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Elementos de manejo del control

numérico

Funcion

Cuando utiliza un control numérico con pantalla tactil
puede sustituir pulsaciones de teclas por gestos.

Informacién adicional: "Manejar la pantalla tactil",

Pagina 101

Elementos de mando en la pantalla

Tecla

Funcion

Conmutar las imagenes de ayuda
entre mecanizado exterior e interior
(solo para la programacion de
ciclos)

sin funcién

Seleccionar la funcion en la pantalla
con la tecla de seleccion de softkey

&l O =

Conmutacion de la barra de
Softkeys

Elementos de manejo del control
numérico

Teclas de modo de funcionamiento

Tecla

Funcién

Seleccionar modos de
funcionamiento de maquina:
= Maquina

B aprendiz.

B Secuencia programa

m Referencia

Seleccionar modos de
funcionamiento de programacion:

B smart.Tumn
= DIN PLUS - Modo Unit
= Modo DIN/ISO

B Simulacion

B AWG

Seleccionar datos de herramienta y
tecnolégicos:

= Editor herramientas
® Editor tecnologia

Seleccionar el modo de
funcionamiento Organizacion:

B Parametros de maquina
m Transfer.
m  Gestion de proyecto
B Conexion de red
B Diagnostico
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Elementos de manejo del control
numérico

Teclas del bloque numérico

Tecla Funcion

Teclas numéricas 0-9:
= [ntroducir cifras
®  Manejo del menu

- Afadir punto decimal
- Conmutar entre valores positivos y
negativos
£sc Escape

= |nterrumpir didlogo
= Navegar hacia arriba en el menu

NS Insert
® Confirmar el didlogo

®m Crear una nueva frase NC en el
editor

DE'L Delete
Eliminar el rango seleccionado

Backspace
Borrar signos a la izqg. del cursor

Clear Entry

Eliminar mensajes de error en los
modos de funcionamiento de la

ﬂ
m

maquina

Desbloquear campos de introduc-
cion de didlogo para introducciones
adicionales
Enter

EN

=1

Confirmar introduccion
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Teclas de navegacion

Tecla Funcion

Mover el cursor hacia arriba y hacia
abajo

Mover el cursor hacia la izquierda y
la derecha

--

Page Up y Page Down

Avanzar o retroceder en la pagina de
pantalla o de didlogo

Seleccionar principio del programa o
listay fin del programa o lista

Teclas smart.Turn

Tecla Funcion

Cambiar al siguiente formulario

Cambiar al grupo siguiente o al
anterior

= =



Elementos de manejo del control

numeérico
Teclas especiales Panel de mandos de la maquina
Tecla Funcion Tecla Funcion
Error @ Iniciar o detener el mecanizado
Abrir ventana de error
cALC Calculator “ Detener el avance

Iniciar la calculadora integrada

Information

®m  Mostrar informacion adicional en
el editor de parametros

® [lamar el TURNguide

Goto
a

= Seleccionar alternativas de
introduccion

m Activar el teclado alfanumérico

@ DIADUR

= Utilizar la funcién en
combinacion con el Remote
Desktop Manager

®m  Abrir el menu HEROS

Detener el cabezal
Conectar el cabezal
Pulsar el cabezal

El husillo gira mientras esté pulsada
la tecla.

' P Desplazar gjes, por ejemplo, en la
direccion +X o +Y

Cambiar el cabezal

(depende de la maquina)
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Elementos de manejo del control
numeérico

Panel de mandos del control numérico
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1.1 Sobre este manual

Instrucciones de seguridad

Es preciso tener en cuenta todas las instrucciones de seguridad
contenidas en el presente documento y en la documentacion del
constructor de la maqguina.

Las instrucciones de seguridad advierten de los peligros en

la manipulacion del software y del equipo y proporcionan las
instrucciones para evitarlos. Se clasifican en funcion de la gravedad
del peligro y se subdividen en los grupos siguientes:

A PELIGRO

Peligro indica un riesgo para las personas. Si no se observan
las instrucciones para la eliminacion de riesgos es seguro que el
peligro ocasionara la muerte o lesiones graves.

Advertencia indica un riesgo para las personas. Si no se observan
las instrucciones para la eliminacion de riesgos es previsible que
el riesgo ocasionara la muerte o lesiones graves.

A PRECAUCION

Precaucién indica un peligro para las personas. Si no se observan
las instrucciones para la eliminacion de riesgos es previsible que
el riesgo ocasione lesiones leves.

Indicacion indica un peligro para los equipos o para los datos. Si
no se observan las instrucciones para la eliminacion de riesgos es
previsible que el riesgo ocasione un dafio material.

Orden secuencial de la informacion dentro de las instrucciones de
seguridad

Todas las instrucciones de seguridad contienen las cuatro
siguientes secciones:

® | apalabra de advertencia muestra la gravedad del peligro

® Tipo y origen del peligro

®  Consecuencias de no respetar la advertencia, por ejemplo,
"Durante los siguientes mecanizados existe riesgo de colision”

. Como evitarlo — medidas para protegerse contra el peligro

Nociones basicas | Sobre este manual
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Notas de informacién

Las notas de informacion del presente manual deben observarse
para obtener un uso del software eficiente y sin fallos.

En este manual se encuentran las siguientes notas de informacion:

El simbolo informativo representa un consejo.

Un consejo proporciona informacion adicional o
complementaria importante.

@ Este simbolo le indica que debe seguir las indicaciones
de seguridad del constructor de la maquina. El simbolo
también indica que existen funciones que dependen de la
maquina. El manual de la maquina describe los potenciales
peligros para el usuario y la maquina.

@ El simbolo del libro indica una referencia cruzada.
Una referencia cruzada dirige a documentacion externa, p.
gj. a la documentacion del fabricante de la maquina o de
terceros proveedores.

¢Desea 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 direccion de correo electronico:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Software y funciones

En el presente manual se describen funciones que estan disponibles
en el control numeérico con el nimero de software NC 548431-17.

La programacion smart. Turn y la programacion DIN PLUS no
forman parte de este manual. Estas funciones se describen en el
manual "Programacion smart.Turn y DIN PLUS" (ID 685556-xx) Si
precisa dicho manual de instrucciones, pongase en contacto con
HEIDENHAIN.

El fabricante de la maquina adapta las prestaciones del control
numeérico a la maquina mediante los parametros de maquina. Por
ello, en este manual se describen también funciones que no estan
disponibles en todas las maquinas.

Las funciones del control numérico que no estan disponibles en
todas las maquinas son, p. €j.:

m Posicionamiento del cabezal/husillo (M19) y herramienta
motorizada

® MecanizadoconelejeCoY
B Mecanizado con el eje B

Para conocer la compatibilidad de la maquina controlada, pongase
en contacto con el fabricante de la maquina.

Muchos constructores de maquinas 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 control
NUMErico.

Especificamente para el control numérico, HEIDENHAIN ofrece
ademas el paquete de software DataPilot MP 620 y DataPilotCP 640
para PC. El DataPilot es apropiado para el trabajo en taller junto a la
maquina, para la oficina técnica asi como para los departamentos
de planificacion del trabajo y de formacién. El DataPilot se utiliza

en PCs con sistema operativo WINDOWS. HEIDENHAIN ofrece
DataPilot como estacion de programacion basada en Windows y
como equivalente de Oracle VM Virtual Box. Oracle VM VirtualBox
es un software (maquina virtual) donde el control numérico esta
integrado como sistema auténomo en un entorno virtual.

Lugar de utilizacién previsto

El control numérico pertenece a la clase A segun la norma EN 55022
y estd indicado principalmente para zonas industriales.

Aviso legal

El software del control numeérico incluye software de cédigo abierto
sujeto a condiciones de uso especiales. Estas condiciones de uso se
aplicaran con caracter prioritario.

Puede encontrarse informacion adicional en el control numérico de
la forma siguiente:

» Cambiar al modo de funcionamiento Organizacion (icono de
disquete)

» En la barra de softkeys, cambiar al segundo plano

» Pulsar la softkey INDICACIONES LICENCIA

Nociones basicas | Software y funciones
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Opciones de software

El MANUALplus 620 dispone de diversas opciones de software, que pueden ser habilitadas por el fabricante de la
maquina. Cada opcién debe ser habilitada por separado y contiene las funciones que se enuncian a continuacion:

Additional Axis (opcion de #0 a #7)

Eje adicional

Teach-in (opcién #8)

Aprendizaje

smart.Turn (opcion #9)

Tools and Technology (opcién #10)

Base de datos de herramientas y
tecnologica

Thread Recutting (opcién #11)

Rosca

HEIDENHAIN DNC (opcion #18)

Importacién DXF (opcién #42)

B-axis Machining (opcién #54)

Mecanizado eje B

TURN PLUS (opcidn #63)

Parallel Axes (opcion #94)

Ejes paralelos

Lazos de regulacion adicionales 1 hasta 8

B Descripcion de contornos con ICP
B Programacion de ciclos

= Base de datos tecnoldgicos con 9 combinaciones de material
mecanizado-material de corte

B Descripcion de contornos con ICP
B Programacion con smart.Turn

m Base de datos tecnoldgicos con 9 combinaciones de material
mecanizado-material de corte

= Ampliacion de la base de datos de herramientas a 999 entradas

B Ampliacion de la base de datos tecnoldgicos a 62 combinaciones de
material mecanizado-material de corte

= Gestion de la vida Util de herramienta con herramientas de recambio

m Repasar en el submodo de funcionamiento aprendiz.
®  Correccion por volante durante el tallado de rosca

Comunicacion con aplicaciones de PC externas mediante componentes
COM

Lectura de contornos DXF

= |nclinacion del plano de mecanizado
® [nclinacion del portaherramientas
B High Dynamic Turning

Generacion automatica de programas smart.Turn

Soporte para ejes paralelos (U, V, W)
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Spindle Synchronism (opcién #131)

Funcionamiento sincrono del cabezal Funcionamiento sincrono de varios cabezales de torneado

Counter Spindle (opcién #132)

Contracabezal m Funcionamiento sincrono del cabezal principal y el contracabezal
B Mecanizado de la cara posterior

Remote Desktop Manager (Opcién #133)

Control remoto de las unidades de ®  Windows en una unidad de calculo separada
calculo ® Integrado en la interfaz del control numérico

Synchronizing Functions (opcion #135)

Funciones de sincronizacion Sincronizacion ampliada de ejes y cabezales

Load Monitoring (opcion #151)

Observacion de la carga Supervision de ejes y cabezales

Multichannel (opcién #153)

Muiltiples canales Hasta tres canales para el mecanizado asincrono con varios carros
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Nuevas funciones del software 54843x-17

Con la funcion G160 se puede inclinar comodamente el espacio
de trabajo. Se define una posicion de inclinacion, un maximo de
tres angulos espaciales y, opcionalmente, un desplazamiento
adicional tras la inclinacion.

Con la funcion G807 se pueden producir ruedas dentadas
cilindricas con dentados rectos y oblicuos. Dentro de la funcion
se selecciona si el mecanizado tiene lugar delante o detras del
centro de rotacion, asi como dentro o fuera. Opcionalmente, se
puede definir la colocacion de la herramienta.

Funciones modificadas del software 54843x-17

Con el parametro DF o DFF puede definir un avance de retroceso
para ciclos y unidades de taladrado.

Si se selecciona la herramienta manualmente en el submodo
AWG (opciodn #63), puede utilizar la softkey Grafico de hta. para
mostrar el grafico de control de la herramienta actual. El control
numeérico también tiene en cuenta el portaherramientas.

Puede utilizar gestos tactiles o el ratdn para seleccionar
elementos del contorno, por ejemplo en el submodo Editor ICP o
dentro de la funcién Acotacién.

Informacion adicional: "Manejar la simulacion”, Pagina 105
Informacion adicional: "Funciones de seleccion”, Pagina 458

Si se definen dos perforaciones con G49-Geo en la seccion
PIEZA ACABADA y se solapan, el control numeérico muestra una
advertencia en lugar de un mensaje de error.

Si detiene el mecanizado del programa durante un ciclo de
roscado, puede pulsar la tecla Z y salir de la rosca.

Si el fabricante de la maquina activa el parametro de maquina
opcional CfgBackTrack (n.° 122000), ya no podra continuar la
ejecucion del programa tras el procedimiento manual con la tecla
NC-Start. Debe reiniciar con la softkey Frase inicial buscando.

Informacién adicional: "Ejecucion del programa’, Pagina 175
Se ha quitado la herramienta HEROS Diffuse.

En la ventana Certific. y claves, desde el apartado Externally
administered SSH key file se puede seleccionar un fichero

con claves SSH publicas adicionales. De este modo, se pueden
utilizar claves SSH sin tener que transferirlas al control numérico.

Informacion adicional: "Autentificacion del usuario de
aplicaciones externas", Pagina 763

En la ventana Ajustes de red se pueden exportar e importar
configuraciones de red existentes.

Informacion adicional: "Exportar e importar el perfil de red",
Pagina 735

Con los parametros de maquina allowUnsecureLsv2

(n.° 135401) y allowUnsecureRpc (n.° 135402), el fabricante
define si el control numérico bloguea conexiones LSV2 o RPC no
seguras cuando la gestion de usuarios esta desactivada. Estos
parametros de maquina se encuentran en el objeto de datos
CfgDncAllowUnsecur (135400).

Si el control numérico detecta una conexién no segura, muestra
un aviso con informacion.
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Primeros pasos | Resumen

2.1 Resumen

Este capitulo le servira de ayuda para manejar las secuencias
operativas mas importantes del control numérico. Puede
encontrarse informacién detallada respecto a cada temaen la
descripcion correspondiente vinculada.

Este capitulo tratara los siguientes temas:
® Conexion de la maquina

B Ajuste de herramientas

® Alinear la pieza

= Mecanizar la pieza

En el manual de instrucciones Programacion smart.Turn 'y
DIN se encuentran los siguientes temas:

B Conexion de la maquina
B Programar pieza
m Comprobacion gréafica de la pieza
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2.2 Conexion de la maquina

A PELIGRO

Atencion, peligro para el usuario.

Las maquinas y los componentes de las maquinas siempre
comprenden riesgos mecanicos. Los campos eléctricos,
magnéticos o electromagnéticos son especialmente peligrosos
para las personas con marcapasos e implantes. Los riesgos
comienzan al conectar la maquina.

> Tener en cuenta y respetar el manual de la maquina

> Tener en cuenta y respetar las instrucciones de seguridad y los
simbolos de seguridad

» Utilizar los dispositivos de seguridad

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

La conexion de la maquina y el desplazamiento de los
puntos de referencia son funciones que dependen de la
magquina.

Para conectar la maquina, proceder del modo siguiente:

> Conectar la tension de alimentacion del control numeérico y la
maquina

> El control numérico inicia el sistema operativo. Este proceso
puede durar algunos minutos.

> El control numérico visualiza el dialogo Interrupcion de
corriente.

» Pulsar la tecla CE
> El control numérico traduce el programa del PLC.

> El control numérico muestra el mensaje de error
Conectar tension de potencia.

@ » Conectar la tension del control

> El control numérico comprueba la funcion de
parada de emergencia.

> El control numérico se encuentra en el submodo
de funcionamiento Referencia.

> Pulsar la Softkey Referencia Z
> Pulsar la Softkey Referencia X

> Alternativamente, pulsar la softkey todos

todos

@ » Pulsar la tecla NC-Start

> El control numérico desplaza el punto de
referencia.

> El control numérico activa el contador y también
el Menu principal.

La necesidad de una referenciacion depende del tipo de
sistema de medida.
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Informacion detallada respecto a este tema

® Desplazamiento a los puntos de referencia
Informacién adicional: "Submodo de funcionamiento
Referencia’, Pagina 112

= Modos de funcionamiento
Informacién adicional: "Modos de funcionamiento”,
Pagina 59
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2.3 Ajuste de herramientas

Seleccionar el modo de funcionamiento Editor de
herramientas

Para configurar herramientas, seleccione el modo de funciona-
miento Editor herramientas.

m » Pulsar la tecla Editor herramientas

> El control numérico cambia al modo de
funcionamiento Editor herramientas.

Informacioén detallada respecto a este tema

® Modo de funcionamiento "Editor de herramientas"
Informacioén adicional: "Modo de funcionamiento Editor de
herramientas", Pagina 581

= |ista de herramientas
Informacion adicional: "Base de datos de herramientas”,
Pagina 578

Preparar y medir herramientas
Para preparar las herramientas para el mecanizado, siga las
siguientes instrucciones:

» Colocar las herramientas necesarias in los correspondientes
asientos de herramienta

Para medicion con dispositivo de preajuste de herramientas:
» Medicidn de herramientas

» Anotar la longitud y el radio o transferir directamente a la
maqguina con un programa de transferencia

» Instalar herramientas
Medicion en la maquina:
» Instalar herramienta
» Medir herramienta

Informacioén detallada respecto a este tema

B Medicion en la maquina
Informacioén adicional: "Medir herramientas’, Pagina 162

B Preparar herramientas
Informacién adicional: en el manual de la maquina.
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Crear nueva herramienta

Para crear una nueva herramienta de torneado externa calibrada,
siganse las siguientes instrucciones:

Nueva
herram.

memoriz.

» Pulsar la softkey Nueva herram.

