programacion de los parametros de entalladura y del corte inicial de
roscado en dos ventanas de introduccién de datos.

EI CNC PILOT calcula los pardametros de entalladura a partir de la tabla
de la norma.

En el corte inicial de roscado se predefine Unicamente la anchura del
bisel. El &ngulo 45° es el valor por defecto del angulo de corte
inicial WB.

Datos de herramientas

Herramienta de torneado (para mecanizado interior)
WO = 7 - Orientacién de la herramienta

A = 93° - Angulo de incidencia
B = 55° — Angulo de la punta
2° paso

El ciclo de roscado (longitudinal) talla la rosca. El paso de rosca
se predefine y el CNC PILOT determina los restantes valores a partir
de la tabla de la norma.

Preste atencién a la posicién de la softkey Rosca interior.
Datos de herramientas

Herramienta de roscado (para mecanizado interior)
WO = 7 - Orientacién de la herramienta
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4.7 Ciclos de taladrado

Con los ciclos de taladrado se mecanizan taladros axiales
y radiales.

Mecanizado de patrones: véase “Modelos de taladros y

de fresados” en péag. 350.
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Ciclos de taladrado Simbolo

Ciclo de taladrado axial/radial
para taladros individuales y %
patrones de taladros

Ciclo de taladrado profundo
axial/radial %
para taladros individuales y

patrones de taladros

Ciclo de roscado con macho
axial/radial %
para taladros individuales y

patrones de taladros

Fresado de rosca
Fresa una rosca en un taladro
existente
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4.7 Ciclos de taladrado

Taladrado axial

% Seleccionar Taladrado

% Seleccionar Taladrado axial

El ciclo realiza un taladro en la superficie frontal.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

C Angulo de cabezal (posicion del eje C)

Z1 Punto inicial del taladrar ( por defecto: Taladrar desde "Z")

Z2 Punto final de taladrado

E Tiempo de permanencia (para el tallado libre en la base del
taladro)
(por defecto: 0)

D Tipo retraccion

0: Avance rapido

1: Avance
AB Longitud del taladro y longitud de perforacién (por defecto:
0)
Vv Variantes de taladrado inicial y pasante (por defecto: 0)

0: Sin reduccién del avance

1: Reduccién del avance al final del taladrado

2: Reduccion del avance al comienzo del taladrado
3: Reduccion del avance al comienzo vy al final del

taladrado
SCK Distancia de seguridad (véase pag. 130)
G60 Deasactivar zona de proteccion para el proceso de taladrar
0: activo
1: no activo
G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
T Numero de puesto de revolver
ID Numero ID de herramienta
S N de revoluciones/velocidad de corte
F Avance por revolucion
BP Duracion de pausa: tiempo de interrupcion del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.
BF Duracion de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente

pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.
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MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcion M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para el acceso a base de datos tecnolégicos en
funcién del tipo de herramienta:

B
B

roca espiral: Taladrado
roca de plaquitas reversibles: Pretaladrado

reduccién del avance del 50% para el taladrado inicial o

Q Si se han programado "AB" y "V, se produce una

para el taladrado pasante.

ElI CNC PILOTdecide en base al parémetro de
herramienta Herramienta motorizada si la velocidad de
rotacion y el avance programados corresponden al
cabezal principal o a la herramienta motorizada.

Ejecucion del ciclo

1

5

6

HEI

se posiciona en el angulo del cabezal C (modo Manual:
mecanizado a partir del dngulo de cabezal actual)

si se ha definido: avanza con avance répido al Punto inicial del
taladrado Z1

si se ha definido: inicia el taladrado con avance reducido

en funcién de las variantes de taladrado inicial y pasante V:

Reduccion en el taladrado pasante:

— taladra con el avance programado hasta la posicién Z2 — AB

— taladra con avance reducido hasta Punto final de taladrado
72

No se produce reduccién en el taladrado pasante:
— taladra con el avance programado hasta Punto final de
taladrado 72
— si se ha definido: permanece el Tiempo E en el punto final del
taladrado

retrocede
si se ha programado Z1: al Punto inicial del taladrado Z1
si Z1 no se ha programado: al Punto de partida Z

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

DENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.7 Ciclos de taladrado

Taladrado radial

% Seleccionar Taladrado

@ Seleccionar Taladrado radial

El ciclo realiza un taladro en la superficie lateral.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

C Angulo de cabezal (posicion del eje C)

X1 Punto inicial del taladrar ( por defecto: Taladrar desde X)

X2 Punto final de taladrado

E Tiempo de permanencia (para el tallado libre en la base del
taladro)
(por defecto: 0)

D Tipo retraccion

0: Avance rapido

1: Avance
AB Longitud del taladro y longitud de perforacién (por defecto:
0)
Vv Variantes de taladrado inicial y pasante (por defecto: 0)

0: Sin reduccién del avance

1: Reduccién del avance al final del taladrado

2: Reduccion del avance al comienzo del taladrado
3: Reduccion del avance al comienzo vy al final del

taladrado

SCK Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T NUmero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S Ne¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

BP Duracion de pausa: tiempo de interrupciéon del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.

BF Duracion de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente
pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFES M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del

paso de mecanizado.
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MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.
WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para el acceso a base de datos tecnolégicos en
funcion del tipo de herramienta:

Broca espiral: Taladrado

Broca de plaquitas reversibles: Pretaladrado

del avance del 50% para el taladrado inicial o para el

Q Si se han programado "AB"y "V*, se produce una reduccion
taladrado pasante.

Ejecucion del ciclo
1 se posiciona en el angulo del cabezal C (modo Manual:
mecanizado a partir del dngulo de cabezal actual)

2 sise ha definido: avanza con avance rdpido al Punto inicial del
taladrado X1

3 sise ha definido: inicia el taladrado con avance reducido
4 en funcion de las variantes de taladrado inicial y pasante V:

Reduccion en el taladrado pasante:

— taladra con el avance programado hasta la posicién X2 — AB
— taladra con avance reducido hasta el Punto final de
taladrado X2

No se produce reduccion en el taladrado pasante:
— taladra con el avance programado hasta el Punto final de
taladrado X2
— si se ha definido: permanece el Tiempo E en el punto final del
taladrado
5 retrocede
si se ha programado X1 al Punto inicial del taladrado X1
si X1 no se ha programado: al Punto de partida X

6 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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4.7 Ciclos de taladrado

Taladrado profundo axial

% Seleccionar Taladrado

E Seleccionar Taladrado profundo axial

El ciclo realiza - en varias fases o etapas - un taladro en la superficie
frontal. Tras cada fase, se retira la broca vy, tras un tiempo de espera,
se alimenta hasta la distancia de seguridad. La primera fase de
taladrado se define con 12 profundidad de taladrado. Cada fase de
taladrado sucesiva se reduce en una magnitud igual al Valor de
reduccion de 1a profundidad de taladrado, no debiendo caer la
profundidad de taladrado por debajo de la Profundidad de taladrado
minima.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

C Angulo de cabezal (posicién del eje C)

Z1 Punto inicial del taladrar ( por defecto: Taladrar desde "Z")

72 Punto final de taladrado

P 1. 12 profundidad de taladrado (por defecto: taladrar sin
interrupcion)

B Valor de reduccién de la profundidad del taladrado (por
defecto: 0)

JB Profundidad de taladrado minima (por defecto: 1/10 de P)

B Longitud de retroceso (por defecto: retroceso al "punto
inicial del taladro")

E Tiempo de permanencia (para el tallado libre en la base del
taladro)
(por defecto: 0)

D Retroceso - Velocidad de retroceso y alimentacién dentro

del taladro (por defecto: 0)

0: Avance rapido

1: Avance

AB Longitud del taladro y longitud de perforacion (por defecto:

0)

Vv Variantes de taladrado inicial y pasante (por defecto: 0)
0: Sin reduccioén del avance
1: Reduccién del avance al final del taladrado
2: Reduccion del avance al comienzo del taladrado
3: Reduccion del avance al comienzo vy al final del
taladrado

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte
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SCK
G60

BP

BF

MT

MFES

MFE

WP

Avance por revolucion
Distancia de seguridad (véase pag. 130)
Deasactivar zona de proteccion para el proceso de taladrar

0: activo
1: no activo

Duracién de pausa: tiempo de interrupcion del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.

Duracion de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente
pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.

M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para el acceso a base de datos tecnolégicos en
funcion del tipo de herramienta:

Broca espiral: Taladrado
Broca de plaquitas reversibles: Pretaladrado

=)

Si se han programado "AB" y "V*, se produce una
reduccién del avance del 50% para el taladrado inicial o
pasante.

El CNC PILOTdecide en base al pardmetro de
herramienta Herramienta motorizada si la velocidad de
rotacion y el avance programados corresponden al
cabezal principal o a la herramienta motorizada.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640

G60

|

e

4.7 Ciclos de taladrado

” @



4.7 Ciclos de taladrado

Ejecucion del ciclo

1 se posiciona en el angulo del cabezal C (modo Manual:
mecanizado a partir del angulo de cabezal actual)
2 sise ha definido: avanza con avance rapido al Punto inicial del
taladrado Z1
3 primera fase de taladrado (profundidad de taladrado: P) - si se ha
definido, inicia el taladrado con avance reducido
4 retrocede una distancia igual a la Longitud de retroceso B - o0 al
Punto inicial del taladradoy posiciona la herramienta a la
distancia de seguridad dentro del taladro
5 siguiente fase de taladrado (profundidad de taladrado: "Ultima
profundidad - IB" o JB)
6 serepite4...5, hasta que se alcance el punto final del taladrado
72
7 Ultima fase de taladrado — en funcion de las variantes de
taladrado inicial y pasante V:
Reduccioén en el taladrado pasante:
— taladra con el avance programado hasta la posicién Z2 — AB
— taladra con avance reducido hasta Punto final de taladrado
22
No se produce reduccién en el taladrado pasante:
— taladra con el avance programado hasta Punto final de
taladrado 22
— si se ha definido: permanece el Tiempo E en el punto final del
taladrado,
8 retrocede
si se ha programado Z1: al Punto inicial del taladrado Z1
si Z1 no se ha programado: al Punto de partida Z
9 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
300
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Taladrado profundo radial

% Seleccionar Taladrado

ﬂ Seleccionar Taladrado profundo radial

El ciclo realiza, en varias fases, un taladrado en la superficie lateral.
Tras cada fase, se retira la brocay, tras un tiempo de espera, se
alimenta hasta la distancia de seguridad. La primera fase de taladrado
se define con 12 profundidad de taladrado. Cada fase de taladrado
sucesiva se reduce en una magnitud igual al Valor de reduccion de
la profundidad de taladrado, no debiendo caer la profundidad de
taladrado por debajo de laProfundidad de taladrado minima.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

C Angulo de cabezal (posicion del eje C)

X1 Punto inicial del taladrar ( por defecto: Taladrar desde X)

X2 Punto final de taladrado

P 1. 12 profundidad de taladrado (por defecto: taladrar sin
interrupcién)

B Valor de reduccién de la profundidad del taladrado (por
defecto: 0)

JB Profundidad de taladrado minima (por defecto: 1/10 de P)

B Longitud de retroceso (por defecto: retroceso al "punto
inicial del taladro")

E Tiempo de permanencia (para el tallado libre en la base del
taladro)
(por defecto: 0)

D Retroceso - Velocidad de retroceso y alimentacion dentro

del taladro (por defecto: 0)

0: Avance rapido

1: Avance
AB Longitud del taladro y longitud de perforacién (por defecto:
0)
V Variantes de taladrado inicial y pasante (por defecto: 0)

0: Sin reduccioén del avance

1: Reduccion del avance al final del taladrado

2: Reduccion del avance al comienzo del taladrado
3: Reduccioén del avance al comienzo vy al final del

taladrado
G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
T Numero de puesto de revoélver
ID Numero ID de herramienta
S Ne¢ de revoluciones/velocidad de corte
F Avance por revolucion
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4.7 Ciclos de taladrado

SCK Distancia de seguridad (véase péag. 130)

BP Duracion de pausa: tiempo de interrupcion del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.

BF Duracion de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente
pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para el acceso a base de datos tecnoldgicos en
funcion del tipo de herramienta:

Broca espiral: Taladrado
Broca de plaquitas reversibles: Pretaladrado

Si se han programado "AB"y "V*, se produce una reduccion
@ del avance del 50% para el taladrado inicial o pasante.
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Ejecucion del ciclo

1

2

8

9

se posiciona en el angulo del cabezal C (modo Manual:
mecanizado a partir del dngulo de cabezal actual)

si se ha definido: avanza con avance rapido al Punto inicial del
taladrado X1

primera fase de taladrado (profundidad de taladrado: P) - si se ha
definido, inicia el taladrado con avance reducido

retrocede una distancia igual a la Longitud de retroceso B-—o al
Punto inicial del taladrado y posiciona la herramienta a la
distancia de seguridad dentro del taladro

siguiente fase de taladrado (profundidad de taladrado: "ltima
profundidad - IB" 0 JB)

se repite 4...5, hasta que se alcance el punto final de taladrado
X2

uUltima fase de taladrado — en funcién de las variantes de
taladrado inicial y pasante V:

Reduccioén en el taladrado pasante:

— taladra con el avance programado hasta la posiciéon X2 — AB
— taladra con avance reducido hasta el Punto final de
taladrado X2

No se produce reduccién en el taladrado pasante:

— taladra con el avance programado hasta el Punto final de
taladrado X2

— si se ha definido: permanece el Tiempo E en el punto final del
taladrado

retrocede
si se ha programado X1 al Punto inicial del taladrado X1
si X1 no se ha programado: al Punto de partida X

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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4.7 Ciclos de taladrado

Roscado con macho axial

% Seleccionar Taladrado

ﬁf Seleccionar Roscado con macho axial

El ciclo mecaniza una rosca en la superficie frontal.

Significado de la Longitud de extraccidn: utilice este parametro g
cuando se utilicen pinzas de amarre con compensacion de longitud. El

ciclo calcula un nuevo paso nominal a partir de la profundidad de rosca,

el paso programado y la longitud de extraccion. El paso nominal es

algo menor que el paso del macho de roscar. A la hora de mecanizar

la rosca, el macho se extrae fuera del mandril de sujecién una distancia

igual a la longitud de extraccién. Este procedimiento permite prolongar

la vida util de los machos de roscar.

Parametros de ciclo

X Z Punto de partida
C Angulo del cabezal (posicién del eje C) (por defecto:

Angulo actual del cabezal)
Z1 Punto inicial del taladrar ( por defecto: Taladrar desde "Z")
Z2 Punto final de taladrado
F1 Paso de rosca (= avance) (por defecto: avance de la

descripcién de la herramienta)
B Longitud de aceleracién para alcanzar la velocidad de

rotacion y el avance programados (por defecto: 2 * paso

de rosca F1)
SR Velocidad para retroceso rapido (por defecto: la misma

velocidad que en el roscado) 660
L Longitud de extraccion cuando se utilicen pinzas de 0

amarre con compensacion de longitud (por defecto: 0) *}—‘
SCK Distancia de seguridad (véase pag. 130) R
G60 Deasactivar zona de proteccion para el proceso de taladrar EJ

0: activo % m
1: no activo 1

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130) B TN Y
T Numero de puesto de revolver 4 SCK
ID Numero ID de herramienta B T
S N° de revoluciones/velocidad de corte
MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la

llamada a herramienta T.
MFS M al comienzo: funcidon M que se ejecuta al comienzo del

paso de mecanizado.
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MF

WP

E M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Roscado con macho

Herramienta motorizada sila velocidad de rotacién y el

Q ElI CNC PILOTdecide en base al pardmetro de herramienta
=

avance programados corresponden al cabezal principal o a
la herramienta motorizada.

Ejecucion del ciclo

1

HEI

se posiciona en el angulo del cabezal C (modo Manual:
mecanizado a partir del dngulo de cabezal actual)

si se ha definido: avanza con avance rapido al Punto inicial del
taladrado Z1

talla la rosca hasta el Punto final del taladrado Z2
retrocede con Velocidad de rotacion de retroceso SR
si se ha programado Z1: al Punto inicial del taladrado Z1
si Z1 no se ha programado: al Punto de partida Z

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

DENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.7 Ciclos de taladrado

Roscado con macho radial

% Seleccionar Taladrado

ﬁ Seleccionar Roscado con macho radial

El ciclo mecaniza una rosca en la superficie lateral.

Significado de la Longitud de extraccion: utilice este parémetro
cuando se utilicen pinzas de amarre con compensacion de longitud. El
ciclo calcula un nuevo paso nominal a partir de la profundidad de rosca,
el paso programado y la longitud de extraccion. El paso nominal es
algo menor que el paso del macho de roscar. A la hora de mecanizar
la rosca, el macho se extrae fuera del mandril de sujecién una distancia
igual a la longitud de extraccién. Este procedimiento permite prolongar
la vida util de los machos de roscar.

Parametros de ciclo

X Z Punto de partida

C Angulo del cabezal (posicién del eje C) (por defecto:
Angulo actual del cabezal)

X1 Punto inicial del taladrar ( por defecto: Taladrar desde X)

X2 Punto final de taladrado

F1 Paso de rosca (= avance) (por defecto: avance de la
descripcién de la herramienta)

B Longitud de aceleracién para alcanzar la velocidad de
rotacion y el avance programados (por defecto: 2 * paso
de rosca F1)

SR Velocidad para retroceso rapido (por defecto: la misma
velocidad que en el roscado)

L Longitud de extraccion cuando se utilicen pinzas de
amarre con compensacion de longitud (por defecto: 0)

SCK Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G60 Zona de proteccion - Desactiva la zona de proteccién para
taladrar

0: activo
1: no activo

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MEFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del

paso de mecanizado.
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MF

WP

E M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Roscado con macho

Ejecucion del ciclo

1

HEI

se posiciona en el angulo del cabezal C (modo Manual:
mecanizado a partir del angulo de cabezal actual)

si se ha definido: avanza con avance rapido al Punto inicial del
taladrado X1

talla la rosca hasta el Punto final del taladro X2

retrocede con Velocidad de rotacion de retroceso SR
si se ha programado X1 al Punto inicial del taladrado X1
si X1 no se ha programado: al Punto de partida X

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

DENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.7 Ciclos de taladrado

Fresado de rosca axial

% Seleccionar Taladrado e —
Seleccionar Fresado de rosca axial W }l JX

—22—= —71—

El ciclo fresa una rosca en un taladro existente. )

@ Utilice herramientas de fresado de rosca para este ciclo.

SCK

jAtencion: Peligro de colision! —]
Preste atencion al diametro del taladro y de la fresa cuando ‘ |
se programe el R Radio de entrada. m l
5" 7

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida
C Angulo del cabezal (posicién del eje C) (por defecto:

Angulo actual del cabezal)
Z1 Punto inicial rosca ( por defecto: Taladrar desde "Z") Ho HL
72 Punto final de la rosca oS B F1
F1 Paso de roscado (= avance) HL HO m
J Direccién de rosca

0: a la derecha

1: alaizquierda
| Didmetro de rosca
R Radio de entrada (por defecto: (I - diametro de la fresa)/2 )
H Direccién de desarrollo del fresado

0: Marcha inversa
1: Marcha sincron.
V Método de fresado

0: la rosca se fresa con una linea helicoidal de 360°

1: se fresa la rosca con varias pistas helicoidales
(herramienta de una cuchilla)

SCK Distancia de seguridad (véase pag. 130)
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G14

ID

MT

MFS

MFE

WP

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
NuUmero de puesto de revoélver

Numero ID de herramienta

Ne© de revoluciones/velocidad de corte

M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

M al final: funcion M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal

Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:

Fresado

Ejecucion del ciclo

1 se posiciona en el angulo del cabezal C (modo Manual:
mecanizado a partir del dngulo de cabezal actual)

2 posiciona la herramienta en el Punto final del roscado Z2 (Fondo
de fresado) dentro del taladro

w

se aproxima con el Radio de entrada R

4 fresalaroscaen ungirode 360°, alimentando al mismo tiempo una
distancia igual al Paso de rosca F1

5 retira la herramienta y retrocede al punto de partida

6 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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Ejemplos de ciclos de taladrado

Taladrado centrado y roscado con macho
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El mecanizado se realiza en dos pasos. Taladrado axial crea el
taladro, Roscado con macho axial crea la rosca.

El macho se posiciona en un punto situado a la distancia de seguridad
antes de la pieza (Punto de partida X, Z). Por este motivo, no se
programaPunto inicial de taladrado Z1. Para el taladrado inicial, en
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los parametros "AB" y "V" se programa una reduccion de avance.

El paso de rosca no estad programado. EI CNC PILOT trabaja con el
paso de rosca de la herramienta. Con la Velocidad de retroceso SR
se logra un retroceso rapido de la herramienta.