Pulsar la softkey Herr.torneado

> El control numérico abre una ventana de didlogo

para definir la herramienta.
Afadir valores de introduccion:

ID: No. de identif. — Nombre de la
herramienta (maximo 16 caracteres)

TO: Orientacion herram. (Véase las cifras en
la figura auxiliar), p. j. 1

XL: Med. ajuste en X, p. €j. 100 mm
ZL: Med. ajuste en Z, p. ej. 50 mm

YL: Med. ajuste en Y, p. ej. 0 mm

RS: Radio de corte, p. ). 0,8 mm

SL: Longitudes de corte, p. . 12 mm
EW: Angulo ajuste, p. g]. 95°

SW: Angulo punta, p. €j. 55°

MD: dir. de giro, p. €j. 4

QT: referencia al Texto herram., p. gj. 1
(1 = Roughing Outside)

Pulsar la softkey Guardar

El control numérico afiade la herramienta a la lista
de herramientas.

Informacion detallada respecto a este tema

m Crear nueva herramienta
Informacion adicional: "Edicion de datos de herramienta’,

44

Pagina 583

Diversos tipos de herramientas
Informacion adicional: 'Tipos de herramientas”, Pagina 578

Parametros de herramientas

Informacion adicional: "Parametros de herramienta adicionales”,

Pagina 597

Dimensiones de la herramienta
Informacion adicional: "Medidas de la herramienta”,

Pagina 68

Primeros pasos | Ajuste de herramientas
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Instalar lista de revélveres

Antes de poder llamar a una herramienta, se debera configurar
la lista de revolver. La lista de revolver muestra la ocupacion del

revolver.

Para configurar la lista de revolver, siganse las siguientes instruc-

ciones:

s ot
= MhF

Lista
de
revolveres

Lista
herram.

Puesto
adelante

Puesto
atras

Cargar
herram.

atras

memoriz.

atras

>
>

Cambiar al modo de funcionamiento Maquina

Seleccionar la opcién de menu Fijar T, S, F

El control numeérico abre una ventana de dialogo
para seleccionar la herramienta y los datos de
corte.

Pulsar la softkey Lista de revolveres

El control numérico muestra la ocupacién actual
del revélver.

Pulsar la softkey Lista de herramientas

El control numérico muestra la lista de
herramientas.

Seleccione la fila deseada en la lista de revélver
con las softkeys Puesto adelante y Puesto atras

Seleccionar la herramienta deseada en la tabla de
herramientas con las teclas cursoras
Pulsar la softkey Cargar herram.

La lista de revélver captura la herramienta
seleccionada.

Transferir todas las herramientas necesarias a la
lista de revolver

Pulsar la softkey Atras

Pulsar la softkey memoriz.

El control numeérico guarda la ocupacion del
revolver.

Pulsar la softkey Atras
El control numérico muestra el menu principal.

Informacioén detallada respecto a este tema

® Opcionde mend Fijar T, S, F
Informacion adicional: "Introduccion de los datos de maquina’,
Pagina 119

= Lista de revolver

Informacion adicional: "Configuracion de la tabla de posiciones”,

Pagina 130

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022

45



2.4 Alinear la pieza

Sujetar la pieza
Fije la pieza en bruto en la maquina con un utillaje adecuado.

INDICACION

jAtencién: Peligro de colision!

Es posible que se produzcan colisiones entre el utillaje y la
herramienta. Si la pieza no ha quedado lo suficientemente lejos
del utillaje tras el desmontarse, la herramienta colisionara con el
utillaje.

= Alejar la pieza una distancia suficiente

® Revisar la medicion de la longitud de sujecion

B En caso necesario, seleccionar una herramienta mas larga
para garantizar una sujecion segura

Definir la posicion de cambio de herramienta

En cada cambio de herramienta se desplazara el punto de cambio
de herramienta. Para cambiar la herramienta de forma segura,
debera definirse la posicion del punto de cambio de herramienta.
Definir el punto de cambio de herramienta de forma que el revolver
pueda girar sin colisiones y se pueda cambiar las herramientas sin
problemas.

Para fijar el punto de cambio de herramienta, siganse las siguien-
tes instrucciones:

H > Seleccionar opcion de menu ajustar
ﬂ? > Seleccionar la opcion de menu
R Fijar pto. cambio herr.

» Desplazar manualmente el punto de cambio de
herramienta deseado

» Pulsar la softkey aceptar posicion

> El control numérico guarda la posicion actual
como punto de cambio de herramienta.

» Pulsar la softkey Atras

aceptar
posicion

atras

‘ » Pulsar la softkey Atras
> El control numérico muestra el menu principal.

Atras

Informacioén detallada respecto a este tema

®  Punto de cambio de herramienta
Informacion adicional: "Fijar punto de cambio de herramienta”,
Pagina 147
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Cambio de herramienta

Después de definir el punto de cambio de herramienta, puede
sustituir la herramienta. En el mismo paso también puede definir los
datos de corte.

i T » Seleccionar la opcion de menud Fijar T, S, F
= » Introducir la herramienta seleccionada con T
Definir los datos de corte deseados:

= F: Avance por revoluciéon en mm/rev

® S:veloc.d.corte en m/min

Pulsar la softkey Guardar

Se sustituird la herramienta seleccionada.
Pulsar la softkey Atras

El control numérico cambia al menu principal.

memnoriz.

atrds

v v.v Vv

Informacioén detallada respecto a este tema

B Cambio de herramienta
Informacion adicional: 'Llamada a la herramienta’, Pagina 138
= Definir datos de corte
Informacién adicional: "Introduccion de los datos de maquina’,
Pagina 119

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022



Primeros pasos | Alinear la pieza

Definicion del punto cero de la pieza

Tiene varias posibilidades para definir el punto cero en la pieza.
Puede fijar el punto cero en la superficie plana de la pieza o planificar
una sobremedida en el programa NC.

Para definir el punto cero de la pieza, siganse las siguientes
instrucciones:

» Seleccionar opcion de menu ajustar
» Seleccionar opcion de mend Fijar valores eje

» Conectar el cabezal

» Rozar manualmente la superficie plana con la
herramienta

Punto cero de la pieza que no esta en la superficie plana:

» Introducir la distancia herramienta-punto cero de la pieza como
Coord. pto. medicién Z

> El control numérico calcula el punto cero de la pieza Z.
; » Pulsar la softkey memoriz.
memoriz. L.
> El control numérico guarda el punto cero
introducido.
Punto cero de la pieza en la superficie plana:

Pulsar la softkey Z = 0

> El control numérico guarda la posicion actual
como punto cero de la pieza.

Pulsar la softkey Atras

v

=0

v

atrds

v

Pulsar la softkey Atras
El control numérico muestra el menu principal.

Atras

v

Informacion detallada respecto a este tema:

m Fijar el punto cero de la pieza
Informacién adicional: 'Definir punto cero de la pieza’,
Pagina 144
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2.5 Mecanizar la pieza

Submodo de funcionamiento Aprendizaje (opcidn #8)

Debe terminar la pieza mostrada a la derecha en el submodo de
funcionamiento aprendiz.. Para ello, programe el mecanizado
mediante ciclos de aprendizaje. El control numeérico guarda los
ciclos programados en un programa NC.

Abrir programa NC

Para abrir un nuevo programa NC, siganse las siguientes instruc-
ciones:

» Cambiar al modo de funcionamiento Maquina

v

Pulsar la softkey aprendiz.

aprendiz.

v

Pulsar la softkey lista de programas
Introducir nombre del fichero
Pulsar la softkey Abrir

lista de
pIogramas

vV Vv

Abrir

Definicion de la pieza en bruto

e » Pulsar la softkey afadir ciclo
ciclo

» Seleccionar la opcion de menu Definir pieza en
bruto

» Seleccionar opcion de menu Pieza en bruto-
barra/tubo
> El control numérico abre una ventana de dialogo.
» Definir parametros:
B X diametro exterior = 60 mm

®  Z: longitud — inclusive sobremedida planoy
capacidad de sujecion = 60 mm

= K: canto derecho — Sobremedida plano =
Tmm

B RG: Activar seguimiento contorno = 1: con
seguimiento interno del contorno

» Pulsar la softkey final. introd.

fainal.
intro.

» Pulsar la softkey Inicio Simulacién

> El control numérico cambia al submodo de
funcionamiento Simulacion.

» Pulsar la softkey memoriz.

> El control numérico cambia al submodo de
funcionamiento aprendiz..

memoriz.
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Pieza torneado transversal

memoriz.

v

Pulsar la softkey afadir ciclo
Seleccionar opcion de menu cortes indiv.

Seleccionar opcion de menu Mecanizac.lin.
transv.

El control numeérico abre una ventana de dialogo.
Pulsar la softkey con retroces

Definir parametros:

= X: punto de arranque = 62 mm

® Z:punto de arranque =2 mm

® Z1:Pto. inic. contorno (si con retroces) =
0mm

® X2: Pto. final contorno - radio doble de la
herramienta de torneado, p. €j. —=1,6 mm

= T:No. herram. — Numero de puesto de
revolver

m S: Velocidad corte o Velocidad constante,
por ejemplo, 220 m/min

= F: Avance por revolucioén, p. €j. 0,2 mm/rev
Pulsar la softkey final. introd.

Pulsar la softkey Inicio Simulacién

El control numérico cambia al submodo de
funcionamiento Simulacion.

El control numérico simula el ciclo de
mecanizado.

Pulsar la softkey memoriz.

El control numérico cambia al submodo de
funcionamiento aprendiz..

Se puede mecanizar un ciclo inmediatamente después de
haberlo definido.

Terminar el contorno de la pieza

afiadir
ciclo

editar
IcP

Abrir

50

>

vV v v VvV

Pulsar la softkey afiadir ciclo

Seleccionar opcién de menu arranqg. viruta lon/
plan

Seleccionar opcion de menu Maquinado ICP
long.

Pulsar la softkey editar ICP

El control numérico abre los contornos ICP.
Introducir el nombre del contorno

Pulsar la softkey Abrir

El control numérico cambia al submodo de
funcionamiento Editor ICP.

Primeros pasos | Mecanizar la pieza

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022



Primeros pasos | Mecanizar la pieza

memoriz.

i

EE
51
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LmL

memoriz.

il

memoriz.

memoriz.

Lm
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EiEis

=
I_I_II

ElE
L

memoriz.

il

i =
£]
O]

|
=

memoriz.

LLL
EiEie

v

memoriz.

atras

v

v

Seleccionar la opcién de menu Contorno

Seleccionar la opcion de menu Linea
Introducir las coordenadas:

m  XS: Pto.inicial del contorno = 0 mm
= ZS: Pto. inicial del contorno = 0 mm

® X Pto. dest. =20 mm
Pulsar la softkey memoriz.

Seleccionar la opcién de menu Linea
Z: Pto. dest. = —-10 mm
Pulsar la softkey memoriz.

Seleccionar la opcién de menu Linea
Introducir las coordenadas:

= X: Pto. dest. =40 mm

B Z:Pto. dest. = -20 mm

Pulsar la softkey memoriz.

Seleccionar la opcién de menu Linea
Z: Pto. dest. = -30 mm
Pulsar la softkey memoriz.

Seleccionar la opcién de menu Linea
X: Pto. dest. = 50 mm
Pulsar la softkey memoriz.

Seleccionar la opcién de menu Linea
Z: Pto. dest. = —40 mm
Pulsar la softkey memoriz.

Seleccionar la opcién de menu Linea
X: Pto. dest. = 60 mm

Pulsar la softkey memoriz.

Pulsar la softkey Atras
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atras

fainal.
intro.

memoriz.

atras

>
>

Pulsar la softkey Atras

El control numérico cambia al submodo de
funcionamiento aprendiz..

Definir parametros:
= X: punto de arranque = 65 mm
® Z:punto de arranque =2 mm

® P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar
maxima, p. gj. 5mm

T: No. herram. — Numero de puesto de
revolver

S: Velocidad corte o Velocidad constante,
por ejemplo, 220 m/min

= F: Avance por revolucioén, p. €j. 0,35 mm/rev
Pulsar la softkey final. introd.

Pulsar la softkey Inicio Simulacién

El control numérico cambia al submodo de
funcionamiento Simulacion.

El control numérico simula el ciclo de
mecanizado.

Pulsar la softkey memoriz.

El control numérico cambia al submodo de
funcionamiento aprendiz..

Pulsar la softkey Atras
El control numérico muestra el menu principal.

Informacioén detallada respecto a este tema

® E| submodo de funcionamiento Aprendizaje
Informacion adicional: "Trabajar con ciclos", Pagina 198
m Crear contornos ICP
Informacién adicional: "Crear contorno ICP", Pagina 450

= E| submodo de funcionamiento Simulacion
Informacion adicional: "Simulacion grafica’, Pagina 551
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Submodo de funcionamiento Ejecucion del programa
En el submodo de funcionamiento Secuencia programa se pueden
seleccionar y procesar programas NC.

El control numérico muestra por defecto el ultimo programa NC
utilizado.

Para cargar un programa NC, siganse las siguientes instrucciones:

R » Pulsar la softkey Desarrollo programa
P > El control numérico abre el submodo de

funcionamiento Secuencia programa.

> El control numérico muestra el tltimo
programa NC utilizado.

S » Pulsar la softkey lista de programas

e > El control numérico muestra una ventana de
didlogo con programas de aprendizaje.

» Dado el caso, pulsar la softkey DIN

El control numérico muestra programas NC del
modo de funcionamiento smart.Turn.

Seleccionar el programa NC deseado
Pulsar la softkey Abrir
> El control numérico carga el programa NC.

DIN

Abrir

Iniciar ejecucion del programa:
» Pulsar la tecla NC start

> El control numérico sigue ejecutando el
programa NC activo.

También se puede mecanizar un programa NC frase a frase, por
ejemplo, para introducir un nuevo programa NC. En este modo el
control numérico se detiene tras cada recorrido (bloque base).

Para iniciar la ejecucion del programa frase a frase, siganse las
siguientes instrucciones:

» Pulsar la softkey Frase a frase

registro
individ.
» En caso necesario, pulsar la softkey reg. basico

> El control numérico muestra los recorridos
individuales durante la ejecucion del programa.

Pulsar la tecla NC start para cada recorrido

> El control numérico mecaniza el programa Frase
a frase.

reg.
basico

v

Informacioén detallada respecto a este tema

® Editar programa NC
Informacion adicional: "Submodo de funcionamiento Ejecucion
del programa’, Pagina 172

® Programar en Aprendizaje
Informacion adicional: "Trabajar con ciclos", Pagina 198

B Programar en smart.Turn
Informacion adicional: Manual de usuario de smart. Turny
programacion DIN
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Introduccién y nociones basicas | Fundamentos del control numérico MANUALplus 620

3.1 Fundamentos del control numérico
MANUALplus 620

El control numérico ha sido concebido para tornos CNC. Es
idoneo para tornos tanto horizontales como verticales. El control
numeérico soporta un almacén de herramientas o un revolver de
herramienta, pudiendo estar situado el portaherramientas en los
tornos horizontales bien delante o detras del centro de torneado.

El control numérico esta 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.

MANUALplus para tornos de ciclos

Con el MANUALplus 620 podra realizar las reparaciones o trabajos
sencillos como en un torno convencional. Para ello, desplace los
ejes por el método habitual con los volantes. Para seccions dificiles
como por ejemplo conos, entlladura o rosca se utilizan los ciclos
del MANUALplus 620. Para lotes pequefios puede aprovechar la
programacion de ciclos. Cuando mecanice la primera pieza, guarde
los ciclos de mecanizado. De este modo se ahorrara mucho tiempo
al mecanizar la segunda pieza. Si aumentan las exigencias y debe
mecanizar tareas complejas con su torno, podra sacar provecho al
modo de funcionamiento de programacion smart.Turn.

MANUALplus para tornos CNC

Con el MANUALplus 620 puede desplazar hasta cuatro ejes
interpoladamente

En piezas completas o también piezas torneadas sencillas, con

el MANUALplus 620 se beneficiara de una introduccién gréafica

del contorno y de una programacion comoda en el modo de
funcionamiento smart.Turn. Si se utiliza la programacion variable,
se controlan subgrupos especiales de la maquina, se emplean
programas elaborados externamente, se debe cambiar a DIN PLUS.
En este modo de funcionamiento de programacioén se encuentran
soluciones para tareas especiales. En la programacion de ciclos y
en la programacion smart. Turn y DIN, el MANUALplus 620 soporta
los mecanizados con el eje C. En la programacion de ciclos y en la
programacion smart. Turn y DIN, el MANUALplus 620 soporta los
mecanizados con el eje Y.
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3.2 Configuracion

En su configuracion estandar, el control numérico esta 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.

Posicion del carro

El fabricante configura el control numérico segun la posicién del
carro:

= Eje Z horizontal con el carro portaherramientas detras del centro

de torneado

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

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

Los simbolos de menus, las imagenes de ayuda asi como las

imagenes graficas en la programacion ICP y en la simulacion tienen

presente la orientacion de los carros.

Las descripciones del presente Manual de instrucciones se basan
en un torno con portaherramientas dispuesto detras del centro de
torneado.

Sistemas portaherramientas

Como portaherramientas, el control numeérico soporta los siguientes

sistemas:
®  Portaherramientas Multifix con un puesto guardaherramienta
®  Revolver mit n puestos guardaherramienta

®  Revolver con n puestos portaherramienta y un portaherramientas

Multifix con un puesto guardaherramienta. En este caso
es posible que uno de los dos portaherramientas esté
situado simétricamente en el lado de la pieza opuesto al
portaherramientas estandar

® Dos portaherramientas Multifix, cada uno con un puesto
portaherramientas. Los portaherramientas se encuentran en
posiciones opuestas. Uno de los dos portaherramientas sera
simétricamente opuesto

= Almacén con m puestos portaherramientas y un
portaherramientas en el area de trabajo con un puesto
guardaherramienta
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Eje C (opcidn #55)
Con el eje C se realizan taladrados y fresados en la parte frontal y en
la superficie envolvente.

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

El control numérico soporta la elaboracion de programas NC con eje
Cenel:

®m  Submodo de funcionamiento aprendiz.
= Modo de funcionamiento smart.Turn (opcion #9)
® Programas DIN PLUS

Eje Y (opcion #70)

Con el gje 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 gje interpola linealmente. De este modo, por ejemplo, se
pueden mecanizar ranuras o cajeras con superficie base planas y
margenes de ranura verticales. Indicando el angulo del cabezal se
determina la posicion del fresado de contorno sobre la pieza.

El control numeérico soporta la elaboracion de programas con el gje Y
enel:

®m  Submodo de funcionamiento aprendiz.
= Modo de funcionamiento smart.Turn (opcion #9)
® Programas DIN PLUS

Mecanizado completo

Un mecanizado en tiempo 6ptimo y una programacion simple en
el mecanizado completo garantizan, entre otros, las funciones
siguientes:

B Entrega de piezas sincronizada en angulo si el cabezal gira

m Desplazamiento a tope fijo

= Tronzado controlado

B Transformaciones de coordenadas

El control numeérico contempla el mecanizado completo para todos
los conceptos de maquina usuales:

= Dispositivo de toma rotativo
® Contracabezal desplazable
® Diversos soportes de cabezales y herramientas
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3.3 Caracteristicas de las 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

Modo de funcionamiento Maquina

Movimiento manual de carro mediante pulsadores manuales de
direccion o volantes electronicos.

Introduccién y ejecucion con soporte gréafico de ciclos de
Aprendizaje sin almacenamiento de los pasos de trabajo en
alternancia directa con la operacion manual de la maquina.

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

Submodo de funcionamiento aprendiz.

Creacion de una secuencia de ciclos de Aprendizaje, procesandose
cada ciclo inmediatamente después de su introduccion o
simulandose graficamente y almacenandose a continuacion.

Submodo de funcionamiento Secuencia programa
Bien en modo frase a frase o en modo automatico:
® Programas DIN PLUS

® Programas smart.Tumn

® Programas de aprendizaje

Funciones de alineacién del modo de funcionamiento Maquina
= Fijar el punto cero de la pieza

® Definir la posicidon de cambio de herramienta

® Definir la zona de proteccion

= Medir Herramienta rascando con palpador o medidor optico

Programacion

B Programacion de aprendizaje

Programacién de contorno interactiva (ICP)
Programacion smart.Turn

Generacion automatica de programas con TURN PLUS.
Programas DIN PLUS
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Simulacion

B Presentacion grafica de la ejecucion de los programas
smart.Turn o DIN PLUS y presentacion grafica de un ciclo o de un
programa de aprendizaje

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

® Simulacién de extraccion (representacion de raspado)

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

m Representacion de los contornos introducidos
® Funciones de desplazamiento y de ampliacion

Sistema de herramientas

® Base de datos para 250 herramientas
Base de datos para 999 herramientas, con opcion #10
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
= Almacén de herramientas opcional

Base de datos tecnoldgica
B |ntroduccioén 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)

® 62 combinaciones material de la pieza-material de corte (992
entradas), con opcién #10

Interpolacion

® Recta: en 2 ejes principales (max. + 100 m)

m Circulo: en 2 ejes (radio mdx. 999 m)

m Eje C:interpolacion de Xy Z con el eje C

B Eje VY:interpolacion linear o circular de dos ejes en el plano

predeterminado. Al mismo tiempo, el tercer eje se puede
interpolar linealmente

B G17: Plano XY
= G18: Plano XZ
B G19:Plano YZ
B FEje B: Fresado y taladrado en un plano inclinado en el espacio
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3.4 Proteccion de datos

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

Para ello HEIDENHAIN pone a disposicion una funcién de Backup
en el software de transmision de datos del TNCremo. Rogamos

se pongan en contacto con el fabricante de la maquina. 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, péngase en contacto con el fabricante de la maquina.
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3.5 Explicacion de los conceptos empleados

®  Cursor luminoso: marcar la posicion actual en listas o0 en un
campo de introduccion

Las introducciones o las operaciones como copiar, borrar, afiadir,
etc. estan relacionadas con la posicion del cursor luminoso.

® Teclas cursoras: teclas para mover el cursor
m Teclas de flecha
®m Teclas PG UPy PG DN

= Ventana activa, funciones u opciones de menu: elemento de
pantalla que se representara en color

En las ventanas no activas, la linea del titulo se muestra en
color palido. Las opciones de funciones o de menu inactivas se
mostraran también en blanco.

= Ment: las funciones o los grupos de funciones que se mostraran
como el denominado campo 9°.

= Opcion de meni: simbolo individual de un menu

® Valor estandar: valores preasignados de parametros de ciclos o
parametros de los comandos DIN

m  Extension: secuencia de caracteres que sigue al nombre del
fichero

Ejemplo:

® * nc - Programas DIN

® * ncs - Subprogramas DIN (macros DIN)
m  Softkey: funciones a lo largo de las pantallas

= Teclas de seleccion de softkey: teclas para seleccionar las
funciones de softkey.

B Formulario: paginas individuales de un didlogo

= UNIDADES: dialogo resumido de una funcion en el modo de
funcionamiento smart.Turn.
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3.6 Estructura del control numérico

La comunicacion entre el usuario de la maquina y el control se
realiza mediante;

= Monitor
®  Softkeys
® Teclado
®m Panel de mandos de la maquina

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

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

El teclado para la introduccion de datos (panel de operador)

sirve para introducir datos de maquina, datos de posicion, etc.

El MANUALplus 620 no dispone de teclado alfanumeérico. Si se
introducen denominaciones de herramientas, descripciones de
programa o comentarios en programas NC, se visualiza un teclado
alfanumeérico en la pantalla. El panel de mandos de la maquina
comprende todos los elementos de mando que se precisan para el
funcionamiento manual del torno.

Los programas de ciclos, Contornos ICP y programas NC se
guardan en la memoria interna del control numérico.

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

Cuando utiliza un control numeérico con pantalla tactil
puede sustituir pulsaciones de teclas por gestos.
Informacion adicional: "Manejar la pantalla tactil",
Pagina 101
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3.7 Principios basicos

Sistemas de medida de recorridos y marcas de referencia

En los ejes de la maquina existen sistemas de medida que registran

las posiciones del carro y de la herramienta. Cuando se mueve un

eje de la maquina, el sistema de medida correspondiente genera Xyp

una sefial eléctrica a partir de la cual el control numérico calcula la

posicion real exacta del eje de dicha maquina. X (ZY)

En una interrupcion de tension se pierde la asignacion entre la
posicion del carro de la maquina y 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 sefial que
identifica un punto de referencia fijo de la maquina. De este modo, el
control numérico puede volver a ajustar la asignacion de la posicion
real a la posicion de maquina actual. En sistemas lineales de medida
con marcas de referencia codificadas se deben desplazar los ejes de Zref
la maguina un maximo de 20 mm, en sistemas de medida angulares,
un maximo de 20°.

En caso de aparatos de medicion de recorrido incrementales,

Xref

después de una interrupcion del suministro eléctrico hay que

desplazarse a puntos de referencia fijos. El sistema conoce las M I

distancias de dichos puntos de referencia al punto cero de la —
maquina (véase figura). 1L

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 asignacion
entre la posicion real y la posicion del carro de la maquina
directamente después de la puesta en marcha.

Denominacion de ejes

El carro transversal se denomina Eje X y el carro de bancada eje Z.
Todos los valores X visualizados y programados se consideran

sz X+
como diametro. Y+
Tornos con eje Y: el eje Y se encuentra perpendicular al eje Xy al Z @ ©

(sistema cartesiano).

Para los desplazamientos se tiene en cuenta:

B |os movimientos en sentido + parten de la pieza
= | os movimientos en sentido — van hacia la pieza.

T
i

I@I
|
|
|
|
|
|
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Sistema de coordenadas

El significado de las coordenadas X, Y, Z, C esta determinado en el
DIN 66 217217.

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

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

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

Aligual que en los desplazamientos también deberd 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 precision de T um
(0,007 mm) La indicacién 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 posicion de
una pieza esta determinada de manera inequivoca por coordenadas
absolutas.
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Coordenadas incrementales

Las coordenadas incrementales se refieren a la Ultima posicion Ax
programada. Las coordenadas incrementales indican la cota o 20 2 20
distancia entre la Ultima y la siguiente posicion. Cada posicién de
una pieza esta determinada claramente mediante coordenadas
incrementales.

Coordenadas polares

Los datos de posiciones en la superficie frontal y en la superficie YK
lateral se pueden programar tanto en coordenadas cartesianas

como en coordenadas polares. 90°_ 45
En una acotacion en coordenadas polares, se determina claramente

una posicion sobre la pieza mediante el diametro y el angulo. 990 @9

Punto cero de la maquina

El punto de interseccion del eje X con el gje Z se denomina punto
cero (origen) de la maquina. Por regla general, en un torno es el
punto de interseccion del eje del cabezal con la cara frontal del
mismo. La letra que lo caracteriza es la M. —]
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Punto cero de la pieza

Para el mecanizado de una pieza es mas facil establecer el punto

de referencia en la pieza segun la acotacion del plano de la pieza
(origen de la medida). Dicho punto se denomina punto cero de pieza.
La letra que lo caracteriza es la W.

Unidades de medida

El control numeérico puede programarse en el sistema métrico o en
pulgadas. Las unidades métricas de la tabla son validas para las
programaciones y visualizaciones.

Medidas métrica pulgadas
Coordenadas mm pulgadas
Longitudes mm 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 pulgadas/min
Aceleracion m/s? ft/s2
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3.8 Maedidas de la herramienta

El control numérico precisa conocer los datos de las herramientas
para poder posicionar los ejes, calcular la compensacion del radio de
la cuchilla, determinar la subdivision de corte en los ciclos, etc.

Dimensiones de longitud de herramienta

Todos los valores de posicion programados y visualizados se
refieren a la distancia entre la punta de la herramienta y el cero
pieza. Sin embargo, internamente, el sistema solo conoce la posicion
absoluta del sistema portaherramientas (carro). Para poder calcular
y visualizar la posicion de la punta de la herramienta, el control
numeérico precisa las cotas XL y ZL.

Correcciones de la herramienta

Durante el arranque de viruta, el filo de la herramienta sufre un
desgaste. Para compensar este desgaste, el control numérico
realiza correcciones. La gestion de los valores de correccion se
realiza independientemente de las cotas de longitud. El sistema
suma dichos valores a las cotas de longitud.

Compensacion de radio de filo 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
control numérico corrige mediante la compensacion de radio de
cuchilla.

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

La compensacion SRK calcula un nuevo recorrido de
desplazamiento, el equidistante, para compensar dicho error.

El control numérico 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 programacion DIN con
recorridos independientes, también se puede activar/desactivar la
compensacion SRK.

Si queda material restante, p. €]. debido al angulo de corte o al
angulo de incidencia, el control numérico emitira un aviso de
advertencia. Con el pardmetro de maquina suppressResMatIWar (N°
201000) puede desactivar la programacién de ejes paralelos.

ZL

¢

<@
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Compensacion de radio de fresa (FRK)

En el fresado, el diametro exterior de la fresa es decisivo para crear
el contorno. Sin compensacioén de radio de fresa (FRK), el centro de
la fresa es el punto de referencia en los recorridos. Para compensar
dicho error, la FRK calcula un nuevo recorrido, el equidistante.
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4.1 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 funcion dentro de los menus

® | os cuadros de didlogo pueden estar integrados por varias
paginas

® | os cuadros de didlogo pueden terminarse afirmativamente
mediante las softkeys con INS o negativamente con ESC

m | as modificaciones realizadas en las listas se activaran
directamente

Estas modificaciones también se conservaran si la lista se cierra
con ESC o INTERRUP..

Ajuste
B Encontrara todas las funciones de ajuste en el modo de
funcionamiento Maquina en el Modo manual

® Mediante las opciones de menu ajustar y Fijar T, S, F, pueden
llevarse a cabo todos los trabajos preparativos.

Nombre del programa

El nombre de programa empieza con una cifra o con una letra,
seguido de hasta 40 caracteres y la extension .nc para programas
principales y .ncs para subprogramas.

Para los nombres de programas estan permitidos todos los
caracteres ASCII salvo:

~*?<>|/\:"%#
Los siguientes caracteres tienen un significado especial:

Caracteres Significado

El dltimo punto del nombre de un fichero
separa la extension

\y/ Para el arbol de directorios

Separa la denominacion de la unidad del
directorio
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Programar en el modo de funcionamiento aprendiz.
» Seleccionar el modo de funcionamiento Maquina

» Seleccionar el submodo de funcionamiento
aprendiz.

aprendiz.

S » Pulsar la softkey lista de programas

pIogramas

2 » Abrir nuevo programa de ciclos

g » Pulsar la softkey afiadir ciclo para activar el
e menu de ciclos
» Seleccionary especificar el mecanizado
Pulsar la softkey final. introd.

Iniciar la simulacién y comprobar el proceso
En caso necesario, seleccionar las opciones de

R grafico

N

» Guardar el ciclo tras realizar el mecanizado

memoriz.

» Pulsar NC-Start para iniciar el mecanizado

» Repetir los pasos para cada nuevo mecanizado

Programar en el modo de funcionamiento smart.Turn
(opcién #9)

B Facil programacion mediante Units» en un programa NC
estructurado

Combinable con funciones DIN

Es posible la definicion grafica de contornos

Seguimiento de una pieza en bruto si se utiliza dicha pieza

Conversion de programas de ciclos a programas smart.Turn de
la misma funcionalidad
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4.2 Pantalla de control

El control numérico representa la informacién a visualizar en St [ smrttun | [y itor hecsastentas | ]
ventanas. Algunas ventanas solo aparecen en pantalla cuando se ¥ 23.405 oX u 0,000 10 7
necesitan, por ejemplo, durante la introduccion de datos. 2 370342 B 1 ooz |
v 0.000 aY 4 B ® o0.000.
Ademas, en la pantalla se muestran la linea de modos de 1 e o B 2t e 2 w1f B2, 10 |
funcionamiento, la visualizacién de softkeys y |a visualizacién (e —
de softkeys del PLC. Las casillas de la visualizacion de softkeys g o gl |
corresponden a las softkeys que aparecen debajo de la pantalla. A
=) bT
0 Cuando utiliza un control numérico con pantalla tactil n
puede sustituir pulsaciones de teclas por gestos.
Informacion adicional: "Manejar la pantalla tactil", s g | . " |
Pagina 101

Linea de Modos de Funcionamiento

En la linea de modos de funcionamiento (en el borde superior de
la pantalla) se muestran las pestafias 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 informacion importante sobre posiciones de gjes, avances,
velocidades de giro y herramientas.
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Ventanas adicionales utilizadas

® Ventana de listas y de programas: visualizacion de listas de
programas, herramientas, parametros, etc.
Navegue dentro de la lista con las teclas cursoras y seleccione
los elementos de la lista para editar.

= Ventana del menu: visualizacion de los simbolos del menu
Esta ventana aparece en la pantalla inicamente en el submodo
de funcionamiento aprendiz. y en el modo de funcionamiento
Maquina.

= Ventana de introduccidn o ventana de dialogo: para introducir el
parametro de un ciclo, un elemento ICP, un comando DIN, etc.
Los datos existentes se visualizan, borran o modifican en la
ventana de didlogo.

B |magen auxiliar: La imagen auxiliar explica las introducciones de
datos (pardmetros de ciclos, datos de herramientas, etc.)
Con la tecla con tres flechas (en el borde izquierdo de la
pantalla) puede cambiar entre imagenes auxiliares para
el mecanizado exterior o el mecanizado interior (solo en
programacion de ciclos).

= Ventana de simulacion: representacion grafica de los segmentos
de contorno y simulacion de los movimientos de la herramienta
Con la simulacién puede comprobar ciclos, programas de ciclos
y programas DIN.

® ICP: visualizacion del contorno durante la programacion ICP

= Ventana de edicion DIN: Visualizacion del programa DIN durante
dicha programacion DIN

= Ventana de errores: Visualizacion de los errores y avisos que se
hayan producido
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4.3 Manejo, introduccion de datos

Modos de funcionamiento

El modo de funcionamiento activo se identifica realzando la pestafia
del modo de funcionamiento. El control numérico diferencia los
siguientes modos de funcionamiento:

® Maquina — con los submodos de funcionamiento:
aprendiz.

Secuencia programa

Editor ICP

Referencia

Simulacion
® smart.Turn - con los submodos de funcionamiento:
= Editor ICP
= Elaboracion automatica del plan de trabajo AWG
® Simulacién
®  Editor herramientas — con los submodos de funcionamiento:
= Editor tecnologia
® Organizacion — con los submodos de funcionamiento:
® Programacion param. maq.
= Transfer.

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

Al pulsar la tecla de modo de funcionamiento dentro de un
submodo, el control numérico vuelve al menu principal de este modo
de funcionamiento.