Datos de herramienta (Broca)

WO = 8 - Orientacién de la herramienta

| = 8,2 — Didmetro de taladrado

B = 118 — Angulo de la punta

H = 0 — La herramienta no es de tipo motorizada

Datos de herramienta (Macho de roscar)

WO = 8 - Orientacién de la herramienta

| = 10 — Didmetro de rosca M10

F =1,5-Paso de rosca

H = 0 — La herramienta no es de tipo motorizada
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Taladrado profundo
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En la pieza se realiza un taladrado pasante con el Ciclo de taladrado
profundo axial fuera del centro. Para este mecanizado son
imprescindibles un cabezal posicionable y herramientas motorizadas.

Primera profundidad de taladrado Py Valor de reduccion de
profundidad de taladrado IBdefinen las distintas fases del taladrado
y la profundidad de taladrado minima JB limita la reduccion.

Dado que la Tongitud de retroceso B no esté especificada, el ciclo
hace retroceder la broca al punto partida, donde permanece un breve
tiempo y realiza la alimentacion hasta la distancia de seguridad para la
siguiente fase de taladrado.

Dado que este ejemplo muestra un taladrado pasante, el Punto final
de taladrado Z2 se ubica de modo que la broca taladre totalmente el
material.

"AB"y "V" definen una reduccion del avance para el taladrado inicial y
el taladrado pasante.

Datos de herramientas

WO = 8 - Orientacién de la herramienta

| = 12 — Didmetro de taladrado

B = 118 — Angulo de la punta

H = 1 — La herramienta es del tipo motorizada
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4.8 Ciclos de fresado

4.8 Ciclos de fresado

Con ciclos de fresado se crean ranuras axiales/radiales,
contornos, cajeras, superficies y aristas multiples.

i

Mecanizado de patrones: véase “Modelos de taladros y
de fresados” en péag. 350.

En el modo Aprendizaje, los ciclos contienen la conexion/
desconexién del eje C vy el posicionamiento del cabezal.

En el modo Manual, se conecta el eje C con Posicionamiento de
avance rapido y se posiciona el husillo antes del ciclo de fresado
propiamente dicho. Los ciclos de fresadodesconectan el eje C.
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Ciclos de fresado

Simbolo

Posicionamiento con avance
rapido

Conectar el eje C, posicionar la
herramienta y el cabezal

¥

Ranura axial/radial
fresa una Unica ranura o un patréon
de ranuras

i

Figura axial/radial
fresa una Unica figura

oL =

Contorno axial/radial ICP
fresa un Unico contorno ICP o un
patron de contornos

K&

Fresado frontal
fresa superficies o aristas multiples

Fresar ranura espiral radial
fresa una ranura espiral

Grabado axial/radial
graba caracteres y y secuencias de
caracteres

@
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Posicionamiento fresado con avance rapido

E Seleccionar Fresado

ﬁE Seleccionar Posicionamiento con avance rapido
8 /i

El ciclo conecta el eje C, posiciona el cabezal (eje C) y la herramienta.

Unicamente en el modo manual.

El ciclo de fresado manual sucesivo, el eje C vuelve a
desconectarse-.

O El Posicionamiento con avance rapido es posible

Parametros de ciclo
X2, 72 Punto final

C2 Angulo final (posicion del eje C) (por defecto: Angulo actual
del cabezal)

MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcion M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
Ejecucion del ciclo

1 conectaelejeC
2 sustituye la herramienta actual

3 posiciona la herramienta con avance rapido simultaneamente en el
Punto de destino X2, Z2 y el Angulo final C2

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.8 Ciclos de fresado

Ranura axial

E Seleccionar Fresado
% Seleccionar Ranura axial

El ciclo realiza una ranura en la superficie frontal. La anchura de la
ranura coincide con el didametro de la fresa.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

C Angulo de cabezal (posicién del eje C)

X1 Punto destinol de ranura en X (cota de diametro)

C1 Angulo del punto destino de ranura (por defecto: angulo
del husillo C)

L Longitud de la ranura

A1l Angulo al eje X (por defecto: 0)

Z1 Arista superior de fresado (por defecto: punto de
arranque Z)

72 Fondo de fresado

P Profundidad de aproximacion (por defecto: profundidad
total en una aproximacién)

Fz Avance de alimentacion (por defecto: avance activo)

SCK Distancia de seguridad (véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T NUmero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S Ne© de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Fresado

Combinaciones paramétricas para posicién y situaciéon de la ranura:

X1, C1
L, A1
314

X1, C1
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Ejecucion del ciclo

1

© 00 NO G HWN

conecta el eje C y lo posiciona con avance rapido en Angulo de
cabezal C (s6lo en el modo Aprendizaje)

calcula la subdivision del corte

alimenta la herramienta con avance de alimentacion FZ
fresa hasta el "punto final de la ranura"

alimenta la herramienta con avance de alimentacion FZ
fresa hasta el "punto inicial de la ranura"

se repite 3 .. B, hasta alcanzar la profundidad de fresado

se posiciona en el Punto de partida Zy desconecta el eje C

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.8 Cicl!de fresado

Figura axial

E Seleccionar Fresado

I 4

@5 Seleccionar Figura axial

En funcién de los pardmetros, el ciclo fresa uno de los siguientes
contornos o bien realiza el desbaste/acabado de una cajera en la
superficie frontal:

" Rectangulo (Q=4, L<>B)

= Cuadrado (Q=4, L=B)

1 Circulo (Q=0, RE>0, L y B: sin datos)

= Triangulo o poligono (Q=3 0 Q>4, L<>0)

Parametros de ciclo (primera ventana de introduccién de datos)

X, Z Punto de partida

C Angulo del cabezal (posicién del eje C) (por defecto:
Angulo actual del cabezal)

X1 Diametro de centro de la figura

C1 Angulo del punto central de la figura (por defecto: 4&ngulo
del husillo C)

Q Ndmero aristas (por defecto: 0)
= Q=0: Circulo

M Q=4: Recténgulo, cuadrado
= Q=3: Triangulo
= Q>4: Poligono

L Longitud de aristas

" Recténgulo: Longitud del rectangulo
= Cuadrado, poligono: longitud de arista
" Poligono: L<0 Didametro de circulo interior
m Circulo: sin datos
B Ancho de rectangulo

m Recténgulo: Anchura del rectangulo
= Cuadrado: L=B
1 Poligono, circulo: sin datos
RE Radio de redondeo (por defecto: 0)
" Recténgulo, cuadrado, poligono: Radio de redondeo
= Circulo: Radio del circulo
A Angulo al eje X (por defecto: 0)
" Rectéangulo, cuadrado, poligono: Orientacién de la figura
= Circulo: sin datos
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Z1

P2
G14

ID

Arista superior de fresado (por defecto: punto de
arranque Z)

Profundidad de fresado

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver

Numero ID de herramienta

N¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revolucién

Parametros de ciclo (segunda ventana de introduccién de datos)

|
K
p

FZ

JK

JT

Sobremedida paralela al contorno
Sobremedida en direccion de alimentacion

Profundidad de aproximacion (por defecto: profundidad
total en una aproximacién)

Avance de alimentacién (por defecto: avance activo)

Avance reducido para elementos circulares (por defecto:
avance activo)

Desbaste o acabado - sélo en fresado de cajeras
0: Desbastar

1: Acabado
Direccién de desarrollo del fresado

0: Marcha inversa
1: Marcha sincron.
Factor de solapamiento (campo: 0 < U < 1)

U=0 ¢ sin entrada: fresado del contorno

U>0: Fresado de cajeras - solapamiento minimo de las
trayectorias de fresado = U*Didmetro de fresado

Fresado de contornos (entrada sélo se evalla en caso de
fresado de contornos)

0: sobre el contorno

1: dentro del contorno

2: fuera del contorno
Fresado de cajeras (entrada sélo se evalla en caso de
fresado de cajeras)

0: de dentro a fuera

1: de fuera a dentro

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640

H=0
@ o
L 0-1—= W (VWV)
H=1
/35" ¢
>
L
H=0 ,—~ (AR (- R
A3 Dok
U¢ o
.
H=1 -
= W/
<Y #
U=0

4.8 Ciclos de fresado

SCK

" @



R Radio de entrada (por defecto: 0)

R=0: la aproximacién al elemento de contorno se realiza
directamente; alimentacion hasta el punto de de
aproximacion por encima del plano de fresado y luego
alimentacién vertical en profundidad

R>0: La fresa recorre el arco de entrada/salida con
transicién tangencial al elemento de contorno

R<0 en esquinas interiores: la fresa recorre el arco de
entrada/salida con transicién tangencial al elemento de
contorno

R<0 en esquinas exteriores: longitud del elemento de
entrada/salida lineal; la aproximacion/alejamiento del
elemento de contorno se realiza con movimiento

4.8 Ciclos de fresado

tangencial

SCI Distancia de seguridad en el plano de mecanizado

SCK Distancia de seguridad en la direccién de alimentacién
(véase pag. 130)

MT M después de T: funcidén M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Parametros de ciclo (tercera ventana de introduccién de datos)

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
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Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:

Fresado

=)

Notas sobre parametros/funciones:

Fresado de contornos o cajeras: se define con factor
de solapamiento U

Direccion de fresado: esta determinada por el Sentido
de desarrollo del fresado Hy por el sentido de giro
de la fresa Ver “Sentido de desarrollo del fresado en el
fresado de contornos” en pag. 341.

Compensacion del radio de fresa: se realiza (excepto
en el fresado de contorno con J=0).

Aproximacion y alejamiento: en contornos cerrados,
el punto inicial del primer elemento (en rectangulos es el
elemento mas largo) es la posicion de aproximacion y

alejamiento. Con Radio de entrada R se determina sila
aproximacion se realiza directamente o segun un arco.

Fresado de contorno JK define sila fresa debe trabajar
sobre el contorno (centro de la fresa sobre el contorno)
o por el lado interior/exterior del contorno.

Fresado de cajera — Desbaste (0=0): Defina con JT si
se desea mecanizar la cajera de dentro hacia fuera o
viceversa.

Fresado de cajera - acabado (O=1): En primer lugar se
fresa el borde de la cajera y, a continuacion, el fondo de
la misma. Con JT se define si se desea realizar el
acabado del fondo de la cajera desde dentro hacia fuera
0 viceversa.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.8 Ciclos de fresado

Ejecucion del ciclo

1

2

conecta el eje C y lo posiciona con avance rapido en Angulo de
cabezal C (sélo en el modo Aprendizaje)

calcula la subdivision del corte (alimentaciones de plano de
fresado, alimentaciones de profundidad de fresado)

Fresado de contorno:

3

4
5
6

realiza la aproximacioén en funcion del Radio de entrada Ry
alimenta la herramienta para el primer plano de fresado

fresa un plano
alimenta la herramienta para el siguiente plano de fresado
repite 5 ..6, hasta alcanzar la profundidad de fresado

Fresado de cajeras - Desbaste:

3

4

5
6

se desplaza a la distancia de seguridad y se alimenta la herramienta
para el primer plano de fresado

mecaniza un plano de fresado — en funcién de Fresado de cajeras
JT desde dentro hacia fuera o bien desde fuera hacia dentro

alimenta la herramienta para el siguiente plano de fresado
se repite 4.0.5, hasta que se alcance la profundidad de fresado

Fresado de cajeras - Acabado:

3

4
5

6

realiza la aproximacion en funcién del Radio de entrada Ry
alimenta la herramienta para el primer plano de fresado

realiza el acabado del borde de la cajera — Plano por plano

realiza el acabado del fondo de fresado —en funcién de Fresado de
cajeras JT desde dentro hacia fuera o bien desde fuera hacia
dentro

realiza el acabado de la cajera con el avance programado

En todas las variantes:

7
8

se posiciona en el Punto de partida Zy desconecta el eje C

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Contorno ICP axial

&
i

En funcién de los pardmetros, el ciclo fresa un contorno o bien
desbasta/realiza el acabado de una cajera en la superficie frontal.

Seleccionar Fresado

Seleccionar Contorno axial ICP

Parametros de ciclo (primera ventana de introduccién de datos)

X, Z Punto de partida

C Angulo de cabezal (posicién del eje C)

Z1 Arista superior de fresado (por defecto: punto de
arranque Z)

P2 Profundidad de fresado

| Sobremedida paralela al contorno

K Sobremedida en direcciéon de alimentacion

P Profundidad de aproximacion (por defecto: profundidad
total en una aproximacion)

Fz Avance de alimentacion (por defecto: avance activo)

E Avance reducido para elementos circulares (por defecto:
avance activo)

FK Numero de contorno ICP

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T NuUmero de puesto de revoélver

ID Numero ID de herramienta

S Ne© de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

Parametros de ciclo (segunda ventana de introduccién de datos)

(0] Desbaste o acabado - sélo en fresado de cajeras
0: Desbastar
1: Acabado
2: Desbarbar

H Direccién de desarrollo del fresado

0: Marcha inversa
1: Marcha sincron.

U Factor de solapamiento (campo: 0 < U < 1)
U=0 ¢ sin entrada: fresado del contorno

U>0: Fresado de cajeras - solapamiento minimo de las
trayectorias de fresado = U*Didmetro de fresado

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640

<ooo Fz

0=0 — v
0=1—= W (VW)

4.8 Ciclos de fresado

” @



4.8 Ciclos de fresado

[
~

Fresado de contornos (entrada sélo se evalla en caso de
fresado de contornos)

0: sobre el contorno

1: dentro del contorno

2: fuera del contorno

Fresado de cajeras (entrada sélo se evalla en caso de
fresado de cajeras)

[
—

0: de dentro a fuera
1: de fuera a dentro
R Radio de entrada (por defecto: 0)

R=0: la aproximacion al elemento de contorno se realiza
directamente; alimentacién hasta el punto de de
aproximacion por encima del plano de fresado y luego
alimentacién vertical en profundidad

R>0: La fresa recorre el arco de entrada/salida con
transicién tangencial al elemento de contorno

R<0 en esquinas interiores: la fresa recorre el arco de
entrada/salida con transicion tangencial al elemento de
contorno

R<0 en esquinas exteriores: longitud del elemento de
entrada/salida lineal; la aproximacién/alejamiento del
elemento de contorno se realiza con movimiento
tangencial

SCI Distancia de seguridad en el plano de mecanizado

SCK Distancia de seguridad en la direccién de alimentacién

(véase pag. 130)
BG Anchura del chaflan para quitar las rebabas
JG Diametro del premecanizado

MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MES M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Fresado
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U=0 U>0
Notas sobre parametros/funciones: 4%
O' Fresado de contornos o cajeras: se define con factor 7&3 1
de solapamiento U A A
Direccion de fresado: esta determinada por el Sentido S e
de desarrollo del fresado Hy por el sentido de giro
de la fresa Ver “Sentido de desarrollo del fresado en el e
fresado de contornos” en pag. 341. | el
Compensacion de radio de fresa: se ejecuta (excepto Ty
en el fresado de contorno con JK=0). g@ L

Aproximacion y alejamiento: en contornos cerrados,
el punto inicial del primer elemento (en rectdngulos es el
elemento mas largo) es la posicion de aproximacion y

alejamiento. Con Radio de entrada R se determina sila
aproximacion se realiza directamente o segln un arco.

Notas sobre parametros/funciones:
O' Fresado de contorno JK define sila fresa debe trabajar
sobre el contorno (centro de la fresa sobre el contorno)
o por el lado interior/exterior del contorno. En el caso de
contornos abiertos se trabaja en la direccion de

creacién del contorno. JK define si el recorrido se realiza
por la izquierda o por la derecha del contorno.

Fresado de cajera — Desbaste (0=0): Defina con JT si
se desea mecanizar la cajera de dentro hacia fuera o
viceversa.

Fresado de cajera - acabado (O=1): En primer lugar se
fresa el borde de la cajera y, a continuacion, el fondo de
la misma. Con JT se define si se desea realizar el
acabado del fondo de la cajera desde dentro hacia fuera
0 viceversa.

Ejecucion del ciclo

1 conecta el eje C y lo posiciona con avance répido en Angulo de
cabezal C (s6lo en el modo Aprendizaje)

2 calcula la subdivisién del corte (alimentaciones de plano de
fresado, alimentaciones de profundidad de fresado)

Fresado de contorno:

3 realiza la aproximacion en funcion del Radio de entrada Ry se
alimenta la herramienta para el primer plano de fresado

4 fresa un plano

alimenta la herramienta para el siguiente plano de fresado

6 repite 5 ..6, hasta alcanzar la profundidad de fresado

(3]
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4.8 Ciclos de fresado

Fresado de cajeras - Desbaste:

3

4

5
6

se desplaza a la distancia de seguridad y se alimenta la herramienta
para el primer plano de fresado

mecaniza un plano de fresado — en funcién de Fresado de cajeras
JT desde dentro hacia fuera o bien desde fuera hacia dentro

alimenta la herramienta para el siguiente plano de fresado
se repite 4.0.5, hasta que se alcance la profundidad de fresado

Fresado de cajeras - Acabado:

3

4
5

6

realiza la aproximacién en funcion del Radio de entrada Ry se
alimenta la herramienta para el primer plano de fresado

realiza el acabado del borde de la cajera — Plano por plano

realiza el acabado del fondo de fresado —en funcién de Fresado de
cajeras JT desde dentro hacia fuera o bien desde fuera hacia
dentro

realiza el acabado de la cajera con el avance programado

En todas las variantes:

7
8

se posiciona en el Punto de partida Zy desconecta el eje C

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Fresado frontal

E Seleccionar Fresado

@E Seleccionar fresado frontal

En funcién de los pardmetros, el ciclo fresa en la superficie frontal:
una o dos superficies (Q=1 0 Q=2, B>0)
Rectangulo (Q=4, L<>B)
Cuadrado (Q=4, L=B)
Tridngulo o poligono (Q=3 0 Q>4, L<>0)
Circulo (Q=0, RE>0, L y B: sin datos)

Parametros de ciclo (primera ventana de introduccién de datos)

X, Z Punto de partida

C Angulo de cabezal (posicion del eje C)

X1 Diametro de centro de la figura

C1 Angulo del punto central de la figura (por defecto: angulo
del husillo C)

Z1 Arista superior de fresado (por defecto: punto de arranque
Z)

72 Fondo de fresado

Q Numero de aristas

Q=0: Circulo

Q=1:una cara
Q=2: dos caras separadas 180°
Q=3: Triangulo
Q=4 Recténgulo, cuadrado
Q>4 Poligono

L Longitud de aristas

Recténgulo: Longitud del rectadngulo
Cuadrado, poligono: longitud de arista
Poligono: L<0: Didmetro de circulo interior
Circulo: sin datos

B Ancho de llave:
con Q=1, Q=2: Grosor restante (material que
permanece)
Rectangulo: Anchura del rectangulo

Cuadrado, poligono (Q>=4): Entrecanas (utilizar sélo con
un numero par de superficies; debe programarse como
alternativa a "L")

Circulo: sin datos

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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4.8 Ciclos de fresado

RE

>

G14

ID

Radio de redondeo (por defecto: 0)

Poligono (Q>2): Radio de redondeo
Circulo (Q=0): Radio del circulo
Angulo al eje X (por defecto: 0)

Poligono (Q>2): Orientacion de la figura
Circulo: sin datos
Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver
Numero ID de herramienta
N¢ de revoluciones/velocidad de corte
Avance por revoluciéon

Parametros de ciclo (segunda ventana de introduccion de datos)

|

K
X2
P

FZ

SCl
SCK

MT

326

Sobremedida paralela al contorno
Sobremedida en direccion de alimentacion
Diametro de limitacion

Profundidad de aproximacion (por defecto: profundidad
total en una aproximacion)

Avance de alimentacion (por defecto: avance activo)

Avance reducido para elementos circulares (por defecto:
avance activo)

Factor de solapamiento (campo: 0 < U < 1; por defecto:
0,5)

Desbaste 0 acabado

0: Desbastar
1: Acabado

Direccién de desarrollo del fresado

0: Marcha inversa
1: Marcha sincron.

Distancia de seguridad en el plano de mecanizado

Distancia de seguridad en la direccién de alimentacion
(véase pag. 130)

M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

<ooo Fz
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Fresado

Ejecucion del ciclo
1 conecta el eje C y lo posiciona con avance répido en Angulo de
cabezal C (s6lo en el modo Aprendizaje)

2 calcula la subdivisién del corte (alimentaciones de plano de
fresado, alimentaciones de profundidad de fresado)

3 sedesplazaaladistancia de seguridad y se alimenta la herramienta
para el primer plano de fresado

Desbaste

4 mecaniza un plano de fresado, teniendo presente el sentido de
fresado J unidireccional o bidireccionalmente

5 alimenta la herramienta para el siguiente plano de fresado
6 se repite 4.0.5, hasta que se alcance la profundidad de fresado

Acabado:

4 realiza el acabado del borde de la isla — Plano por plano
5 realiza el acabado del fondo desde fuera hacia dentro

En todas las variantes:

6 se posiciona en el Punto de partida Z y desconecta el eje C

7 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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4.8 Ciclos de fresado

Ranura radial

ﬁ Seleccionar Fresado
% Seleccionar ranura radial

El ciclo mecaniza una ranura en la superficie lateral. La anchura de la
ranura coincide con el didmetro de la fresa.