=) tiquina ] > smart.Turn

| /|y Eeitor horzamontas |

300.000 B 0.000 j§ ® 0.0 T p[ AL

%
2 450,000 U 0.000 @ b0 001 ﬂ

v 9.000 , 4 0. 0.000
2o (o[ R | o (e CLIP] o (R Bl A (1 i |
mm_ =

1L $

Wi
= J
. =l

A=Y

13:10

xef.
miquina

desarz.
pan

prg.ciclo
-> DIN

aprendiz.

1
OFF (0

En determinadas situaciones, el cambio del modo de
funcionamiento no es posible, por ejemplo durante el
proceso de edicion de una herramienta en el modo de
funcionamiento Editor herramientas.

Antes del cambiar de modo de funcionamiento, en dichos
casos es imprescindible finalizar el proceso de edicion o el
didlogo.
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Seleccion del menu

Las teclas numéricas se emplean tanto para seleccionar menus B ] Dt | et pomamiontas | (B
como para introducir datos. La presentacion depende del modo de e (o 0 it 7 o i
. . bar %] trayectoria sisple =
funcionamiento. 0 B R famRatates
. . g . . F 4 herranienta b finecaado b T destaste transversal G828
= Durante la alineacién, en el submodo de funcionamiento 189 Silpunts coro domssin b HTPurzon, b S parateto a1 contorma 5635
] B X N 102 343 Ciclos de palpacion ¥ iRoscado b défipidireccional 6835
aprendiz., etc,, se representaran las funciones en un 9° campo, Hum b s
ra \ance, velocida: giro
la Ventana de menu 398 S e ,
o _ o . § N 198 funciones audliares b
La fila inferior muestra el significado de la opciéon de menu oA
SeleCC|Onada g ig: UNLT ID"G818_ICP* [G818 Longitudinal roughing in ICP]
N152 T1
= En los demas modos de funcionamiento, el simbolo del cuadro I
de 9 casillas se antepone con una posicion marcada de la s JOFTTLZcpear o
funcién | ‘ [ | ‘ ’

Pulsar o bien la tecla numeérica correspondiente o bien seleccionar el
simbolo con las teclas de cursor y pulsar la tecla ENT.

Softkeys

= En algunas funciones del sistema, la seleccion de softkeys se
realiza en varias etapas

m Determinadas softkeys actian como un interruptor

Un modo esta activado cuando la casilla correspondiente esta
activa (fondo de color). El ajuste se mantiene activado hasta que
se desconecte la funcion.

® | as funciones como aceptar posicion reemplazan a una
introduccion de valores manual

Los datos se escriben en las casillas de introduccién de datos
correspondientes.

® |aintroduccion de datos no se termina hasta que se pulsa la
softkey memoriz. o final. introd.

® Con la softkey Atras, se vuelve un nivel hacia atras.
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Introducciones de datos
La ventana de introduccion contiene varias casillas de introduccion.

aquinado ICP long.

Con las teclas flecha arriba y flecha abajo, se posiciona el cursor : = : :
en la casilla de introduccién deseada. En la parte inferior de la X ]23.40a Z [31.7025
ventana o directamente antes de la casilla de introduccién de datos, .FK [Huel = ' |
el control numeérico muestra el significado de la casilla seleccionada. . Je-Fo |
Para introducir datos, situar el cursor en la casilla de introduccion P ]5 H |8: con cs']
deseada. Los datos ya existentes se sobreescriben. Con las teclas e f— ,7
flecha izquierda y flecha derecha, desplace el cursor a la posicion T
deseada dentro de |a casilla de introduccion de datos para poder 0 |0 Mo v]
borrar caracteres existentes o afadir caracteres en la misma. — '— — =
oA S —

La introduccion de datos en una casilla de introduccion finaliza bien :
con las teclas flecha arriba y flecha abajo o con la tecla ENT. G47 ]2
Cuando el nimero de casillas de introduccién sobrepasa la ' : '

. i T |1 G14 (0. smultv]
capacidad de una ventana, se utiliza una segunda ventana de
introduccion de datos. Esta circunstancia se identifica mediante el ID [e01
simbolo mostrado en la linea del pie de la ventana de introduccion ]-— ]—
de datos. Con las teclas pagina adelante/pagina atras se puede S |200 F]08.35
conmutar entre las ventanas de introduccion. e

Pto. inicial [mm] 172

Pulsando OK, final. introd. o memoriz., se aceptan los
datos modificados o introducidos. La softkey Atras o
Interrump. descarta los datos o cambios introducidos.

Dialogos smart.Turn
El didlogo Unit se divide en formularios y los formularios, a su vez,

en grupos. Los formularios se identifican mediant pestafias y los Vista |[Tool [Contor. |Ciclo |Global |[[D]

grupos se enmarcan con lineas finas. La navegacion entre los Posic. B2 Pesic. 52

formularios y los grupos se realiza con las teclas smart.Turn. > : : == f
Numero de identidad  TI0[S

Teclas smart.Turn @ Avance Flo.3

Cambiar al siguiente formulario Velocidad corte s[300 '
Pto. inic. contorno X1/50 [

Cambiar al grupo siguiente o al anterior B irie. ZORESEHG 718
Pto. final contorno X2|0 '
Pto. final contorno 2|1 |
Maxima profundidad pasada P]2 :
Sobremed. X 1|8.508 |
Sobremed. Z ﬂB.ZBEl
Posicion aproximacion X [mm] ] 1/7
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Operaciones de listas

El control numérico representa programas de ciclo, programas DIN,

listas de herramientas, etc. en forma de lista. Para visualizar los

datos o eliminar, copiar, modificar o seleccionar elementos, navegue

por la lista con las teclas cursoras.

Teclado alfanumérico

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

>

>

Pulsar la softkey Teclado alfanum. o la tecla GOTO para
introducir texto

El control numérico abre la ventana introduccion de texto.

Introducir letras o caracteres especiales deseados pulsando
varias veces la tecla numérica

En caso necesario, cambiar entre mayusculas y minusculas con
la softkey abc/ABC

Esperar la incorporacion del caracter seleccionado al campo de
introduccion

Después, introducir el siguiente caracter
Aceptar el texto del campo de didlogo abierto con la softkey OK

Para borrar caracteres individuales debe pulsar la softkey
BACKSPACE.
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4.4 Calculadora

Funciones de la calculadora

La calculadora solo se puede activar en didlogos abiertos en la
programacion de ciclos o smart.Turn.

La calculadora tiene tres modos de presentacion:

= Cientifico

m Estandar

® Editor de formulas: en este caso, pueden introducirse
directamente varios célculos (ejemplo: 17*3+5/9).

Indicaciones de manejo | Calculadora

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 RECOGER VALOR ACTUAL, se
puede obtener el valor numérico de un campo activo
de introduccion de datos y transferirlo a la calculadora.
Mediante la softkey CONFIRMAR VALOR, es posible
transferir el valor actual de la calculadora en el campo
activo de introduccion de datos.

S aprendia. | %> smare.tum | Iy Editor horzamontas | )
i) 300.000 aX (1] 0.000 10 001
2 450,000 a2 B o, T 13

v 0.000 Y 4 Be oo
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OFE]  oN

[z [31.7e25
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H [8: con ez

A
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T — E" I
I s [OFE
O TO— 'g\ g
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Pto. inicial [mm] 120 g9
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oz
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1
[]

Utilizacion de la calculadora

» Seleccionar el campo de introduccion con las
teclas cursoras

» Abrir la calculadora o cerrarla de nuevo con la
tecla CALC

@ » Cambiar el menu de softkey hasta que se

muestra la funcién deseada
Realizar el calculo:
TS » Pulsar la softkey CONFIRMAR VALOR
> El control numérico acepta el valor en el campo
Cambiar la presentacion de la calculadora:
e » Pulsar la softkey Vista hasta obtener la vista

deseada
Funcion de calculo

de entrada de datos activo y cierra la calculadora.

Comando abreviado o

e
(] > || =]a|s]|s]
arc | sIN | cos | Tan| 1] 2| 3]
x"y | soRT| 1/x| 1 | 8| .| ¢]|
Vista || 0.
2| | | e )
(| o ] =]4a]|s|s]
aRC | SIN | cos | Tan| 1] 2| 3]
x*y | sorT| yx | P | o .| ¢
me | ws | mR | me | o e F|
LN}LOG“e"x]‘SGN}ﬂ_BJC
['DEG _RAD [["HM PULGA|[DEC -]

Softkey

Sumar +
Restar -
Multiplicar *

Dividir /
Calculo entre paréntesis 0

Arco ARC
Seno SEN
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Funcién de calculo Comando abreviado o Editor formulas
Softkey Vista ||

Coseno Ccos +I'|*|!|

Tangente TAN ( | ) | CE | : |

Elevar un valor a una potencia X"y ARC l SIN | cos | TAN |

Sacar la raiz cuadrada SQRT Xy I SQRTI 1/x I PI |

Funcion de inversion 1/x

Pl (3,14159265359) PI

Sumar un valor a la memoria M+

intermedia

Guardar un valor en la memoria MS

intermedia

Llamada a la memoria intermedia MR

Borrar la memoria intermedia MC

Logaritmo natural LN

Logaritmo LOG

Funcién exponencial e”*x

Comprobar el signo SGN

Generar un valor absoluto ABS

Suprimir cifras decimales INT

Suprimir las cifras enteras FRAC

Valor modular MOD

Seleccionar vista Vista

Borrar valor DEL

Unidad dimensional MM O PULGADAS

Visualizacion de los valores DEG (Grad) o RAD

angulares

(medidas en radianes)

Tipo de visualizacion de los valores

DEC (decimal) o HEX
(hexadecimal)

o La funcidn de calculo Arco funciona Unicamente en
combinacion con SIN, COS o TAN.
La funcién inversa la escribe la calculadora como ASIN,
ACOS o ATAN.
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Ajustar la posicion de la calculadora

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

» Desplazarse por la calculadora con las teclas de
flecha

También se puede desplazar la calculadora con un ratén
conectado.

82
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4.5 Tipos de programa

El control numeérico conoce los programas y contornos siguientes:
= Programas de Aprendizaje (programas de ciclos) se emplean en
el submodo de funcionamiento aprendiz.

® | os programas smart.Turn y los programas principales DIN se
crean en el modo de funcionamiento smart.Turn

® | os subprogramas DIN se crean en el modo de funcionamiento
smart.Turn y se utilizan en programas de ciclos y programas
principales smart.Turn

® [ os Contornos ICP se crearan durante el submodo de
funcionamiento aprendiz. o en el modo de funcionamiento
Maquina
La extension del fichero depende del contorno descrito.

En el modo de funcionamiento smart.Turn los contornos se
almacenan directamente en el programa principal.

Tipo de programa Carpeta Extension

Programas de Apren- nc_prog\gtz *.emz

dizaje (Programas de

ciclos)

Programas principales nc_prog\ncps *.nc

smart.Turny DIN

Subprogramas DIN nc_prog\ncps *.ncs

Contornos ICP nc_prog\gti

= Contornos de B *.gmi
torneado B *omr

= Contornos de la = *.gms

pieza en bruto
m Contornos de
superficie frontal
= Contornos en
superficie lateral

= *.gmm
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4.6 Mensajes de error

Visualizar error

El control numérico muestra errores en los siguientes casos:
B introducciones erroneas

m error l6gico en el programa

m 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 informacion completa referida a todos los
errores surgidos se encuentra en la ventana de error.

El control numérico utiliza los siguientes iconos y colores de fuente
para las diferentes clases de error:

Icon Color de Clase de error  Significado
simbolo
) Rojo Error El control numérico muestra un didlogo con las opciones entre las
Ay Tipo de que se tiene que elegir.
pregunta
©® Rojo Error dereset  El control numérico debe reiniciarse.
El mensaje no se puede borrar.
0 Rojo Error Para poder continuar se debe borrar el mensaje.
El error no se podra borrar hasta que no se haya solucionado la
causa.
A\ Amarillo Advertencia Se puede continuar sin tener que borrar el mensaje.
Lol LLa mayoria de advertencias se pueden borrar en cualquier momen-
to. Para algunas, debe solucionarse primero la causa.
0 Azul Informacion Se puede continuar sin tener que borrar el mensaje.
La informacioén se puede borrar en cualquier momento.
a Verde Nota Se puede continuar sin tener que borrar el mensaje.
El control numérico muestra la nota hasta la siguiente pulsacion de
tecla valida.

Si, en caso excepcional, aparece un Error en el procesamiento

de datos, el control numérico abre automaticamente la ventana de
error. No es posible corregir este tipo de error. Al finalizar el sistema
e iniciar de nuevo el control numérico.

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

> El control numérico abre la ventana de error
y visualiza todos los mensajes de error
acumulados.
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Cerrar la ventana de error
» Pulsar la softkey FIN

FIN

ERR » Pulsar latecla ERR
> El control numérico cierra la ventana de error.

Avisos de error detallados

El control numérico muestra posibilidades de causa del error y
posibilidades para su solucion.

Informacion respecto la causa de error y solucion de error:

» Abrir ventana de error
g

Posicionar el cursor sobre el mensaje de error

. » Pulsar la softkey INFO ADICIONAL
ADTCIONAL > El control numérico abre una ventana con
informacion sobre la causa y la solucion del error.
p— » Pulsar de nuevo la softkey INFO ADICIONAL para
ADICIONAL cerrar la informacion
Softkey INFO INTERNA

La softkey INFO INTERNA ofrece informacion sobre el mensaje de
error, que solamente reviste importancia en un caso de servicio
postventa.

£RR » Abrir ventana de error
» Posicionar el cursor sobre el mensaje de error
o » Pulsar la softkey INFO INTERNA
INTERNA El control numérico abre una ventana con
informacion sobre la causa y la solucion del error.
INFO » Pulsar de nuevo la softkey INFO INTERNA para
INTERNA cerrar la informacion
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Softkey AGRUPAR

Si se activa la softkey AGRUPAR, el control numérico muestra todas
las advertencias y mensajes de error que tengan el mismo ndimero
en una fila de la ventana de errores. De este modo, se obtiene una
lista de mensajes mas breve y sindptica.

Para agrupar los mensajes de error, hacer |o siguiente:
o » Abrir ventana de error

as » Pulsar la softkey MAS FUNCIONES
FUNCIONES
» Pulsar la softkey AGRUPAR

> El control numérico agrupa los avisos y mensajes
de error que son idénticos.

> La frecuencia de cada aviso aparece entre
paréntesis en la fila correspondiente.

» Pulsar la softkey RETROCEDER

AGRUPAR
off  [onl

===

Pulsar la softkey automat. ACTIVAR

Con la ayuda de la softkey automat. ACTIVAR se pueden registrar
numeros de error que guardan inmediatamente un archivo de
servicio al producirse el error.

AR » Abrir ventana de error
as » Pulsar la softkey MAS FUNCIONES
FUNCIONES
autonit. » Pulsar la softkey automat. ACTIVAR
__ACTIVAR | > El control numérico abre la ventana de
superposicion Activar almacenamiento
automatico.

» Definir entradas

= Nuamero de error : Introducir el nimero de
error correspondiente

= Activo: Poner marca, el archivo de servicio
postventa se crea automaticamente

= Comentario: Dado el caso, introducir
comentario al nimero de error

M » Pulsar la softkey ALMACENAR
> El control numérico guarda automaticamente

un fichero de servicio postventa al aparecer el
numero de error almacenado.

» Pulsar la softkey RETROCEDER

Indicaciones de manejo | Mensajes de error
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Borrar error

Al volver a seleccionar o al reiniciar un programa NC, el
control numérico puede extinguir automaticamente los
mensajes de error o de aviso pendientes. Si se ejecuta
dicho borrado automatico, lo establece el constructor
de la maquina en el parametro de maquina opcional
CfgClearError (n.° 130200).

Borrar errores fuera de la ventana de errores

o » Abrir ventana de error
» Pulsar la tecla CE para borrar los errores o

advertencias mostrados en la fila superior

En algunas situaciones no se puede utilizar la tecla CE
para borrar el error, ya que esta programada para otras
funciones

Borrar error
o » Abrir ventana de error

» Posicionar el cursor sobre el mensaje de error

BORRAR » Pulsar la softkey BORRAR para borrar un error

BORRAR » Pulsar la softkey BORRAR TODOS para borrar
ToDos todos los errores

Si al aparecer un error no se soluciona su causa, este no
se puede borrar. En este caso se mantiene el mensaje de
error.
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Protocolo de errores

El control numérico guarda los errores registrados y sucesos
importantes (p. €j., el inicio del sistema) en un protocolo de errores.

Se dispone de cinco protocolos. La capacidad de este protocolo de
errores es limitada. Cuando un protocolo esta lleno, se conmutara
al siguiente. Si el ultimo protocolo también esta lleno, se eliminara el
primer protocolo y se reescribird. En caso necesario, conmutese el
protocolo para consultar el historial.

Para abrir los protocolos de errores, siganse las siguientes instruc-
ciones:

» Abrir ventana de error

Pulsar la softkey FICHEROS PROTOCOLO

v

FICHEROS
PROTOCOLO

v

PROTOCOLO Abrir Protocolo

ERROR

v

FICHERD En caso necesario, poner el protocolo anterior

ANTERIOR

FICHERD » En caso necesario, poner el protocolo actual
ACTUAL

La entrada mas antigua del protocolo se encuentra al principio y la
mas reciente al final del fichero.
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Protocolo de teclas

El control numérico guarda las entradas de teclas y los eventos
importantes (p. gj. arranque del sistema) en el protocolo de teclas.