Parametros de ciclo (primera ventana de introduccién de datos)

X, Z Punto de partida

C Angulo de cabezal (posicién del eje C)

Z1 Punto llegada ranura

C1 Angulo del punto destino de ranura (por defecto: angulo
del husillo C)

L Longitud de la ranura

A Angulo al eje Z (por defecto: 0)

X1 Avrista superior de fresado (medida del diametro) - (por
defecto: punto de arranque X)

X2 Fondo de fresado

P Profundidad de aproximacion (por defecto: profundidad
total en una aproximacién)

Fz Avance de alimentacion (por defecto: avance activo)

SCK Distancia de seguridad en la direccién de alimentacién
(véase pag. 130)

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T Numero de puesto de revolver

ID Numero ID de herramienta

S N de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcidon M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funciéon M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Fresado

Combinaciones paramétricas para posicion y situacion de la ranura:

X1, C1
L, A1
328

71, c1
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Ejecucion del ciclo

1

© 00 NO G HWN

conecta el eje C y lo posiciona con avance rapido en Angulo de
cabezal C (s6lo en el modo Aprendizaje)

calcula la subdivision del corte

alimenta la herramienta con avance de alimentacion FZ

fresa con avance programado hasta el "punto final de la ranura"
alimenta la herramienta con avance de alimentacion FZ

fresa hasta el "punto inicial de la ranura"

se repite 3 .. B, hasta alcanzar la profundidad de fresado

se posiciona en el Punto de partida Xy desconecta el eje C

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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4.8 Cicl!de fresado

Figura radial

ﬁ Seleccionar Fresado

I 4

ﬁ Seleccionar figura radial

Segun los parametros, el ciclo fresa uno de los siguientes contornos o
bien realiza el desbaste/acabado de una cajera sobre una superficie
envolvente:

" Rectangulo (Q=4, L<>B)

= Cuadrado (Q=4, L=B)

1 Circulo (Q=0, RE>0, L y B: sin datos)

= Triangulo o poligono (Q=3 0 Q>4, L>0 o L<0)

Parametros de ciclo (primera ventana de introduccién de datos)

X, Z Punto de partida

C Angulo del cabezal (posicién del eje C) (por defecto:
Angulo actual del cabezal)

Z1 Centro de figura

C1 Angulo del punto central de la figura (por defecto: 4&ngulo
del husillo C)

Q Ndmero aristas (por defecto: 0)
= Q=0: Circulo

M Q=4: Recténgulo, cuadrado
= Q=3: Triangulo
= Q>4: Poligono

L Longitud de aristas

" Recténgulo: Longitud del rectangulo
= Cuadrado, poligono: longitud de arista
" Poligono: L<0 Didametro de circulo interior
m Circulo: sin datos
B Ancho de rectangulo

m Recténgulo: Anchura del rectangulo
= Cuadrado: L=B
1 Poligono, circulo: sin datos
RE Radio de redondeo (por defecto: 0)
" Recténgulo, cuadrado, poligono: Radio de redondeo
= Circulo: Radio del circulo
A Angulo al eje X (por defecto: 0)
" Rectéangulo, cuadrado, poligono: Orientacién de la figura
= Circulo: sin datos
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X1

P2
G14

ID

Arista superior de fresado (didmetro) - (por defecto: punto
de arranque X)

Profundidad de fresado

Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver

Numero ID de herramienta

N¢ de revoluciones/velocidad de corte

Avance por revolucién

Parametros de ciclo (segunda ventana de introduccién de datos)

|
K
P

Fz

JK

JT

Sobremedida paralela al contorno
Sobremedida en direccion de alimentacion

Profundidad de aproximacion (por defecto: profundidad
total en una aproximacion)

Avance de alimentacion (por defecto: avance activo)

Avance reducido para elementos circulares (por defecto:
avance activo)

Desbaste o0 acabado - sélo en fresado de cajeras

0: Desbastar
1: Acabado
Direccion de desarrollo del fresado

0: Marcha inversa
1: Marcha sincron.
Factor de solapamiento (campo: 0 < U < 1)

Sin datos: Fresado de contorno

U>0: Fresado de cajeras - solapamiento (minimo) de
las trayectorias de fresado = U*Didmetro de fresado

Fresado de contornos (entrada sélo se evalla en caso de
fresado de contornos)

0: sobre el contorno

1: dentro del contorno

2: fuera del contorno
Fresado de cajeras (entrada sélo se evalla en caso de
fresado de cajeras)

0: de dentro a fuera

1: de fuera a dentro
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R Radio de entrada: Radio del arco de entrada/salida (por
defecto: 0)

R=0: la aproximacién al elemento de contorno se realiza
directamente; alimentacion hasta el punto de de
aproximacion por encima del plano de fresado y luego
alimentacioén vertical en profundidad

R>0: La fresa recorre el arco de entrada/salida con
transicién tangencial al elemento de contorno

R<0 en esquinas interiores: la fresa recorre el arco de
entrada/salida con transicién tangencial al elemento de
contorno

R<0 en esquinas exteriores: longitud del elemento de
entrada/salida lineal; la aproximacion/alejamiento del
elemento de contorno se realiza con movimiento

4.8 Ciclos de fresado

tangencial

SCI Distancia de seguridad en el plano de mecanizado

SCK Distancia de seguridad en la direccién de alimentacién
(véase péag. 130)

MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MEFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

Parametros de ciclo (tercera ventana de introduccién de datos)

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el
ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
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Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:

Fresado

=)

Notas sobre parametros/funciones:

Fresado de contornos o cajeras: se define con factor
de solapamiento U

Direccion de fresado: esta determinada por el Sentido
de desarrollo del fresado Hy por el sentido de giro
de la fresa Ver “Sentido de desarrollo del fresado en el
fresado de contornos” en pag. 341.

Compensacion de radio de fresa: se ejecuta (excepto
en el fresado de contorno con JK=0).

Aproximacion y alejamiento: en contornos cerrados,
el punto inicial del primer elemento (en rectangulos es el
elemento mas largo) es la posicion de aproximacion y

alejamiento. Con Radio de entrada R se determina sila
aproximacion se realiza directamente o segun un arco.

Fresado de contorno JK define sila fresa debe trabajar
sobre el contorno (centro de la fresa sobre el contorno)
o por el lado interior/exterior del contorno.

Fresado de cajera — Desbaste (0=0): Defina con JT si
se desea mecanizar la cajera de dentro hacia fuera o
viceversa.

Fresado de cajera - acabado (O=1): En primer lugar se
fresa el borde de la cajera y, a continuacion, el fondo de
la misma. Con JT se define si se desea realizar el
acabado del fondo de la cajera desde dentro hacia fuera
0 viceversa.

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640

333

4.8 Ciclos de fresado



4.8 Ciclos de fresado

Ejecucion del ciclo

1

2

conecta el eje C y lo posiciona con avance rapido en Angulo de
cabezal C (sélo en el modo Aprendizaje)

calcula la subdivision del corte (alimentaciones de plano de
fresado, alimentaciones de profundidad de fresado)

Fresado de contorno:

3

4
5
6

realiza la aproximacioén en funcion del Radio de entrada Ry
alimenta la herramienta para el primer plano de fresado

fresa un plano
alimenta la herramienta para el siguiente plano de fresado
repite 5 ..6, hasta alcanzar la profundidad de fresado

Fresado de cajeras - Desbaste:

3

4

5
6

se desplaza a la distancia de seguridad y se alimenta la herramienta
para el primer plano de fresado

mecaniza un plano de fresado — en funcion de JT desde dentro
hacia fuera o bien desde fuera hacia dentro

alimenta la herramienta para el siguiente plano de fresado
se repite 4.0.5, hasta que se alcance la profundidad de fresado

Fresado de cajeras - Acabado:

3

4
5

6

realiza la aproximacion en funcién del Radio de entrada Ry
alimenta la herramienta para el primer plano de fresado

realiza el acabado del borde de la cajera — Plano por plano

mecaniza el plano de fresado — en funcién de JT desde dentro
hacia fuera o bien desde fuera hacia dentro

realiza el acabado de la cajera con el avance programado

En todas las variantes:

7
8

se posiciona en el Punto de partida Zy desconecta el eje C

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Contorno ICP radial

E Seleccionar Fresado
ﬁ Seleccionar Contorno ICP radial

En funcién de los pardmetros, el ciclo fresa un contorno o realiza el
desbaste/acabado de una cajera en la superficie lateral.

Parametros de ciclo (primera ventana de introduccién de datos)

X, Z Punto de partida

C Angulo de cabezal (posicién del eje C)

X1 Arista superior de fresado (didmetro) - (por defecto: punto
de arranque X)

P2 Profundidad de fresado

| Sobremedida paralela al contorno

K Sobremedida en direcciéon de alimentacion

P Profundidad de aproximacion (por defecto: profundidad
total en una aproximacion)

Fz Avance de alimentacion (por defecto: avance activo)

E Avance reducido para elementos circulares (por defecto:
avance activo)

FK Numero de contorno ICP

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

T NuUmero de puesto de revoélver

ID Numero ID de herramienta

S Ne© de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucion

Parametros de ciclo (segunda ventana de introduccién de datos)

(0] Desbaste o acabado - sélo en fresado de cajeras
0: Desbastar
1: Acabado
2: Desbarbar

H Direccién de desarrollo del fresado

0: Marcha inversa
1: Marcha sincron.

U Factor de solapamiento (campo: 0 < U < 1)
Sin datos: Fresado de contorno

U>0: Fresado de cajeras - solapamiento (minimo) de
las trayectorias de fresado = U*Didmetro de fresado
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[
N

[
—

SCl
SCK

BG
JG
MT
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Fresado de contornos (entrada sélo se evalla en caso de
fresado de contornos)

0: sobre el contorno
1: dentro del contorno
2: fuera del contorno

Fresado de cajeras (entrada sélo se evalla en caso de
fresado de cajeras)

0: de dentro a fuera
1: de fuera a dentro

Radio de entrada: Radio del arco de entrada/salida (por
defecto: 0)

R=0: la aproximacién al elemento de contorno se realiza
directamente; alimentacion hasta el punto de de
aproximacion por encima del plano de fresado y luego
alimentacién vertical en profundidad

R>0: La fresa recorre el arco de entrada/salida con
transicién tangencial al elemento de contorno

R<0 en esquinas interiores: la fresa recorre el arco de
entrada/salida con transicién tangencial al elemento de
contorno
R<0 en esquinas exteriores: longitud del elemento de
entrada/salida lineal; la aproximacién/alejamiento del
elemento de contorno se realiza con movimiento
tangencial
Distancia de seguridad en el plano de mecanizado
Distancia de seguridad en la direccién de alimentacién
(véase pag. 130)
Anchura del chaflan para quitar las rebabas
Diametro del premecanizado
M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.
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MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la méaquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Fresado

Notas sobre parametros/funciones:
Q' Fresado de contornos o cajeras: se define con factor
de solapamiento U
Direccion de fresado: estd determinada por el Sentido
de desarrollo del fresado Hy por el sentido de giro

de la fresa Ver “Sentido de desarrollo del fresado en el
fresado de contornos” en pag. 341.

Compensacion de radio de fresa: se ejecuta (excepto
en el fresado de contorno con JK=0).

Aproximacion y alejamiento: en contornos cerrados,
el punto inicial del primer elemento (en rectangulos es el
elemento més largo) es la posicion de aproximacion y

alejamiento. Con Radio de entrada R se determina sila
aproximacion se realiza directamente o segun un arco.
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@ Notas sobre parametros/funciones:

Fresado de contorno JK define sila fresa debe trabajar
sobre el contorno (centro de la fresa sobre el contorno)
o por el lado interior/exterior del contorno. En el caso de
contornos abiertos se trabaja en la direccion de
creacion del contorno. JK define si el recorrido se realiza
por la izquierda o por la derecha del contorno.

Fresado de cajera — Desbaste (0=0): Defina con JT si
se desea mecanizar la cajera de dentro hacia fuera o
viceversa.

Fresado de cajera - acabado (O=1): En primer lugar se
fresa el borde de la cajera y, a continuacion, el fondo de
la misma. Con JT se define si se desea realizar el
acabado del fondo de la cajera desde dentro hacia fuera
0 viceversa.

Ejecucion del ciclo

1 conecta el eje C y lo posiciona con avance rapido en Angulo de
cabezal C (sélo en el modo Aprendizaje)

2 calcula la subdivision del corte (alimentaciones de plano de
fresado, alimentaciones de profundidad de fresado)

Fresado de contorno:

3 realiza la aproximacioén en funcion del Radio de entrada Ry
alimenta la herramienta para el primer plano de fresado

4 fresa un plano

5 alimenta la herramienta para el siguiente plano de fresado

6 repite 5 ..6, hasta alcanzar la profundidad de fresado

Fresado de cajeras - Desbaste:

3 sedesplazaaladistancia de seguridad y se alimenta la herramienta

para el primer plano de fresado

4 mecaniza un plano de fresado — en funcién de Fresado de cajeras

JT desde dentro hacia fuera o bien desde fuera hacia dentro
5 alimenta la herramienta para el siguiente plano de fresado
6 se repite 4.0.5, hasta que se alcance la profundidad de fresado

Fresado de cajeras - Acabado:

3 realiza la aproximacioén en funcion del Radio de entrada Ry se
alimenta la herramienta para el primer plano de fresado

4 realiza el acabado del borde de la cajera — Plano por plano

5 realiza el acabado del fondo de fresado — en funcién de Fresado de

cajeras JT desde dentro hacia fuera o bien desde fuera hacia
dentro

6 realiza el acabado de la cajera con el avance programado
En todas las variantes:

7 se posiciona en el Punto de partida Zy desconecta el eje C

8 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Fresado radial de ranura espiral @)
T
1]
N
Seleccionar Fresado 2
iy =
[<})
T
ﬂ Fresado radial de ranura espiral 7
S
2
El ciclo fresa una ranura espiral desde Punto inicial del roscado 1 (&)
hasta Punto final del roscado. El angulo inicial define la posicion | N 00
inicial de laranura. La anchura de la ranura coincide con el didmetrode " ...~} .
la fresa. <
Parametros de ciclo
X, Z Punto de partida
C Angulo de cabezal (posicion del eje C)
X1 Diametro de rosca
C1 Angulo inicial
Z1 Punto inicial de la rosca
Z2 Punto final de la rosca ‘
F1 Paso de rosca M
F1 positivo: Rosca a derechas T

F1 negativo: Rosca a izquierdas T o e o e ﬁ
U Profundidad de rosca
| Alimentacién méaxima. Las alimentaciones se reducen
segun la siguiente férmula - hasta > = 0,5 mm. A partir de
entonces, cada alimentacion se realiza con 0,5 mm.

Alimentacién 1:"I"
Alimentacién n: | * (1 = (n=1) * E)
Reduccion de profundidad de corte
Longitud de aceleracion (rampa al comienzo de la ranura)
Longitud salida (rampa al final de la ranura)
Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
Numero de puesto de revolver
Numero ID de herramienta
N¢ de revoluciones/velocidad de corte
Avance por revolucion
Numero de filetes
SCK Distancia de seguridad en la direccién de alimentacion
(véase pag. 130)
MT M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funcién M que se ejecuta al comienzo del
paso de mecanizado.

D X T m
=
N

U'ﬂ(/’JG—I
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MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.
WP Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el

ciclo (dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos tecnolégicos:
Fresado

Ejecucion del ciclo

1

conecta el eje C y lo posiciona con avance rapido en Angulo de
cabezal C (s6lo en el modo Aprendizaje)

2 se calcula la alimentacién actual

3 realiza el posicionamiento para la pasada de fresado

4 fresacon el avance programado hasta el Punto final de roscado
Z2 - teniendo en cuenta las rampas al comienzo y al final de la
ranura

5 retrocede en paralelo a los ejes y realiza el procesamiento para la
siguiente pasada de fresado

6 se repite 4..5, hasta que se alcance la profundidad de la ranura

7 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Sentido de desarrollo del fresado en el fresado (@)
de contornos 'g
N
Sentido de desarrollo del fresado en fresado de contornos 2
. . Direccion de desarrollo  Sentido de giro de la Compensacion de .. Y=
Al del fresado herramienta radio de fresa FRK Yo %
interior (JK=1) En contra del avance (H=0) Mx03 a la derecha n
e o
= 2
— - (&)
interior En contra del avance (H=0) Mx04 a laizquierda 0
Ly <
interior A favor del avance (H=1) Mx03 a laizquierda
' g-|>--':
interior A favor del avance (H=1) Mx04 a la derecha
Lo
exterior (JK=2) En contra del avance (H=0) Mx03 a la derecha I .
exterior En contra del avance (H=0) Mx04 a la izquierda P .
exterior A favor del avance (H=1)  Mx03 a la izquierda I .
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Sentido de desarrollo del fresado en fresado de contornos
Direccion de desarrollo  Sentido de giro de la Compensacion de

BT del fresado herramienta radio de fresa FRK et
exterior A favor del avance (H=1)  Mx04 a la derecha [ .
b ; ,,, =
a la derecha (JK=2) No tiene asignada funcién sin efecto a la derecha
alguna en el caso de .
contornos abiertos. "
Mecanizado en la

direccion de definiciéon de

contorno

a la izquierda No tiene asignada funcién  sin efecto a la izquierda

(JK=1) alguna en el caso de
contornos abiertos. d QW
Mecanizado en la

direccion de definicion de
contorno
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Sentido de desarrollo del fresado en el fresado (@)
de cajeras g
(7]
Sentido de desarrollo del fresado en el fresado de cajeras 2
. Direccion de desarrollo . . Sentido de giro .. Y=
Mecanizado del fresado Sentido del mecanizado de la herramienta Version %
Desbaste En contra del avance (H=0) de dentro hacia fuera (JT=0) Mx03 n
Acabado 2
=0 2
Desbaste En contra del avance (H=0) de dentro hacia fuera (JT=0) Mx04 g
Acabad ! .
cabado Ly <
Desbaste A favor del avance (H=0)  de fuera hacia dentro (JT=1) Mx03
' g-|>--':
Desbaste En contra del avance (H=0) de fuera hacia dentro (JT=1) Mx04
Lo
Desbaste A favor del avance (H=1) de dentro hacia fuera (JT=0) Mx03
Acabado
Desbaste A favor del avance (H=1)  de dentro hacia fuera (JT=0) Mx04
Acabado
Desbaste A favor del avance (H=1)  de fuera hacia dentro (JT=1) Mx03
' <'-Q
Desbaste En contra del avance (H=1) de fuera hacia dentro (JT=1) Mx04
' Q-|>--':
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4.8 Ciclos de fresado

Ejemplo de ciclo de fresado

Fresado en la superficie frontal

3) aprendiz. W{) snart. Turn ] /R Editor herranientas |

R 75.000 A% { 1 001
2 15.000 A2 B . 0l b v
v 0.000 U 0.000 : 41 *%5%h i @ -237.790.5]

0.0 nn/nin
0.0 nn/nin

CAB i« 2B S Lk 6 St 100z

X |10 202
c |o

e .5 K Je.1

B2 FZ

e

FK [BSP

{6 G140: simults]

ID [045

=Tt

Kanal 1

LEA

service

v_l B

En este ejemplo se fresa una cajera. El mecanizado completo de
superficies frontales, incluida la definicién del contorno, se presenta
en el ejemplo de fresado en "9.8 Ejemplo ICP de Fresado".

El mecanizado se realiza con el ciclo Figura ICP axial. En la definicion
del contorno se elabora primero el contorno bésico - a continuacion se

producen los redondeos.
Datos de herramienta (Fresa)

WO = 8 - Orientacién de la herramienta
| = 8 — Didametro de la fresa

K = 4 — Numero de dientes

TF = 0,025 — Avance por diente
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editar nuestra Lids“ aceptar | Propuesta | revoluc. fainal, o
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) Sinulacisn 1% smazt.Tuzn ] /B Editor herzanientas | [B) ]
X 75.000 2K ! D 001
z 15.000 A2 - 11 12
v 0.000 U 0.000 : 41 *33van @ -237.790.