Se dispone de diez protocolos. La capacidad de estos protocolos de
teclas es limitada. Cuando un protocolo esta lleno, se conmutara al
siguiente. Si el ultimo protocolo también esta lleno, se eliminara el
primer protocolo y se reescribira. En caso necesario, conmutese el
protocolo para consultar el historial.

Para abrir el protocolo de teclas, procédase de la siguiente forma:

» Abrir ventana de error

FICHEROS » Pulsar la softkey FICHEROS PROTOCOLO
PROTOCOLO
PROTOCOLO » Abrir Protocolo
ERROR
FICHERD » En caso necesario, poner el protocolo anterior
ANTERIOR
FICHERO » En caso necesario, poner el protocolo actual
ACTUAL

El control numérico guarda en el protocolo de teclas cada tecla
pulsada durante el funcionamiento del panel de control. La entrada
mas antigua del protocolo se encuentra al principio y la mas reciente
al final del fichero.

Resumen de teclas y softkeys para examinar el protocolo

Softkey/ Funcién
Teclas
INICIO Salto al comienzo del protocolo de teclas
FIN Salto al final del protocolo de teclas
Buscar texto
BUSQUEDA
FICHERD Protocolo de teclas actual
ACTUAL
FICHERD Protocolo de teclas anterior
ANTERIOR

Retroceder/avanzar linea

Regreso al menu principal

B
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Guardar fichero del servicio postventa

En caso necesario, se puede guardar la situacién actual del control
numérico y facilitarsela al experto del servicio técnico para su
evaluacion. Para ello, se guarda un grupo de ficheros de servicio
(protocolo de errores y de teclas, asi como otros ficheros que
ofrecen informacion sobre la situacién actual de la maquina y del
mecanizado).

Para posibilitar el envio de ficheros de servicio técnico
mediante correo electronico, el control numeérico guarda
unicamente los programas NC activos con un tamafio
de hasta 10 MB en el fichero de servicio postventa. Los
programas NC de tamafio superior al indicado no se
guardan al crear el fichero de servicio postventa.

Si gjecuta la funcion GUARDAR FICHEROS SERVICIO mas de una
vez con el mismo nombre de archivo, se sobrescribira el grupo de
archivos de servicio guardado anteriormente. Por ello, al realizar la
funcion de nuevo hay que utilizar otro nombre de archivo.

Guardar ficheros de servicio

o » Abrir ventana de error

FICHEROS » Pulsar la softkey FICHEROS PROTOCOLO

PROTOCOLO

L] » Pulsar la softkey GUARDAR FICHEROS SERVICIO
__SERVICIO | > El control numérico abre una ventana

superpuesta en la cual se puede introducir un
nombre de fichero o la ruta completa para el
fichero de servicio técnico.

2 » Pulsar la softkey OK
> El control numérico guarda el fichero del servicio

postventa.
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4.7 Sistema de ayuda sensible al contexto
TURNguide

Aplicacion

o Antes de poder utilizar el TURNguide, desde la pagina web
de HEIDENHAIN se deben descargar los ficheros de ayuda.

Informacion adicional: 'Descargar los ficheros de ayuda
actuales”, Pagina 96

El sistema de ayuda sensible al contexto TURNguide contiene la
documentacion de usuario en formato HTML. TURNguide se abre
pulsando la tecla Info, con lo cual el control numérico, dependiendo
de la situacion, muestra parcialmente la correspondiente
informacién directamente (llamada sensible al contexto).
Igualmente, si durante la edicion de un ciclo se acciona la tecla Info,
generalmente llegara exactamente al apartado de la documentacion
con la descripcion de la funcién en cuestion.

) Machine | %> saazt.Turn | B Tool editor )

contents| Indox | Fing | 16 Frogranming m

El control numérico intenta iniciar el TURNguide en el
idioma 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 versién en inglés.

Estan disponibles las siguientes documentaciones de usuario en el
TURNguide:

= Manual de instrucciones de uso (BHBoperating.chm)
® smart.Turny DIN (BHBsmartturn.chm)

® |istado de todos los avisos de error NC (errors.chm)
|

En caso necesario, Manual de instrucciones de la aplicacion
TNCdiag (TNCdiag.chm)

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

Opcionalmente, el fabricante de la maquina puede también
incluir documentacién especifica de maquina en el
TURNguide. Estos documentos aparecen como libros
separados en el fichero main.chm.
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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

» Haga clic en las softkeys si ha hecho clic en el
simbolo de ayuda mostrado en la parte derecha
inferior de la pantalla

Si aparecen 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 programacion por el sistema
durante una llamada del sistema de ayuda (normalmente,
el Internet Explorer) sino, un navegador adaptado por
HEIDENHAIN.

) Machine | snart Tuen | B Tool ecitor

=] 1

)

th

in ICP eyeles. The folloving

o to 48

—
=
=

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

Debe procederse de la siguiente forma:
> Seleccionar la barra de Softkeys, en la cual se visualiza la Softkey
deseada

» Hacer clic con el raton sobre el simbolo de ayuda que el control
numeérico muestra directamente a la derecha mediante la barra
de Softkeys.

> El cursor se convertira en un signo de interrogacion.

» Pulsar con el signo de interrogacion sobre la softkey, cuya
funcion se desee explicar

> El control numérico abre el TURNguide.

> Sino existe ningun punto de entrada para la softkey que ha
seleccionado, el control numérico abre el fichero main.chm,

desde el que puede buscar la explicacion deseada mediante
busqueda de texto o navegacion manual.

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

» Seleccionar un ciclo cualquiera
» Pulsar la tecla Info
> El control numérico inicia el sistema de ayuda y
muestra la descripcion de la funcién activa (no es

valido para las funciones auxiliares o los ciclos
integrados por su fabricante).
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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 triangulo 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.

En lo sucesivo, las funciones del teclado descritas solo
estaran disponibles en el control numeérico, no en el puesto
de programacion.

Elemento de Funcién
mando
B Elindice izquierdo esta activo: seleccionar

la entrada inferior o superior

B | aventana de texto de la derecha esta
activa: Desplazar la pagina hacia abajo o
hacia arriba, si el texto o los graficos no
se visualizan totalmente

® FElindice izquierdo esta activo: desplegar
el indice o, con un indice abierto
completamente, salto a la ventana
derecha

® | aventana de texto a la derecha esta
activa: Ninguna funcién

® Elindice a la izquierda esta activo: cerrar
el indice

® | aventana de texto a la derecha esta
activa: Ninguna funcién

ENT ® Elindice a laizquierda esta activo:
mostrar pagina seleccionada

® | aventana de texto a la derecha esta
activa: si el cursor esta sobre un enlace,
entonces salta a la pagina enlazada

® Elindice a laizquierda esta activo.
Cambiar de pestafa entre visualizacion

del directorio indice, visualizacion del
directorio de palabras clave y la funcion
Busqueda de texto completo, y conmutar
al lado derecho de la pantalla

® | aventana de texto a la derecha esta
activa: Salto de retorno a la ventana
izquierda
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Elemento de Funcioén
mando
=l =h = Elindice izquierdo esta activo: seleccionar

la entrada inferior o superior

B |aventana de texto a la izquierda esta
activa. Saltar al enlace siguiente

Seleccionar la ultima pagina visualizada

Avanzar hacia delante tras haber utilizado
varias veces la funcién seleccionar ultima
pagina mostrada

Retroceder una pagina

Pasar una pagina hacia delante

Mostrar u omitir el indice de contenidos

Cambio entre representacion 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 representacion a pantalla completa esta
activa, el Control numeérico reduce automati-
camente el tamafo de la ventana antes del
cambio de foco.

Finalizar TURNguide
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Directorio de palabras clave
Las palabras clave mas importantes se encuentran en el directorio Sacrine @ et | et | ]

de palabras clave (pestafia Indice). Se pueden seleccionar mediante 5 = R
! , ﬂh_ - 3]

clic del ratdon o directamente con las teclas de cursor.

La pagina izquierda esta activa:

» Seleccionar la solapa indice

Activar el campo de introduccién Contrasefia
Introducir la palabra para buscar

El control numérico sincroniza el directorio de
palabras clave referido al texto introducido, de
manera que sea mas facil encontrar la palabra €
clave en la lista mostrada.

» Alternativamente, destacar la palabra clave
deseada mediante las teclas cursoras

1P is called from snart
16F contours created in
tfil

e dislogs.

saved by the HAMALplus in
(contoux nanes) with up to 46

in ICP cycles. The folloving

v v Vv

Nt » Abrir con la tecla ENT informacion sobre la
palabra clave seleccionada

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

Busqueda de texto completo

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

La pagina izquierda esta activa:

Seleccionar la solapa Busqueda

Activar el campo de introduccion Busqueda:
Introducir la palabra para buscar

Pulsar tecla ENT

El control numérico lista todas las posiciones
encontradas que contienen dicha palabra.

Destacar la posicion deseada mediante las teclas
cursoras

v v. v Vv

o
v

ENT » 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 funcion 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 numérico 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 del control
numeérico se encuentran en la pagina web de HEIDENHAIN en la

direccion www.heidenhain.de.

Los ficheros de ayuda para la mayoria de idiomas de didlogo se

encuentran en:
» Documentacion
Documentacion del usuario

>
» Producto, p. €j. MANUALplus 620
> Numero de software NC, p. g]. 548431-xx

A partir de la version 16 de software NC, HEIDENHAIN
ha simplificado el esquema de la creacién de versiones:

® Elintervalo de tiempo de la publicacion de
contenidos determina el numero de la version.

® Todos los tipos de control numérico de un intervalo
de tiempo de publicacién de contenidos presentan el
mismo ndmero de version.

B Elnumero de version de las estaciones de
programacion se corresponde con el nimero de
versién del software NC.

> Descargar y extraer un fichero CHM comprimido, en el idioma

deseado

» Transmitir los ficheros CHM extraidos al control numérico

dentro del directorio TNC:\tncguide\de y en el correspondiente

subdirectorio linguistico

Si se transmiten los ficheros CHM con TNCremo al

control numérico, en la configuracion de vinculacion en el
formulario Modo debe seleccionarse la tercera opcion en el
area de transmision en modo binario.

Idioma Directorio en el TNCremo
Aleman TNC:\tncguide\de
Inglés TNC:\tncguide\en
Checo TNC:\tncguide\cs
Francés TNC:\tncguide\fr
Italiano TNC:\tncguide\it
Espafiol TNC:\tncguide\es
Portugués TNC:\tncguide\pt
Sueco TNC:\tncguide\sv
Danés TNC:\tncguide\da
Finlandés TNC:\tncguide\fi
Holandés TNC:\tncguide\nl
Polaco TNC:\tncguide\pl
Hungaro TNC:\tncguide\hu
96
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Idioma Directorio en el TNCremo
Ruso TNC:\tncguide\ru
Chino (simplificado) TNC:\tncguide\zh

Chino (tradicional)

TNC:\tncguide\zh-tw

Esloveno TNC:\tncguide\sl
Noruego TNC:\tncguide\no
Eslovaco TNC:\tncguide\sk
Coreano TNC:\tncguide\kr
Turco TNC:\tncguide\tr
Rumano TNC:\tncguide\ro
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4.8 Estacion de programacion DataPilot

Aplicacion

Adaptados a los controles numéricos CNC PILOT 640 y
MANUALplus 620, se pueden crear Programas NC en un PC con el
DataPilot CP 640 o DataPilot MP 620, probarse antes de proceder al

mecanizado, transferirse al control numeérico, y archivarse una vez
finalizada la produccion.

El ambito de aplicacion del DataPilot se encuentra en el drea de
taller proxima a la maquina, en la Oficina técnica o en la preparacion
de los trabajos. Gracias a su orientacion practica y al gran nimero
de funciones que ofrece, el DataPilot es asimismo totalmente apto
para formacion, tanto en la escuela como en la empresa.

Manejo

El manejo del DataPilot se hace con las teclas numéricas y de
funcion del teclado del PC.

Mas informacion sobre la instalacion y el manejo puede
consultarse en el manual de instrucciones para instalacion
y manejo del DataPilot.
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4.9 Menu HEROS

El Menu HEROS contiene todas las aplicaciones adicionales que se
encuentran disponibles en HEROS, el sistema operativo del control
numérico. La mayoria de estas funciones estan a disposicion de
todos los usuarios. Sin embargo, algunas funciones especiales,
como REMOTE DESKTOP MANAGER, deben activarse mediante las
opciones de desbloqueo.

Informacion adicional: "Funciones HEROS', Pagina 693

Para llamar el Mena HEROS se dispone de las posibilidades
siguientes:

m Pulsar la tecla DIADUR

m Seleccionar el simbolo de mend HEROS en el menu Servicio
técnico
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5.1 Pantalla y manejo

Pantalla tactil

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar esta
funcion.

La pantalla tactil se diferencia dpticamente mediante un marco
negroy la ausencia de teclas de seleccion de softkeys.

1 Linea superior

Cuando el control numérico esta conectado, la pantalla
muestra los modos de funcionamiento seleccionados en la
linea superior. Si pulsa en un modo de funcionamiento de la fila
superior se cambiara el modo de funcionamiento.

Pantalla tactil de 15,6"

2 Barra de softkeys para el fabricante
3 Barra de softkeys

El control numérico muestra funciones adicionales en una
barra de softkeys. La barra de softkeys activa se representa
como una barra azul.

4 Tecla de conmutacion de la pantalla para las figuras auxiliares
en la programacion de ciclos

5 Llamar el TURNguide

Teclado

Funcionamiento general

Las siguientes teclas se pueden sustituir, por ejemplo por gestos,
para mayor comodidad:

Tecla Funcion Gesto

@ Conmutar la caratula de Deslizar horizontalmente sobre la barra de softkeys
softkeys

D Teclas de seleccion de Softkeys  Tocar sobre la funcion en la pantalla tactil
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5.2 Gestos

Resumen de los posibles gestos

La pantalla del control numérico es compatible con Multi-Touch.
Esto quiere decir que reconoce diferentes gestos, incluso con varios
dedos a la vez.

Simbolo Gesto Significado
Teclear Un breve toque de la pantalla
Hacer doble clic Dos breves toques de la pantalla
Mantener Un toque largo de la pantalla

6 Si se mantiene, el control numeérico lo interrumpe
automaticamente después de 10 segundos.
Por lo tanto, no es posible que quede pulsado

permanentemente.
Deslizar Un movimiento fluido sobre la pantalla
Arrastrar Un movimiento sobre la pantalla que define claramente el
punto inicial
Arrastrar con dos dedos Un movimiento paralelo de dos dedos sobre la pantalla

que define claramente el punto inicial

Delimitar Movimiento de separacion de dos dedos

Cerrar Movimiento de unién de dos dedos

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022 103



Manejar la pantalla tactil | Gestos

Navegar en tablas y en programas NC
Puede navegar en un programa NC o en una tabla de la forma

siguiente:
Simbolo Gesto Funcion
Teclear Marcar frase NC o fila de la tabla
Detener el desplazamiento
®
Hacer doble clic Activar la celda de la tabla
Editar frase NC o Unidad
()
Deslizar Desplazarse por el programa NC o tabla
T
<« . -
i
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Manejar la simulacién

El control numérico permite el manejo tactil en los siguientes casos:

m  Grafico de programacion en el modo de funcionamiento
smart.Turn

m Referencia de contorno en el modo de funcionamiento
smart.Turn, p. ej. NSy NE

®  Representacion 3D en el submodo de funcionamiento
Simulacion

® Representacion 2D en el submodo de funcionamiento
Simulacion

m Representacion 2D en el submodo de funcionamiento Editor ICP

Girar, desplazar o hacer zoom en el grafico
El control numérico dispone de los siguientes gestos:

Simbolo Gesto Funcién
Teclear Seleccionar elemento de contorno.
Hacer doble clic Restablecer el grafico al tamafio original
Arrastrar Girar el gréfico (solo graficos 3D)
Arrastrar Adaptar seccion (solo grafico 2D, funcion de lupa)
Arrastrar con dos dedos Un movimiento paralelo de dos dedos sobre la pantalla

que define claramente el punto inicial

Delimitar Aumentar la grafica

Cerrar Reducir la grafica
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Manejar el mend HeROS
Se puede manejar Mena HEROS de la forma siguiente:

Simbolo Gesto Funcién
Teclear Seleccionar aplicacién
Mantener Abrir aplicacion

106 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022



Manejar la pantalla tactil | Funciones en la barra de tareas

5.3 Funciones en la barra de tareas

Touchscreen Configuration

Con la funcion Touchscreen Configuration puede ajustar las
propiedades de la pantalla.

Ajustar la sensibilidad

Para ajustar la sensibilidad, siga las siguientes indicaciones:

Abrir el mend Mena HEROS con la tecla DIADUR

Seleccionar la alternativa en el menu Servicio del Menti HEROS
Seleccionar la opcion de menu Touchscreen Configuration

El control numérico abre una ventana de superposicion.
Seleccionar sensibilidad

Confirmar con OK

vV v v vVvyVvVvyy

Visualizacion de los puntos de contacto

Para mostrar u ocultar los puntos de contacto, siga las siguientes
indicaciones:

» Abrir el mend Ment HEROS con la tecla DIADUR

Seleccionar la alternativa en el menu Servicio del Menti HEROS
Seleccionar la opcién de menu Touchscreen Configuration

El control numérico abre una ventana de superposicion.
Seleccionar Show Touch Points

= Disable Touchfingers para ocultar puntos de contacto

= Enable Single Touchfinger para mostrar el punto de contacto

= Enable Full Touchfingers para mostrar los puntos de
contacto de todos los dedos

» Confirmar con OK

vV yVvyy

Touchscreen Cleaning

Con la funcién Touchscreen Calibration puede bloguear la pantalla
para limpiarla.

Activar el modo de limpieza

Para activar el modo de limpieza, siga las siguientes indicaciones:
» Abrir el ment Ment HEROS con la tecla DIADUR

» Seleccionar la alternativa en el menu Servicio del Meni HEROS
» Seleccionar la opcion de menu Touchscreen Cleaning

> El control numérico bloquea la pantalla durante 90 segundos.

» Limpiar monitor

Si quiere cancelar el modo de limpieza antes de tiempo:

» Separar desplazamientos mostrados al mismo tiempo

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022

107









Modo de funcionamiento Maquina | Modo de funcionamiento maquina

6.1 Modo de funcionamiento maquina

El modo de funcionamiento Maquina incluye funciones para
el ajuste, para el mecanizado de piezas y para la creacion de
programas de aprendizaje.

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

= Funcionamiento Manual: acabado de piezas de forma manual o
semiautomatico

= Submodo de funcionamiento aprendiz.: aprendizaje de un
nuevo programa de ciclos, modificacion de un programa ya
existente, verificacion grafica de los ciclos

= Submodo de funcionamiento Secuencia programa: verificacion
grafica de los programas de ciclos o programas smart.Turn
existentes y empleo posterior en la produccion de piezas

Al'igual que en un torno convencional Vd. puede realizar los
desplazamientos de los ejes con los volantes electronicos y la
palanca en cruz, y fabricar asi las piezas. Sin embargo, normalmente
es mejor utilizar los ciclos del MANUALplus.

Un ciclo de aprendizaje es una operacion programada previamente.
Puede tratarse tanto de un corte individual, como de un mecanizado
complejo como puede ser un roscado a cuchilla. Pero siempre

se trata de una operacion ejecutable integramente. En un ciclo, el
mecanizado se define con unos pocos parametros.

En el modo de funcionamiento Maquina los ciclos no se guardan.
En el submodo de funcionamiento aprendiz., cada paso del
mecanizado se realiza con ciclos. Los ciclos se guardan y

se agrupan en un Programa de aprendizaje. El programa de
aprendizaje esta disponible en el submodo de funcionamiento
Secuencia programa para la produccion de piezas.

En la Programacion ICP, se define cualquier contorno con
elementos de contorno lineales/circulares y con elementos de
transicién (biseles, redondeos, entalladuras). Las descripciones del
contorno se integran en ciclos ICP.

Informacién adicional: "Contornos ICP", Pagina 442

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

O bien se crean programas propios que contienen todas las ordenes
de conmutacion y de desplazamiento requeridas y que se pueden
ejecutar en el submodo Secuencia programa, o bien subprogramas
DIN que se integran en ciclos de aprendizaje. Las 6rdenes que
empleard en un subprograma DIN dependeran de su aplicacion.
También en los subprogramas DIN esta disponible todo el conjunto
de drdenes.

Los programas de aprendizaje se pueden convertir en programas
smart.Turn. De este modo, se pueden aprovechar las ventajas de

la programacion sencilla de aprendizaje para poder optimizar o
completar el programa NC después de la conversién DIN.
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6.2 Conexiony desconexion

Conexion

A PELIGRO

Atencion, peligro para el usuario.

Las maquinas y los componentes de las maquinas siempre
comprenden riesgos mecanicos. Los campos eléctricos,
magnéticos o electromagnéticos son especialmente peligrosos
para las personas con marcapasos e implantes. Los riesgos
comienzan al conectar la maquina.

> Tener en cuentay respetar el manual de la maquina

> Tener en cuenta y respetar las instrucciones de seguridad y los
simbolos de seguridad

> Utilizar los dispositivos de seguridad

El control numérico muestra el estado del proceso de inicio. Una vez
concluidas todas las pruebas e inicializaciones, se activa el modo de
funcionamiento Maquina. La indicacién de herramienta (T) indica la
ultima herramienta empleada. Los errores durante el arranque del
sistema se sefializan con el simbolo de error. Tan pronto como el
sistema esta preparado (operativo), se pueden comprobar dichos
mensajes de error.

Informacién adicional: "Mensajes de error’, Pagina 84

El control numeérico supone que tras iniciar el sistema,
sigue montada (sujeta) la uUltima herramienta empleada. De
lo contrario, indique mediante un cambio de herramienta
cual es la nueva herramienta.

Supervision de sistemas de medida EnDat

En los sistemas de medida EnDat, el control numérico guarda
las posiciones de los ejes al apagar la maquina. Al conectar la
tension, el control numérico compara para cada eje la posicion en la
conexion con la posicion guardada en la desconexion de la maquina.

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

® Error de S-RAM: La posicion guardada del eje no es valida:
Este mensaje es correcto si al encenderse por primera vez el
control numérico se ha sustituido el sistema de medida u otro
componente que forme parte del control numérico

® El eje se ha movido tras el apagado. Diferencia de posicion:
xx mm o grados: Es necesario comprobar y confirmar la posicion
actual en caso de que el gje se haya movido realmente

= Se han modificado parametros HW: la posicion del eje
guardada no es valida: este mensaje es correcto si se han
modificado parametros de configuracion

La causa de uno de los mensajes enumerados anteriormente
también puede ser un defecto en el sistema de medida o en el
control numérico. Péngase en contacto con el fabricante de la
maquina si el problema aparece repetidas veces.
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Submodo de funcionamiento Referencia

La conexion de la maquina y el desplazamiento de los
puntos de referencia son funciones que dependen de la
maquina.

todos

—>

Referenciacion:

>

v

La necesidad de una referenciacion depende del tipo de sistema de
medida:

= Sistemas de medida EnDat: No es necesaria una referenciacion

= Sistemas de medida codificados por distancia: La posicién de
los ejes se calcula tras una breve referenciacion

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

Pulsar la Softkey Referencia Z
Pulsar la Softkey Referencia X
Alternativamente, pulsar la softkey todos

Pulsar la tecla NC-Start

El control numeérico desplaza el punto de
referencia.

El control numérico activa el contador y también
el Menu principal.

Si se referencian individualmente los ejes Xy Z, el
movimiento se realiza exclusivamente en direccion X o Z.
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Desconexion

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Apagar y reiniciar son funciones que dependen de la
maquina.

Para evitar una pérdida de datos al desconectar, apague el sistema
operativo de la forma siguiente:

3 » Seleccionar el modo de funcionamiento Maquina

En caso de un mensaje de error pendiente:

o » Alternativamente, activar la ventana de error
— > Pulsar la softkey MAS FUNCIONES

FUNCIONES
e > Pulsar la softkey OFF

OFF Q
) 4

> Confirmar con la softkey APAGAR
APAGAR > El control numérico finaliza el funcionamiento.

INDICACION

jAtencion: Peligro de pérdida de datos!

El control numérico debe apagarse para que finalicen los
procesos activos y los datos se guarden de forma segura.
Desconectar inmediatamente el control numérico accionando
el interruptor principal puede conllevar a la pérdida de datos en
todos los estados del control numeérico.

> Apagar siempre el control numérico

» Accionar el interruptor principal Unicamente después de ver el
aviso en la pantalla

Do Domim | D @

Finalizar control

2De qué modo desea proceder?

Reiniciar INTERRUP. |

SHUT
DOWN

RESTART

09:40 @

INTERRUP.

Reiniciar el control numérico
Para forzar un reinicio, siga las siguientes indicaciones:

3 > Seleccionar el modo de funcionamiento Maquina

e > Pulsar la softkey OFF
OFF Q
0 d

» Pulsar la softkey REINICIAR
| (RS | > El control numérico se reiniciara.
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Seguridad Funcional FS integrada

Generalidades

Las maquinas herramienta con controles numéricos HEIDENHAIN
pueden estar equipadas con Seguridad Funcional FS o con

un sistema de seguridad externo. Este capitulo se dirige
exclusivamente a las maquinas con Seguridad Funcional FS
integrada.

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de su maquina adapta el concepto de
seguridad de HEIDENHAIN a su maquina.

Todos los usuarios de una maquina herramienta estan expuestos
a peligros. Es cierto que los dispositivos de proteccion pueden
impedir el acceso a los puntos de riesgo, pero también se debe
poder trabajar en la maquina sin dispositivos de proteccion (p. €j.
con puertas de proteccion abiertas).

El concepto de seguridad HEIDENHAIN permite

el disefio de un sistema que cumpla con el

Performance Level d, categoria 3 conforme a DIN EN I1SO 13849-1
y SIL 2 conforme a IEC 61508 (DIN EN 61508-1).

Presenta modos de funcionamiento seguros seguin
DIN EN ISO 16090-1 (antes DIN EN 12417). De este modo, se puede
aplicar una proteccion personal de gran alcance.

La base del concepto de seguridad de HEIDENHAIN es |a
estructura de procesador de dos canales que se compone del
ordenador principal MC y de uno o varios modulos de regulacion de
accionamiento CC.

Los errores de seguridad siempre causan desde reacciones
de parada definidas hasta una parada segura de todos los
servoaccionamientos.

En las entradas y salidas seguras ejecutadas en dos canales que
influyen en el proceso en todos los modos de funcionamiento, el
control numérico activa determinadas funciones de seguridad y
alcanza estados del servicio seguros.

En este capitulo encontrara explicaciones sobre las funciones que
estan disponibles en un control numérico con Seguridad Funcional
FS.
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Funciones de seguridad

Para garantizar las exigencias de proteccion personal, la Seguridad
Funcional integrada ofrece funciones de seguridad FS normalizadas.
El fabricante utiliza las funciones de seguridad normalizadas

al transformar la Seguridad Funcional FS para la maquina
correspondiente.

Se puede realizar un seguimiento de las funciones de seguridad
activas en el estado del eje de la Seguridad Funcional FS.

Denomina- Significado Breve descripcion

cién

SSO0, SS1, Safe Stop Parada segura de los accionamientos de diferentes
SS1D, SS1F, tipos

SS2

STO Safe Torque Off Alimentacion al motor interrumpida. Ofrece proteccion

contra el rearranque inesperado de los accionamientos.

SOS Safe Operating Stop Parada operativa segura. Ofrece proteccion contra el
rearranque inesperado de los accionamientos.

SLS Safely Limited Speed Velocidad limitada de forma segura. Evita que con la
puerta de proteccion abierta se puedan sobrepasar
limitaciones de velocidad definidas.

SLP Safely Limited Position Posicién limitada de forma segura. Controla que un eje
seguro no abandone una zona predefinida

SBC Safe Brake Control Control en dos canales de los frenos de parada del
motor

Indicaciones de estado adicionales

Visualizacion de los datos de la maquina

En un control numérico con Seguridad funcional FS, la visualizacion -
de estado contiene informacion adicional referente al estado actual x v | S80S " NONE
de las funciones de seguridad. El control numérico muestra esta
informacion en forma de estados de funcionamiento.

El control numérico muestra el estado de los ejes con un icono:

Icono Breve descripcion

v Se ha comprobado el eje

& El eje no se ha comprobado.
Todos los ejes deben tener el estado
comprobado.

Informacion adicional: "Comprobar posicio-
nes del eje’, Pagina 117
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Modo de funcionamiento referido a la seguridad

El control numérico muestra el modo de funcionamiento seguro
actual con un simbolo sobre la barra de softkeys vertical:

Icono Modo de funcionamiento referido a Breve descripcion
la seguridad
I"@ [ SOM_1 I El modo de funcionamiento SOM_1 Safe operating mode 1:
esta activo Funcionamiento automatico, funcio-
namiento de produccion
|°'6 [ SOM_2 | Mo_do de funcionamiento SOM_2 esta  Safe operating mode 2:
activo Modo de ajuste
[=®son_z] Modo de funcionamiento SOM_3 esta  Safe operating mode 3:
activo Intervencién manual, solo para
usuarios cualificados
[=5Tson_4 | Modo de funcionamiento SOM_4 esta  Safe operating mode 4:
activo Intervencién manual ampliada, super-
vision del proceso, solo para usuarios
cualificados
[=®som A | Advertencia: en este caso, obser-
ve las indicaciones del manual de la
maquina
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Comprobar posiciones del eje

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

Después de encender la maquina, el control numérico comprueba si
la posicion de un eje coincide con la posicion directamente después
del apagado. Si se produce una desviacion, este eje se indica en rojo
en la indicacion de posicién. Los ejes identificados en rojo no se
pueden desplazar con la puerta abierta.

En este hay que desplazar los ejes correspondientes a una posicion

de comprobacion. Debe procederse de la siguiente forma:

> Seleccionar el submodo de funcionamiento Referencia

> Ejecutar el proceso de aproximacion con la tecla NC-Start para
desplazar los ejes en el orden secuencial indicado

> El eje se desplaza a la posicion de comprobacion.

> Después de alcanzar la posicion de comprobacion, aparece
un dialogo si la posicién de comprobacion se ha aproximado
correctamente.
Si el control numérico ha realizado incorrectamente la
aproximacion a la posicion de verificacion:

» Confirmar con la softkey FIN
Si el control numeérico ha realizado correctamente la
aproximacion a la posicion de verificacion:

» Confirmar con la softkey OK

» En caso de confirmar con la Softkey OK, con la tecla de

confirmacion del panel de mando de la maquina hay que
confirmar de nuevo la exactitud de la posicion de comprobacion.

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

INDICACION

jAtencién: Peligro de colision!

El control numérico no lleva a cabo ninguna comprobacion
automatica de colisiones entre la herramienta y la pieza de
trabajo. En caso de un posicionamiento previo erroneo o

una distancia insuficiente entre los componentes, durante la
aproximacion de las posiciones de comprobacion existe riesgo de
colisiones.

> En caso necesario, aproximar a una posicion segura antes de
la aproximacion de las posiciones de comprobacion

> Tener en cuenta las posibles colisiones

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de su maquina determina el lugar de la
posicion de comprobacion.
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Activar la limitacion de avance

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

Mediante esta funcion puede impedir que la reaccion SS1 (parada
segura de los accionamientos) se active al abrir la puerta de
proteccion.

Al pulsar la softkey F LIMITADA, el control numeérico limita la
velocidad de los ejes y la velocidad de giro del cabezal o cabezales
a los valores determinados por el fabricante. Para la limitacion

es decisivo qué modo de funcionamiento seguro SOM_x se ha
seleccionado mediante el interruptor con llave.

Si se activa SOM_1, los ejes y los cabezales entrardn en parada
porgue este es el Unico caso admisible en SOM_1 en el que se
pueden abrir las puertas de proteccion.

» Seleccionar el modo de funcionamiento Maquina

» Activar/desactivar la limitacion de avance
F-Limitiert
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6.3 Datos de maquina

Introduccion de los datos de maquina

En el modo de funcionamiento Maquina se debe introducir
informacion de la herramienta, velocidad de giro del husillo y
avance/velocidad de corte en el menu TSF (Ventana de entrada de
datos Fijar T, S, F).

Dentro del menu TSF también se definen la velocidad de giro
maxima y el angulo de detencion, asi como el material de la pieza
mecanizada.

Parametros de ciclo:

T: No. herram. o Puesto de herramienta

ID: No. de identif.

F: Avance por revolucion o Avance de minuto
SP: Cabezal

S: Velocidad corte o Velocidad constante

D: No. revol. max.

A: Angulo detencidn

WS: Material

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

Con la softkey Avance de minuto activada, el valor se evallia en F
en [mm/min].

Con la softkey Revoluciones constantes activada, el valor se evalla
en S en [vueltas/min].

En los programas de aprendizaje y smart.Turn, los datos de
la herramienta y los datos tecnolégicos forman parte de los
parametros de ciclo o bien del programa NC.

Softkeys en Fijar T, S, F

e, Informacioén adicional: "Correcciones de herra-
| el | mienta", Pagina 166
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Llamar lista de herramientas o lista de revolver

Informacién adicional: "Configuracion de la tabla
de posiciones", Pagina 130

Lista
hezzram.

Lista
de
revolveres

L Utilizacion de la velocidad de corte y del avance
[[ectelogt: directamente de los datos tecnoldgicos

®  Activado: Avance por minuto (mm/min)
= Desactivada: Avance por revolucion (mm/rev)

minutos
avance
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Softkeys en Fijar T, S, F

e ® Activada: Velocidad de rotacion constante
constante (rpm)
= Desactivada: Velocidad de corte constante (m/
min)

Variantes dependientes de la maquina del dialogo TSF

Teclado de maquina con tecla para el cambio de cabezal

Si el teclado de maquina que viene del fabricante esta equipado con
una tecla de cambio de cabezal, seleccionar mediante dicha tecla
para cual cabezal son validos los valores introducidos para S, D y

A. El campo SP muestra el niumero del cabezal seleccionado en el
menu TSF.

En el pardmetro de mdquina separateTSFDIg (n° 604906)
puede definir cémo ver el didlogo TSF en las maquinas con
revolver:

® Didlogo TSF con introduccion de todos los datos del
corte

® Didlogos separados paraT,Sy F

En maquinas con almacén de herramientas se dispone de
didlogos en el menu TSF separados automaticamente.

Teclado de maquina sin tecla para el cambio de cabezal

En maquinas que tienen unicamente un cabezal principal, los datos
introducidos para S, D y A se refieren siempre al cabezal principal.