S1 0.0 nn/nil
L iman

B iR 2B R 4 G i st ez

175.000 Z 250.290 C

0 |0: Desbasr] H [8: Marchz~|
u

Kanal 1

IK [1: dentrs] 3T [1: de fue]
R
scI[2 sck[2

Distancia de seguridad [mm] 2/2

registro %}
individ. 1

Funciones
auxiliares

Guardar

g

service

=

Atris
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Grabado axial

El ciclo "Grabado radial" graba secuencias de caracteres dispuestos
lineal o polarmente en la superficie frontal. Tabla de caracteres y otras
informaciones: véase pag. 349.

El punto inicial de la secuencia de caractereres se define en el ciclo. Si
no se define ninguin punto inicial, el ciclo se inicia en la posiciéon de
herramienta actual.

También se puede grabar una palabra escrita con varias llamandas.
Para ello, en la primera llamada especificar el punto inicial. El resto de
llamadas se programan sin punto inicial.

Parametros:

X Punto inicial (medida del diametro): Posicionamiento previo de
la herramienta

Z Punto inicial: Posicionamiento previo de la herramienta

C Angulo del cabezal: Posicionamiento previo del cabezal de la
pieza

TX  Texto que se debe grabar

NF  Numero del caracter: Codigo ASCII del signo a grabar
Z2 Punto final Posicién Z, a la que se aproxima para el grabado
X1 Punto inicial (polar) primer caracter

C1  Angulo inicial (polar) primer caracter

XK Punto inicial (cartesiano) primer caracter

YK Punto inicial (cartesiano) primer caracter

H Altura caracter

E Factor de distancia (calculo: véase imagen)

T Numero de puesto de revolver

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)

ID Numero ID de herramienta

S Ne¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

W Angulo de inclinacion de la secuencia de caracteres

FZ  Factor de avance de penetracion (avance de penetracion =
avance actual * F)

V Ejecucion lineal, doblada arriba o abajo
D Didmetro de referencia

HEIDENHAIN CNC PILOT 620/640
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V=B: Xe=H/G+E
V=1: Xe=H/4+(H/G+E)
V=2: Xe=H/2+E
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4.8 Ciclos de fresado

Parametros:

RB

Plano de retroceso. Posicion Z, a la que se retrocede para el
posicionamiento.

SCK Distancia de seguridad (véase pag. 130)

MT

M después de T: funcidon M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funciéon M que se ejecuta al comienzo del paso

de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de

WP

mecanizado.

Indicacién de con que cabezal de la pieza se desarrolla el ciclo
(dependiente de la maquina)

Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

disponibles.

@ En modo manual, los ciclos de grabado no estan

Ejecucion del ciclo

1

a b WODN

ol

conecta el eje C y los posiciona con avance rapido en Angulo de
cabezal C, Punto inicial Xy Z

posicionar en el punto inicial, caso que esté definido
alimenta la herramienta con avance de penetracion FZ
graba con avance programado

posiciona la herramienta en el plano de retroceso RB o caso de
que no haya ningun RB definido, en punto inicial Z

posiciona la herramienta para el caracter siguiente

repite los pasos 3 a 5 hasta que se hayan grabado todos los
caracteres

se posiciona en el Punto inicial X, Z y desconecta el eje C

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Grabado radial

El ciclo "Grabado radial" graba secuencias de caracteres dispuestos
linealmente en la superficie lateral. Tabla de caracteres y otras
informaciones: véase pag. 349.

El punto inicial de la secuencia de caractereres se define en el ciclo. Si
no se define ninguin punto inicial, el ciclo se inicia en la posiciéon de
herramienta actual.

También se puede grabar una palabra escrita con varias llamandas.
Para ello, en la primera llamada especificar el punto inicial. El resto de
llamadas se programan sin punto inicial.

Parametros:

X Punto inicial (medida del diametro): Posicionamiento previo de
la herramienta

Z Punto inicial: Posicionamiento previo de la herramienta

C Angulo del cabezal: Posicionamiento previo del cabezal de la
pieza

TX  Texto que se debe gravar
NF  Numero del caracter: Codigo ASCII del signo a grabar

X2 Punto final (medidad de didmetro): Posicion X, a la que se
aproxima para el grabado.

Z1 Punto inicial primer caracter

C1  Angulo inicial primer caracter

CY  Punto inicial primer caracter

D Diametro de referencia

H Altura caracter

E Factor de distancia (célculo: véase imagen)

T Numero de puesto de revolver

G14 Punto de cambio de herramienta (véase pag. 130)
ID Numero ID de herramienta

S N¢ de revoluciones/velocidad de corte

F Avance por revolucién

W Angulo de inclinacion de la secuencia de caracteres

FZ  Factor de avance de penetracion (avance de penetracion =
avance actual * F)

RB  Plano de retroceso. Posicién X, a la que se retrocede para el
posicionamiento.
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4.8 Ciclos de fresado

Parametros:

SCK Distancia de seguridad (véase pag. 130)

MT M después de T: funcién M que se ejecuta después de la
llamada a herramienta T.

MFS M al comienzo: funciéon M que se ejecuta al comienzo del paso
de mecanizado.

MFE M al final: funcién M que se ejecuta al final del paso de
mecanizado.

WP  Indicacion de con que cabezal de la pieza se desarrolla el ciclo
(dependiente de la maquina)
Accionamiento principal
Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

En modo manual, los ciclos de grabado no estan
@ disponibles.

Ejecucion del ciclo

1 conecta el eje Cy los posiciona con avance rapido en Angulo de
cabezal C, Punto inicial Xy Z

posicionar en el punto inicial, caso que esté definido

alimenta la herramienta con avance de penetracion FZ

graba con avance programado

posiciona la herramienta en el plano de retroceso RB o caso de
que no haya ningun RB definido, en punto inicial X

posiciona la herramienta para el caracter siguiente

6 repite los pasos 3 a 5 hasta que se hayan grabado todos los
caracteres

7 se posiciona en el Punto inicial X, Zy desconecta el eje C

8 se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta

a b~ WODN

(3]
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Grabado axial/radial

EI CNC PILOT conoce los caracteres listados en la siguiente tabla. El
texto a grabar se introduce como secuencia de caracteres. Los
acentos y caracteres especiales, que no se pueden introducir en el
editor, se define signo por signo en NF. Si en ID esta definido un texto
y en NF un caracter, primero se graba el texto y después el caracter.

En modo manual, los ciclos de grabado no estan
@ disponibles.

Minusculas Mayusculas Cifras, acentos :;?)Zg?ales
NF Caracte- NF Caracte- NF Caracte- NF Caracte- Significado
res res res res
97 a 65 A 48 0 32 Signos vacios
98 b 66 B 49 1 37 % Signo del tanto por ciento
99 c 67 C 50 2 40 ( Se abre paréntesis
100 d 68 D 51 3 41 ) Se cierra paréntesis
101 e 69 E 52 4 43 + Signo +
102 f 70 F 53 5 44 Coma
103 g 71 G 54 6 45 - Signo -
104 h 72 H 55 7 46 Punto
105 [ 73 | 56 8 47 / Barra inclinada
106 j 74 J 57 9 58 Dos puntos
107 k 75 K 60 < Signo menor que
108 | 76 L 196 A 61 = Signo =
109 M 77 M 214 O 62 > Signo mayor que
110 n 78 N 220 U 64 @ at
111 o} 79 (0] 223 13 91 [ Se abre paréntesis rectangular
112 p 80 P 228 a 93 ] Se cierra paréntesis rectangular
113 q 81 Q 246 o) 95 _ Guién bajo
114 r 82 R 252 a 8364 Simbolo ?
115 s 83 S 181 u Micro
116 t 84 T 186 ° Grado
117 u 8b U 215 * Signo x
118 % 86 V 33 ! Exclamacion
119 W 87 W 38 & Kaufmanns-y
120 X 88 X 63 ? Interrogante
121 y 89 Y 174 ® Marca registrada
122 z 90 Z 216 (] Simbolo para didmetro
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4.9 Modelos de taladros y de
fresados

Consejos para trabajar con patrones de taladrado y
@ fresado:

Modelo de taladrado: El CNC PILOT genera las
6rdenes M12, M13 (inmovilizar/soltar el freno de
mordazas) siempre que se den las siguientes
condiciones: la herramienta de taladrado/roscado debe
ser de tipo motorizada y debe estar definido su sentido
de giro (parametro Herramienta motorizada AW, Sentido
de giro MD).

Contornos de fresado ICP: Cuando el punto de partida
del contorno se encuentra fuera del punto cero de las
coordenadas, la distancia ante el punto inicial del
contorno y el punto cero de coordenadas se suma a la
posicion del patron (véase “Ejemplos de mecanizado de
patrones” en pag. 367).

4.9 Modelos de taladros y de fresados
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Patron lineal de taladros axial

Seleccionar Taladrado

. 4

% Seleccionar Taladrado axial

% Seleccionar Taladrado profundo axial
% Seleccionar Roscado con macho axial
-

Activar la softkey Patron lineal

muestra
lineal

Patron 1lineal se activa para crear patrones de taladros equidistantes
sobre una linea en la superficie frontal.

Parametros de ciclo

X Z Punto de partida

C Angulo del cabezal (posicion del eje C) (por defecto:
Angulo actual del cabezal)

Q Numero de taladros

X1, C1 Punto de arranque patron en coordenadas polares
XK, YK Punto inicial patrén en coordenadas cartesianas

[, J Punto final del modelo en coordenadas cartesianas
li, Ji Distancia de modelos (incremental)

Ademas se piden los parametros del taladrado.

Utilice las siguientes combinaciones de pardmetros para:

™ Punto inicial del patrén:
mX1,Clo
XK, YK

™ Posiciones del patrén:
=i, JiyQ
ml,JyQ
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4.9 Modelos de taladros !e fresados

Ejecucion del ciclo

1

O NGOG A~ WN

Posicionar (segun la configuraciéon de su maquina):
1 sin eje C: se posiciona en Angulo del cabezal C

i con eje C: se conecta el eje Cy se posiciona con avance rapido
en Angulo de cabezal C

" modo Manual: mecanizado a partir del &ngulo del cabezal actual

se calculan las posiciones del patron

se posiciona en Punto inicial del patrén

ejecuta el taladrado

se posiciona para el préximo mecanizado

repite 4...5, hasta que se hayan realizado todos los mecanizados
regresa al punto inicial

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Patron lineal de fresados axial

4.9 Modelos de taladros ie fresados

E Seleccionar Fresado
. 4

Activar la softkey Patron lineal

muestra
lineal

Seleccionar Ranura axial

=X

Seleccionar Contorno axial ICP

=

Patrén lineal se activa para crear patrones de fresados equidistantes
sobre una linea en la superficie frontal.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

C Angulo del cabezal (posicion del eje C) (por defecto:
Angulo actual del cabezal)

Q Numero de ranuras

X1, C1 Punto de arranque patréon en coordenadas polares
XK, YK Punto inicial patréon en coordenadas cartesianas

[, J Punto final del modelo en coordenadas cartesianas
li, Ji Distancia de modelos (incremental)

Ademas se piden los pardmetros del fresado.