En maquinas con un cabezal principal y un cabezal de herramienta,
los datos introducidos al cabezal principal o al cabezal de la
herramienta, dependiendo de la herramienta cambiada:

® No se ha cambiado ninguna herramienta accionada: Los
parametros S, D y A se refieren al cabezal principal

= No se ha cambiado ninguna herramienta accionada: Los
parametros S, D y A se refieren al cabezal seleccionado

Magquina con contrahusillo y/o eje B

Dependiendo de la ampliacion de la maquina, el didlogo TSF puede
contener mas informacion para el control de un contrahusillo y/o eje
B.

Parametros de ciclo adicionales con contrahusillo:

= WP: No.del husillo (depende de la maquina)
Parametros de ciclo adicionales con eje B:

= BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

= CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)
= HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

= DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)
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TSF-Introduccion con un formulario

En maquinas con almacén de herramientas se dispone de
didlogos separados automaticamente.

Introducir datos de herramientas y tecnoldgicos:

-y » Seleccionar Fijar T, S, F (seleccionable
=h wiF Unicamente en el modo de funcionamiento
Maquina)

» Introducir los parametros

LIl > Pulsar la softkey memoriz.
INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

En funcién de cada maquina, una introduccién de datos en

el didlogo T desencadena un movimiento de inclinacion del
portaherramientas (p. gj., revolver). Durante dicho movimiento de
inclinacion existe riesgo de colision.

> Antes de la introduccion de datos, es preciso desplazar la
herramienta o el portaherramientas a una posicion segura

Introduccién de TSF con formularios separados
Introducir los datos de la herramienta o los datos tecnoldgicos:

.= > Seleccionar Fijar T, S, F (seleccionable
=h mF unicamente en el modo de funcionamiento
Maquina)
T » Seleccionar T para el cambio de herramienta

9,

0s » Alternativamente, seleccionar S para la velocidad
=h

WE > Alternativamente, seleccionar F para avance

=l

» introducir los parametros del submenu

LI > Pulsar la softkey memoriz.
INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

En funcién de cada maquina, una introduccién de datos en

el didlogo T desencadena un movimiento de inclinacion del
portaherramientas (p. gj., revolver). Durante dicho movimiento de
inclinacion existe riesgo de colision.

> Antes de la introduccion de datos, es preciso desplazar la
herramienta o el portaherramientas a una posicion segura
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Maquina con contrahusillo

Dependiendo de cada maquina, es imprescindible seleccionar un
cabezal de la pieza.

En el caso de que la maquina esté equipada con un contrahusillo, en
el didlogo TSF se visualiza el parametro WP.

Parametros de ciclo:
= WP: No.del husillo (depende de la maquina)

Mediante el parametro WP se puede seleccionar con qué cabezal de
pieza debe realizarse el mecanizado en submodo de funcionamiento
aprendiz., y con los ciclos MDI del modo de funcionamiento
Maquina.

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 MDl y se visualiza en el formulario del ciclo correspondiente.

Si con el parametro 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 orientacion de
herramienta apropiada.

En el menu TSF se modifica el ajuste del parametro WP, si:
B se gjecuta un ciclo con otro ajuste del parametro WP

B seleccionar un programa en el submodo de
funcionamiento Secuencia programa
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Maquina con eje B

Las maquinas con eje B permiten un giro del portaherramientas

y con ello un uso flexible de las herramientas en el torneado y
fresado. Gracias a la inclinacion del eje By al giro de la herramienta
se alcanzan posiciones de herramienta que hacen posible
mecanizados longitudinales y transversales o radiales y axiales en el
cabezal principal y contracabezal con la misma herramienta. De esta
forma se reduce el nimero de herramientas necesarias y el nimero
de cambios de herramienta.

Datos de herramienta: todas las herramientas se describen con
las cotas X, Z e Yy con las correcciones en la base de datos de |a
herramienta. Estas cotas y la orientacion de la herramienta deben
introducirse referidos al angulo de inclinacion B = 0° (posicion de
referencia).

Parametros de ciclo:

= BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

® CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)
= HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)
= DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

El ajuste de los pardmetros BW y CW se memorizan en los ciclos de
Aprendizaje y MDl y se visualizan en el correspondiente formulario
del ciclo.

INDICACION

jAtencién: Peligro de colision!

En funcién de cada maquina, la introduccion de los parametros
de herramienta adicionales desencadena un movimiento de
inclinacién del portaherramientas (por ejemplo, revélver) o del eje
B y un movimiento de rotacion de la herramienta. Durante dichos
movimientos de inclinacién y rotacion, existe el riesgo de colision.

> Antes de la introduccion de datos, es preciso desplazar la
herramienta o el portaherramientas a una posicion segura
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Visualizacion de los datos de maquina

Rogamos consulte el manual de la maquina.
La visualizacion de los datos de la maquina depende de

cada maquina.

El fabricante de la maquina puede configurar
individualizadamente la visualizacion de los datos de la

magquina.

Si hay configuradas varias visualizaciones, conmutelas de la forma
siguiente:

» Pulsar la tecla con tres flechas

Elementos de la visualizacién de datos de la maquina

hy

57.496

x

Volante activo (volante integra-

do)

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

B |etradel gje:
B Negro = activacion de ejes autorizada
® Blanco = sin activacion de ejes

e i

Volante activo (volante portatil en serie) Sujecion activa

2 o

-100.000

128,600

Contador con decalaje del punto cero actual

C

21.296

Visualizacién de posicion C: Posicion del eje C
® Campo vacio: El eje C esta inactivo
B |etradel gje:

= Negro = activacion de ejes autorizada

B Blanco = sin activacion de ejes

Xa

11.085

Ajustes de visualizacion para el contador: ajustable en los parametros de
maquina axesDisplayMode (n.° 604803)

El ajuste muestra la letra junto a la ventana de posicion.
® A valor real (ajuste REFREA)

®  N: valor nominal (ajuste REFNOMINAL)

m L:error de arrastre (ajuste E.ARR)

m D:recorrido restante (ajuste REST.)

C.

352.080

Visualizacion del eje C con nimero de cabezal correspondiente: el indice de
la letra del eje C muestra el nimero de cabezal

La cifra solo se mostrara si se ha configurado un eje varias veces, p. €j. el
segundo eje C como contracabezal.

ax

-14.012

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

al

124

Visualizacion del recorrido restante y del estado de las zonas de proteccion:
visualizacion del recorrido restante y visualizacion del estado de supervision de
las zonas de proteccion
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Elementos de la visualizacion de datos de la maquina

B

Supervision de zonas de protec-
cion activa

)4

Supervision de zonas de proteccion no activa

¥ 30.000 © Contador cuatro ejes: visualizacion de los valores de posicién de hasta cuatro
i 18.500 eJeS
Los ejes mostrados dependen de la configuracion de la maquina.
T g 05500 Visualizacion de nimeros de herramienta
. 9.500 = Numero de la herramienta utilizada

® Valores de correccion de herramienta

Para todas indicaciones T es valido:

® T en color: herramienta motorizada

= Numero de herramienta o ID en color: guardaherramienta simétrico
®  Numero de herramienta con indice: multiherramienta

m |etra X/Z de la correccion en color: correccion especial activa en direccion X
yZ

-I- 045
b 0.000 2 0.000

Indicacion ID de T:
= Numero ID de la herramienta utilizada
= Valores de correccidn de herramienta

T Stechwerkzeug222

Indicacién ID de T son valores de correccion:
= Numero ID de la herramienta utilizada

D ¥ 0.,2200Y 0.0000
£ 5.10005 5.1000

Correcciones de herramienta:

= Correccion especial sélo para herramientas de profundizacion y
fungiformes

® Valor de correccion especial en gris: correccion no activada

B |etra X/Z de la correccion en color: correccion especial activa en direccion X
yZ

X 0,5000
D 9012 0.3000

Correccion aditiva:
m Valor de correccion gris: correccion D no activada
B Valor de correccion negro: correccion D activada

HT RT
T HZ RZ

Informacion de la vida util de la herramienta:
BT
® Negro = supervision global de la vida util on
® Blanco = supervision global de la vida util off
B MT, RT activados: monitorizacion segun la vida util
B MZ, RZ activados: monitorizacion segun cantidades
® Todos los campos vacios: herramienta sin monitorizacion de la vida Util

——
=11 @ 16394.1 mn/nin

Indicacion de carro y del estado de ciclo:

® Campo superior: Ajuste del mando de correccién de avance/velocidad del
cabezal

m Campo inferior en color blanco: avance real
m  Campo inferior en color gris: avance programado con carro parado

6.789 nn/L
@1@ 6.779 3%1

Indicacion de carro y del estado de ciclo:
®  Campo superior: avance programado
B Campo inferior: avance real
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Elementos de la visualizacion de datos de la maquina

1 T 100 Indicacion de carro y del estado de ciclo:
=] bl ®  Campo superior: Ajuste del mando de correccion de avance/velocidad del
cabezal

= Campo medio: Avance programado
B Campo inferior: avance real

54 1 | 100% Visualizacion de carros en el mecanizado de la superficie posterior:
=] D00, o ® Durante un mecanizado de la superficie posterior, el simbolo del carro se
destacara en azul

(R e Indicacion de cabezal con n.° de cabezal, nivel del engranaje y estado del
H:D 2091.6 1/min cabezal:
®  Campo superior: Ajuste del mando de correccion de avance/velocidad del
cabezal

= Campo inferior: velocidad de giro real o posicién de cabezal
Para todas la indicaciones de cabezal es valido:
= Simbolo del cabezal:
® Negro = desbloqueo del cabezal autorizado
B Blanco = sin desbloqueo del cabezal
= Cifra en el simbolo del cabezal: nivel del engranaje
= Cifra a la derecha del simbolo de cabezal: n° de cabezal

m  Sijexiste tecla de cabezal: el nimero del cabezal seleccionado se muestra
en color

B Estado del cabezal: ver "Cabezal", Pagina 129

® |ndicacion de la velocidad programada en 1/min 0 m/min

B |ndicacion de la velocidad real en 1/min

m Con M19y si ajustado por el fabricante de la maquina para cabezal parado:
en vez de la velocidad real se indica la posicion de cabezal

m Sjdurante la marcha sincrénica un cabezal esta funcionando como esclavo,
en lugar de la velocidad de giro programada se indica el valor 0

®m En el funcionamiento sincrénico, el simbolo del cabezal esta coloreado,
tanto en el cabezal maestro como también en el cabezal esclavo

z[!] 1 150.8 n/min Indicacion de cabezal con n.° de cabezal, nivel del engranaje y estado del
107.0 1/min cabezal:

®  Campo superior: velocidad programada
m Campo inferior: velocidad de giro real o posicién de cabezal

Si se representa de color rojo la velocidad programada, hay una limitacion
activa y el valor nominal programado no se alcanzara.

. 1 T T Indicacion de cabezal con n.° de cabezal, nivel del engranaje y estado del
:I]] 167.0 1 fmin cabezal:

®  Campo superior: Ajuste del mando de correccion de avance/velocidad del
cabezal

B Campo medio: Velocidad programada
= Campo inferior: velocidad de giro real o posicién de cabezal

Si se representa de color rojo la velocidad programada, hay una limitacion
activa y el valor nominal programado no se alcanzara.
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Elementos de la visualizacion de datos de la maquina

L | 18% 51 100%

Indicacion de Override del cabezal activo:
B FAvance

= R: Marcha répida

® S: Cabezal

Carga de los accionamientos: Carga del accionamiento respecto al par de giro
nominal

B Accionamientos digitales de ejes y de cabezales

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

z 1] 50 100 150 02

Indicacion del nimero de piezas: El nimero de piezas se suma tras cada M30,
Qim___sP 2 M99 o impulso de contaje M18 programado

®  MP: especificacion del nimero de piezas
B P: Numero de piezas fabricadas

WP 50 t 00:00:28 Indicacion del numero de piezas y del tiempo por pieza: El nimero de piezas
P 2 3t 00:06:57 se suma tras cada M30, M99 o impulso de contaje M18 programado

B MP: especificacién del nimero de piezas
P: Numero de piezas fabricadas

t: Duracion del programa actual

Suma t: Tiempo total

Visualizacion planos de ocultacion y parada condicionada MO1:

®  Planos ocultos definidos (barra superior) y fijados o activados (barra
inferior)

®  Ajuste para MO1: En el modo Proceso continuo (indicacion en amarillo)
MO1T no se ejecuta

N
-
ENE
EUE
ELE
EU N
EOE
E™NE
(==}
EL R

Visualizacién de la supervision de carga:
®  Campo izquierdo: nimero de zona (aqui 345)
m Campo derecho: ejes supervisados (max. 4)

Visualizacion de Seguridad Funcional FS:
B Figura superior: estado FS de los ejes y cabezales

Z v 05 NORE = Figura inferior: estado FS del grupo de ejes (simbolo del carro) y del grupo
S1v | STO.0 | NONE de cabezales (simbolo del cabezal)

Informacion adicional: "Seguridad Funcional FS integrada’, Pagina 114

X v [ s0S | NONE

B/ -S0s I | -STO

] Indicacién mecanizado cara posterior: en la indicaciéon RSM (RSM: Rear Side

h ® 6. 0@@1:5{_ Machining) se representa informacién para el mecanizado de la cara posterior
— B Estado de RSM

F‘l @ 1@@@_@@@‘;{ Si el modo HDT esta activo, el control numérico emplea los simbolos HDT.

® Decalaje del punto cero activo del eje de RSM configurado

= T
- I
Modo HDT activo delante del Modo HDT activo detras del centro de torneado
centro de torneado
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Elementos de la visualizacion de datos de la maquina

x 0.000 Indicacion Eje B: En funcion del ajuste de los parametros de la maquina, con
| J « DUL G16 se muestra informacién sobre el estado del plano inclinado.

. = = B Valor angular programado del eje B
L — 0, 900 ST
K[ 0.000 W[ 0.000 m Visualizacion de los valores actuales I, K, Uy W
B | Referencia del plano en X
m K: Referencia del plano en Z
®  U: Desplazamiento en X
B W: Desplazamientoen Z

Visualizacion del espacio de trabajo: En funcion del ajuste de los parametros
Al 0.000B] 0.000 § 0.000 de la maquina, con G160 se visualiza informacion sobre el estado del plano

inclinado.
I 000,0 3 000.0 K 0,000 , . .
LI ®  Angulo espacial programado de los ejes A,By C

B Visualizacion del valor activo |, J, K, U,Vy W
B |: Posicion de basculacion en X
® J: Posicion de basculacionen'Y

K: Posicion de basculacion en Z

U: Desplazamiento en X

V: Desplazamiento en Y

||
|
| |
= W: Desplazamiento en Z

Visualizacién de fecha y hora

MANUALplus 620 Visualizacion de un logo vinculado
HEIDENHAIN

Estados de ciclo

El Control numérico muestra el estado actual del ciclo con el
simbolo de ciclo.

Simbolos de ciclo

T_ll Estado Ciclo on (activado)

— activada la ejecucion de un ciclo o un programa
— Estado Ciclo off (desactivado)

10l

No se ejecuta ningun ciclo o programa

Avance del eje

F (Feed en inglés) es la letra identificativa de los datos de avance.

Segun la posicién de la softkey Avance de minuto la introduccion
de datos se realiza en:

= Milimetros por revolucion 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 %).
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Cabezal

S (Speed en inglés) es la letra identificativa de los datos de cabezal.

Segun la posicién de la softkey No. revol constante, la introduccién
de datos se realiza en:

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

La velocidad esta limitada por la velocidad maxima del cabezal.
El limite de velocidad de rotacién se define en la ventana de
introduccion de datos Dialogo TSF o en la programacion DIN con
el comando G26. La limitacion de velocidad de rotacion es valida
mientras no sea sobrescrita por otra limitacion de velocidad.

Con el mando de correcciéon de velocidad del cabezal (Speed-
Override) se varia la velocidad del mismo (margen: 50 % hasta
150 %).

o B Cuando se trabaja a velocidad de corte constante,
el control numérico calcula la velocidad del cabezal
dependiendo de la posicion de la punta de la
herramienta. Cuanto menor sea el diametro, mayor sera
la velocidad del cabezal, no pudiéndose sobrepasar la
velocidad maxima del cabezal

m |os simbolos del cabezal indican el sentido de giro con
el usuario delante de la maquina mirando al cabezal

B |a designacion del cabezal es establecida por el
fabricante de la maquina

Simbolos del cabezal (visualizacién de S)

Sentido de giro del cabezal M3

Sentido de giro del cabezal M4

Cabezal parado M5

El cabezal esta en regulacion de posicion
M19

Eje C para accionamiento del cabezal esta
activo

off ol )

Denominaciones de cabezales

H 0 1 Cabezal principal

1 1 2 Herramienta motorizada
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6.4 Configuracion de la tabla de posiciones

Los datos de la herramienta tales como la longitud y el radio, pero
también otras informaciones especificas de la herramienta, que el
control numérico precisa para la ejecucion de diferentes funciones,
se memorizan en la tabla de herramientas toolturn.htt (en el
directorio TNC:\table\). Esta tabla de herramientas se identifica en
el control numérico como Lista de herramientas.

Las herramientas que estan provistas de su portaherramientas se
memorizan en la tabla de posiciones ToolAllo.tch (en el directorio
TNC:\table\). Dependiendo de la maquina, esta tabla de posiciones
se proporciona y se identifica como lista de revolveres o lista de
almacén.