Utilice las siguientes combinaciones de pardmetros para:

W Punto inicial del patrén:
mX1,Clo
m XK, YK

m Posiciones del patrén:
mli, JiyQ
ml,JyQ
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4.9 Modelos de taladros !e fresados

Ejecucion del ciclo

1

O NGOG A WN

Posicionar (segun la configuracion de su maquina):
1 sin eje C: se posiciona en Angulo del cabezal C

i con eje C: se conecta el eje Cy se posiciona con avance rapido
en Angulo de cabezal C

" modo Manual: mecanizado a partir del &ngulo del cabezal actual

se calculan las posiciones del patrén

se posiciona en Punto inicial del patrén

ejecuta el fresado

se posiciona para el préximo mecanizado

repite 4...5, hasta que se hayan realizado todos los mecanizados
regresa al punto inicial

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Patron de taladros circular axial

Seleccionar Taladrado

. 4

% Seleccionar Taladrado axial

% Seleccionar Taladrado profundo axial
% Seleccionar Roscado con macho axial
-

Activar la softkey Patron circular
muestra

circ.

La funcién Patron circular se activa en los ciclos de taladrado para
crear patrones de taladros equidistantes sobre un circulo o arco de
circulo en la superficie frontal.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

C Angulo del cabezal (posicién del eje C) (por defecto:
Angulo actual del cabezal)

Q NUmero de taladros

XM, CM  Punto central del modelo en coordenadas polares
XK, YK Punto central del modelo en coordenadas cartesianas

K Diametro de patrén
A Angulo del Ter taladro (por defecto: 0°)
Wi Incremento angular (distancia del modelo) (por defecto:

taladros dispuestos de forma regular sobre un circulo)

Adicionalmente se piden los pardmetros para crear el taladro.

Utilice las siguientes combinaciones de pardmetros para el centro
patron

mXM, CM 6
m XK, YK
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4.9 Modelos de taladros !e fresados

Ejecucion del ciclo

1

O NGOG A~ WN

Posicionar (segun la configuraciéon de su maquina):
1 sin eje C: se posiciona en Angulo del cabezal C

i con eje C: se conecta el eje Cy se posiciona con avance rapido
en Angulo de cabezal C

" modo Manual: mecanizado a partir del &ngulo del cabezal actual

se calculan las posiciones del patron

se posiciona en Punto inicial del patrén

ejecuta el taladrado

se posiciona para el préximo mecanizado

repite 4...5, hasta que se hayan realizado todos los mecanizados
regresa al punto inicial

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Modelo de fresado circular axial

=

<0on Fz

4.9 Modelos de taladros ie fresados

Seleccionar fresado

Seleccionar Ranura axial

@ Seleccionar Contorno axial ICP
-

Activar la softkey Patron circular

muestra
circ.

La funcién Patron circular se activa en los ciclos de fresado para
crear patrones de fresados equidistantes sobre un circulo o arco de
circulo en la superficie frontal.

Parametros de ciclo
X Z Punto de partida

Angulo del cabezal (posicién del eje C) (por defecto:
Angulo actual del cabezal)

Q Numero de ranuras
XM, CM  Punto central del modelo en coordenadas polares
XK, YK Punto central del modelo en coordenadas cartesianas

O

K Diametro de patrén
A Angulo del Ter ranura (por defecto: 0°)
Wi Incremento angular (distancia del modelo) (por defecto:

fresados dispuestos de forma regular sobre un circulo)

Ademas se piden los pardmetros para crear el fresado.

Utilice las siguientes combinaciones de parametros para el centro
patron

mXM, CM 6
m XK, YK
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4.9 Modelos de taladros !e fresados

Ejecucion del ciclo

1

O NGOG A~ WN

Posicionar (segun la configuraciéon de su maquina):
1 sin eje C: se posiciona en Angulo del cabezal C

i con eje C: se conecta el eje Cy se posiciona con avance rapido
en Angulo de cabezal C

" modo Manual: mecanizado a partir del &ngulo del cabezal actual

se calculan las posiciones del patron

se posiciona en Punto inicial del patrén

ejecuta el fresado

se posiciona para el préximo mecanizado

repite 4...5, hasta que se hayan realizado todos los mecanizados
regresa al punto inicial

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Patron lineal de taladros radial

Seleccionar Taladrado

Seleccionar Taladrado radial

ﬁ Seleccionar Taladrado profundo radial

ﬁ Seleccionar Roscado con macho radial
-

Activar la softkey Patron lineal

muestra
lineal

Patron lineal se activa en los ciclos de taladrado para crear patrones
de taladros equidistantes sobre una linea en la superficie lateral.

Parametros de ciclo

X Z Punto de partida

C Angulo del cabezal (posicion del eje C) (por defecto:
Angulo actual del cabezal)

Q Numero de taladros

Z1 Punto inicial del patron (Posicion del 1er taladro)

ZE Punto final del patrén (por defecto: Z1)

C1 Angulo 1er taladro (angulo inicial)

Wi Incremento angular (distancia del modelo) (por defecto:

taladros dispuestos de forma regular sobre un circulo)

Las posiciones del patron se definen con Punto final del patrone
Incremento angular o con Incremento angulary Nimero de taladros.

Ademas se piden los parametros del taladrado.
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4.9 Modelos de taladros y de fresados

Ejecucion del ciclo

1

0O NGOGl A~ WN

Posicionar (segun la configuracién de su maquina):
sin eje C: se posiciona en Angulo del cabezal C

con eje C: se conecta el eje C y se posiciona con avance rapido
en Angulo de cabezal C

modo Manual: mecanizado a partir del &ngulo del cabezal actual

se calculan las posiciones del patron

se posiciona en Punto inicial del patrén

ejecuta el taladrado

se posiciona para el proximo mecanizado

repite 4...5, hasta que se hayan realizado todos los mecanizados
se posiciona en el Punto de partida Zy desconecta el eje C

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Patron lineal de fresados radial

E Seleccionar Fresado

. 4
Activar la softkey Patron lineal
muestra
lineal
. 4
% Seleccionar Ranura radial
ﬁ Seleccionar Contorno ICP radial

Patron Tineal en los ciclos de fresado, se activa para crear patrones
de fresado equidistantes sobre una linea en la superficie lateral.

Parametros de ciclo

X, Z Punto de partida

C Angulo del cabezal (posicion del eje C) (por defecto:
Angulo actual del cabezal)

Q Numero de ranuras

Z1 Punto inicial del patrén (Posicion de la 1er ranura)

ZE Punto final del patrén (por defecto: Z1)

C1 Angulo 1er ranura (&ngulo inicial)

Wi Incremento angular (distancia del modelo) (por defecto:

fresados dispuestos de forma regular sobre un circulo)

Las posiciones de patrén se definen con Punto final del patrone
Incremento angular o con Incremento angulary Nimero de ranuras.

Ademas se piden los pardmetros del fresado.
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4.9 Modelos de taladros y de fresados

Ejecucion del ciclo

1

0O NGOGl A~ WN

Posicionar (segun la configuracién de su maquina):
sin eje C: se posiciona en Angulo del cabezal C

con eje C: se conecta el eje C y se posiciona con avance rapido
en Angulo de cabezal C

modo Manual: mecanizado a partir del &ngulo del cabezal actual

se calculan las posiciones del patron

se posiciona en Punto inicial del patrén

ejecuta el fresado

se posiciona para el proximo mecanizado

repite 4...5, hasta que se hayan realizado todos los mecanizados
se posiciona en el Punto de partida Zy desconecta el eje C

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Patron circular de taladros radial

Seleccionar Taladrado

Seleccionar Taladrado radial

ﬁ Seleccionar Taladrado profundo radial

ﬁ Seleccionar Roscado con macho radial
-

Activar la softkey Patron circular
muestra

circ.

La funcién Patron circular se activa en los ciclos de taladrado para
crear patrones de taladros equidistantes sobre un circulo o arco de
circulo en la superficie lateral.

Parametros de ciclo

X Z Startpunkt

C Angulo del cabezal (posicion del eje C) (por defecto:
Angulo actual del cabezal)

Q Numero de ranuras

ZM, CM  Centro patrén, posicion, &ngulo

K Musterdurchmesser

A Angulo del Ter taladro (por defecto: 0°)

Wi Incremento angular (distancia del modelo) (por defecto:

taladros dispuestos de forma regular sobre un circulo)

Adicionalmente se piden los pardmetros para crear el taladro (véase
descripcion de ciclos).
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4.9 Modelos de taladros !e fresados

Ejecucion del ciclo

1

O NGOG A WN

Posicionar (segun la configuracion de su maquina):
1 sin eje C: se posiciona en Angulo del cabezal C

i con eje C: se conecta el eje Cy se posiciona con avance rapido
en Angulo de cabezal C

" modo Manual: mecanizado a partir del &ngulo del cabezal actual

se calculan las posiciones del patrén

se posiciona en Punto inicial del patrén

ejecuta el taladrado

se posiciona para el préximo mecanizado

repite 4...5, hasta que se hayan realizado todos los mecanizados
se posiciona en el Punto de partida Zy desconecta el eje C

se desplaza conforme al ajuste G14 al punto de cambio de
herramienta
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Modelo de fresado circular radial

4.9 Modelos de taladros 'e fresados

Seleccionar Fresado

Seleccionar Ranura radial

ﬁ Seleccionar Contorno ICP radial
-

Activar la softkey Patron radial

muestra
circ.

La funcién Patron circular se activa en los ciclos de fresado para
crear patrones de fresados equidistantes sobre un circulo o arco de
circulo en la superficie lateral.

Parametros de ciclo
X Z Startpunkt

C Angulo del cabezal (posicién del eje C) (por defecto:
Angulo actual del cabezal)

Q NuUmero de ranuras

ZM, CM  Centro patrén, posicion, d&ngulo

K Musterdurchmesser

A Angulo del Ter ranura (por defecto: 0°)

Wi Incremento angular (distancia del modelo) (por defecto:

fresados dispuestos de forma regular sobre un circulo)

Adicionalmente se piden los pardmetros para crear el fresado (véase
descripcién de ciclos).

El punt