Maquina con un portaherramientas (Multifix)

Para maquinas con guardaherramientas Multifix no se
debe gestionar ninguna tabla de posiciones, puesto que el
portaherramientas Unicamente dispone de una posicion:

= T:No. herram. — NUmero de puesto de revélver (siempre T1)

= ID: No. de identif. — Nombre de la herramienta (maximo 16
caracteres)
Seleccionar el nimero de identificacion de la herramienta a partir
de la lista de herramientas.

T » Pulsar la softkey Lista de herramientas
herzram. o .
> El control numérico abre la lista.

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Los sistemas de herramientas Revélver, Almacén y Multifix
pueden emplearse simultaneamente en un maquina.

El fabricante de la maquina define el nimero de la posicién
Multifix.
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Maquina con revolver

Con la tecla Lista de revolver se puede abrir la lista de la ocupacion
actual del revélver. A cada puesto guardaherramienta del revolver

(y eventualmente Multifix) le corresponde una posicion en la tabla.
En el ajuste de la maquina, a cada puesto guardaherramienta se le
asigna una herramienta (NUmero de identidad). Las herramientas
multiples se indican con todas las cuchillas en la lista de revolver.

La lista de revolver puede crearse mediante el menu TSF o
directamente desde los dialogos de ciclos en el submodo de
funcionamiento aprendiz.:

= T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

= ID: No. de identif. — Nombre de la herramienta (maximo 16
caracteres)
El nombre de herramienta se registra automaticamente.

Cursor en el menu TSF en el campo de introduccion T:

Lista » Pulsar la softkey Lista de revélveres
de
revolveres > La lista de revolver puede editarse después de
abrirla.

Cursor en el menu TSF en el campo de introduccion ID:

T » Pulsar la softkey Lista de herramientas
oL > Ademas de la lista de revolver, también se abrira

la lista de herramientas.

> Elrevolver puede equiparse con herramientas de
la lista.

En el ciclo de aprendizaje, se programa la posicion del revolver
como Nuimero T. El nimero de identificacidon de herramienta con la
posicion ocupada se registra entonces automaticamente bajo ID.

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Los sistemas de herramientas Revélver, Almacén y Multifix
pueden emplearse simultaneamente en un maquina.

El fabricante de la maquina define el nimero de la posicién
Multifix.
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Maquina con almacén

Con la softkey Lista de depositos, se abre la lista de la ocupacion
actual del portaherramientas. A cada puesto guardaherramienta le
corresponde una posicion en la tabla. En el ajuste de la maquina,
a cada puesto guardaherramienta se le asigna una herramienta
(NUumero de identidad).

En maquinas con almacén, la herramienta también se cambia
mediante el menu TSF:

= T:No. herram. — NUmero de puesto de revélver (siempre T1)

= ID: No. de identif. — Nombre de la herramienta (maximo 16
caracteres)
El nombre de herramienta se registra automaticamente.

g > Pulsar la softkey Lista de depésitos
depésitos

Las herramientas utilizadas se registran en la lista de almacén. El
almaceén puede cargarse y descargarse mediante el menu TSF.

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Los sistemas de herramientas Revélver, Almacén y Multifix
pueden emplearse simultaneamente en un maquina.

El fabricante de la maquina define el nimero de la posicién
Multifix.
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Equipar lista de revolver a partir de la lista de
herramientas

La lista del revélveres representa el equipamiento actual del
portaherramienta. La lista de revolver puede crearse mediante el
menU TSF o directamente desde los cuadros de didlogo de ciclo en
el submodo de funcionamiento aprendiz..

Activar la visualizacion de los registros de la lista de herramientas
para incorporar los registros de la lista en el equipamiento de
revolver. El control numérico muestra la lista de herramientas en la
parte inferior de la pantalla. Las teclas de cursor estan activas en
esta lista. Con el cursor se puede saltar directamente a un nimero
de identificacion de herramienta introduciendo las primeras letras o
cifras del Numero de identidad.

D [Smten | P e B

Depds. interm. n° de id.

Ne T Nomero identidad T0 Demomimacion
1 681 ».1 scl Aussen

Pusstos [1°  de [12° 1
RS/OV_EM/BW/AZ SH/SB/HG Mat. cuchilla < h"'
8. 3.0 8.0

fBemvaanwn,

El
[Seleccion herramiontapara Tt |
Filtros [Todos los tipos [ s de[318 wix[999
[Nimero identidads |10 Denominacién RS/DV EW/BW/AZ SW/SB/HG Mat. mmun;mmngug‘
ea1 4‘3& 1 Schruppen Aussen 0.80 9.0 80.0 Hartmetall 3

5. 1 Schruppen Aussen | .80 93.8 80.0 Hartmetall 3
601AP8 ¥_ 1 Schruppen Aussen 0.80 9.0 80.8 Hartmetall 3

¥_ 1 Schruppen Aussen| .88 93.0 0.0 Hartmetall 3
# 1 Schrinnen dissen A RA a5 A 55 AHartmetall a

pl L[]

o 09:69

Caxgar
Rt J herraa,

Tipo de
herran.

siguientes
Filtros

Puesto
adelante

Puesto
atris

Atris

Editar

Si el contenido de una tabla se visualiza de una forma
incompleta, se puede modificar la anchura de las columnas
de la tabla.

Las modificaciones tienen efecto sobre funciones
comunes en mas de un modo de funcionamiento y mas
alla de un reinicio del control numérico.

Abrir la lista de revolveres:

s i » Seleccionar Fijar T, S, F (es seleccionable
=h wF Unicamente en el modo de funcionamiento
Maquina)
> Alternativamente, activar el didlogo de ciclos
T » Con la softkey Lista de herramientas, activar la
AL ocupacion del revélver y la lista de herramientas

» Adaptar la ocupacion del revolver
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Utilizar herramientas de la base de datos:

Puesto
adelante

Cargar
herram.

Wl

> Seleccionar posicion en el equipamiento de
revolver

» Seleccionar y ordenar registros de la base de
datos de herramientas

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

» Utilizar la herramienta seleccionada en el
equipamiento del revolver

Seleccionar y ordenar registros de la base de datos de herra-

mientas

Tipo de
hexzram.

El control numérico abre el menu de softkeys
para la seleccion del tipo de herramienta
deseado

siguientes
Filtros

—_— ]

El control numérico abre el menu de softkeys
con otras posibilidades de filtro

Vista

El control numérico abre el menu de softkeys
con diversas posibilidades de ordenacion

Clasificar
Id f Tip

La softkey aparece tras pulsar la softkey
Vista.

Ordena las herramientas de la lista actual
segun:

B Tipo de herramienta

= Numero ident. herramienta

B Orientacion de la herramienta

Cada vez que se pulsa la softkey se cambia a
la siguiente clasificacion.

Invertir
clasific.

La softkey aparece tras pulsar la softkey
Vista.

Alterna entre orden ascendente y descenden-
te

Herramienta
programa

La softkey aparece tras pulsar la softkey
Lista de revolveres.

Aqui no activo

Atras

134

Cierra la lista de herramientas
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Editar lista de revélver

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

La lista de revolver puede crearse mediante el menu TSF o
directamente desde los dialogos de ciclos en el submodo de
funcionamiento aprendiz.. La seleccion del puesto deseado del
revolver se realiza mediante las teclas de cursor.

La Carga revoélver muestra los parametros de herramienta mas
importantes.

Si el contenido de una tabla se visualiza de una forma
incompleta, se puede modificar la anchura de las columnas
de la tabla.

Las modificaciones tienen efecto sobre funciones

comunes en mas de un modo de funcionamiento y mas
alla de un reinicio del control numérico.

S hiquina | %> simitation | I Eeitor horzamontas | ]
(Caraa Tovo
Depés. intern. ne de id. | Puestes [0 de [32 T
Ne T Nmero identidad 10 Denominacion  RS/DV EW/BM/AZ SW/SB/HG Mat, cuchilla L =
i
2
3 =
4 4|
: J
[}
7
8
3
10 3 I
A ) o ﬁ
(T)

* ‘ op ‘ e ‘

09:52  of

Funciones
especiales

Lista Guardar | Interrusp.
herzan.

Informacioén adicional: "Pardmetros de herramienta adicionales”,
Pagina 597

Se pueden instalar asimismo sistemas de cambio manual en el
equipamiento de revolver.

Informacién adicional: 'Instalar portaherramientas para sistemas de
cambio manual’, Pagina 595

Instalar lista de revolveres:

5 T » Seleccionar Fijar T, S, F (seleccionable
=h wF unicamente en el modo de funcionamiento
Maquina)
» Alternativamente, activar el didlogo de ciclos
Lista » Con la softkey Lista de revélveres, activar la
avelverss ocupacion del revélver y la lista de herramientas

Con las teclas de cursor seleccionar un puesto del
revolver

H
v

» Adaptar la ocupacion del revolver mediante
Softkeys

» Alternativamente, introducir directamente el
numero de identificacion de la herramienta

Introducir directamente el nimero de identificacion de la herra-
mienta:

ENT » Con latecla ENT, activar la introduccién de datos
directa

» Introducir el niUmero de identificacion de la
herramienta

NS » Con latecla INS finalizar la introduccién de datos

Esc » Alternativamente, con la tecla ESC interrumpir la
introduccion de datos
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Softkeys en la lista de revélver

Borrar la entrada

o Insertar anotacion de la memoria intermedia
e Cortar anotacion y guardarla en la memoria

- intermedia
i Mostrar registros de la base de datos de herra-
herranm. mientas

Cambiar a menu siguiente

Funciones
especiales

e La softkey aparece tras pulsar la softkey
todos Funciones especiales.

Borrar por completo la lista de revolver

T La softkey se proporcionara tras pulsar la
tainey softkey Funciones especiales.

Reponer la vida Util de la herramienta

ey La softkey se proporcionara tras pulsar la
columnas softkey Funciones especiales.

Cambia la vista de los parametros de herra-
mienta

e La softkey se proporcionara tras pulsar la
soporte softkey Funciones especiales.

Abre el Tabla de soportes de herram.

Elininar La softkey se proporcionara tras pulsar la
Sic softkey Funciones especiales.

Borra el portaherramientas de la carga del
revolver

Volver una tecla de menu atras

Atras

Memorizar el nimero de herramienta y el
numero de identificacion de la herramienta en
el didlogo TSF o de ciclo

memoriz.

Cierra la lista de revolver sin memorizar el
numero de herramienta y el niumero de identi-
ficacion de la herramienta en el didlogo. Las
modificaciones en la lista de revélver se
mantienen

Interrump.
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Editar lista del almacén

La lista de almacén muestra, en maquinas con almacén de S [ smrttom | eeitor nomassontas | ]
herramientas, la ocupacion actual del almacén existente asi como Wi 175608, -160.000T @ Lty o eew
de los portaherramientas en el area de trabajo. La lista de almacén 2, 28.7802, -132.00000 0 R-SW-H-SSL
puede editarse mediante el ment TSF. P e L L e = |
Si el contenido de una tabla se visualiza de una forma R T SR w:ﬂ::"ﬂJ
incompleta, se puede modificar la anchura de las columnas ?z : ﬂl
de la tabla. s -
Las modificaciones tienen efecto sobre funciones e
comunes en mas de un modo de funcionamiento y mas E ,1 JﬂJ
alla de un reinicio del control numérico. : T — — |
colusnas de lugar Interrusp:

Cargar almacén:

s h » Seleccionar Fijar T, S, F (seleccionable
:F%"“f unicamente en el modo de funcionamiento
Maquina)
|ﬁ » Seleccionar Carga de almacén
I~

e > Conla soﬁkey Recepcion de lugar, activar la lista
derlugar de herramientas
> Seleccionar herramienta

o > Con la softkey Cargar herram. Seleccionar
| | herramienta

» Con la softkey memoriz., incorporar la
herramienta en la lista de almacén

memnoriz.

Cambio de herramienta:

s h » Seleccionar Fijar T, S, F (seleccionable
?ﬁﬁ“f unicamente en el modo de funcionamiento
Maquina)
ﬁ » Seleccionar Cambio de herramienta
I

R > Con la softkey Lista de depositos, seleccionar la
depésitos herramienta

» Alternativamente, introducir el nimero de
identificacion de la herramienta

: » Con la softkey memoriz., cambiar la herramienta
memoriz.

La herramienta se devuelve al almacén:

:smﬁr » Seleccionar Fijar T, S, F (seleccionable
Ei .. . .
A tnicamente en el modo de funcionamiento
Maquina)
;A > Seleccionar
= La herramienta se devuelve al almacén

: > Con la softkey memoriz., la herramienta se
e devuelve al almacén
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Descargar almaceén:

:swt%r » Seleccionar Fijar T, S, F (seleccionable
MAF s . .
py unicamente en el modo de funcionamiento
Maquina)
|ﬁ » Seleccionar Descarga de almacén
L
I

Seleccionar herramienta
Pulsar la softkey descargar

descargar

» Con la softkey memoriz., retirar la herramienta de
la lista de almacén

memoxriz.

Llamada a la herramienta

Rogamos consulte el manual de la maquina.

Esta funcion también esta disponible en maquinas con
almaceén de herramientas.

Entonces, el control numérico emplea la lista de almacén
en lugar de la lista de revolver.

Parametros para la llamada de herramienta

T (Tool en inglés) es la letra identificativa del puesto
guardaherramienta.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
La denominacion de los puestos guardaherramienta
depende de la maquina.

Todo puesto guardaherramienta de un portaherramientas
posee en el area de trabajo un nUmero T univoco.

ID designa el numero identificativo de herramienta.

El NUumero de identidad de una herramienta se define

de forma fija al colocar una herramienta en el modo de
funcionamiento Editor herramientas. Cada herramienta
tiene un ID inequivoco.
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Variantes de la llamada de herramientas
= Un portaherramientas, p. j. Multifix

La herramienta se llamara segun ID. El nimero de posicion T
es siempre 1. El control numérico no ejecuta ninguna lista de
revolver.

® Varios portaherramientas, p. €j. revolver

La herramienta se llamara segun T (nimero de posicién de
revélver). El NUmero de identidad ID se arrastra en los didlogos y
se rellena automaticamente. El control numérico ejecuta una lista
de revolver.

Las herramientas multiples se indican con todas las cuchillas en la
lista de revolver.

En el modo de funcionamiento Maquina, se introducen los
parametros para la llamada de herramienta en el didlogo TSF. En el
submodo de funcionamiento aprendiz. y modo de funcionamiento
smart.Turn, Ty ID son pardmetros de ciclo.

0 Si en el dialogo TSF se introduce un nimero T con un
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. Entonces se sobrescribe la lista de
revolver existente.
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Herramientas motorizadas

® | as herramientas motorizadas se definen en la descripcion de
herramientas

® | aherramienta accionada se puede operar con avance por vuelta
si el accionador del cabezal de la herramienta esta equipado con
un captador rotativo

= Sjlas herramientas motorizadas se utilizan con velocidad de
corte constante, la velocidad de rotacion se calcula a partir del
diametro de herramienta

Herramientas en cuadrantes diferentes

Ejemplo

El portaherramientas principal de su torno esta dispuesto delante
del centro de torneado (cuadrante estandar). Detras del centro de
torneado esta situado un guardaherramientas adicional.

En la configuracion del control numérico, para cada sistema
guardaherramientas se establece si es preciso convertir las cotas
X'y el sentido de giro a sus valores simétricos (espejo) en los arcos
circulares. En el ejemplo adjunto, el sistema portaherramientas
auxiliar va acompafiado 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. El submodo de funcionamiento Simulacién
muestra también todos los mecanizados en el cuadrante estandar.

Asimismo, las herramientas se describiran y mediran para
los cuadrantes estandar — si se estan utilizando en el
portaherramientas adicional.

La conversién 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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Supervision de la vida util de la herramienta

El control numérico monitoriza - si asi se desea - la vida Util de las
herramientas o el nimero de piezas fabricadas con la herramienta.

La monitorizacion de la vida util suma los tiempos en los cuales una
herramienta se utiliza con el avance activo. La monitorizacion de
numero de piezas cuenta el numero de piezas producidas. Estos
valores se comparan con los valores introducidos en los datos de
herramienta.

Si la vida util de una herramienta ha expirado, o el numero de piezas
se ha alcanzado, el control numérico ajusta el bit de diagndstico a
1. De esta forma, en la siguiente llamada se emitird un mensaje de
error y se detendra la ejecucion del programa.

® Para los programas de aprendizaje esta disponible la supervision
de vida util simple
En ella el control numérico le informa cuando se esté utilizando
una herramienta.

B Enlos programas smart. Turn y DIN PLUS puede elegir entre la
supervision de vida util simple o la supervision de vida util con
herramientas de recambio (opcion# 10)

Si se utilizan herramientas de recambio, el control numérico
cambia automaticamente a la herramienta gemela cuando
una herramienta esté gastada. El control numérico solo detiene
la ejecucion del programa cuando se haya gastado la Ultima
herramienta de la cadena de cambio.

Puede activar y desactivar la gestion de la vida Util en el parametro
de maquina lifeTime (n° 601801).

El control numérico controla el tipo de monitorizacion, la vida util/
vida Util restante y el nimero de piezas/nimero de piezas restante)
mediante los bits de diagndstico de los datos de la herramienta.

En el modo de funcionamiento Editor herramientas se pueden
gestionar y visualizar los bits de diagndstico y la vida util.

Informacioén adicional: "Editar datos de la vida Util de la
herramienta’, Pagina 588
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Cuando se cambia una herramienta (por ejemplo,
reemplazar una placa de corte), es imprescindible ajustar
al valor inicial el tiempo de vida y el nimero de piezas en el
modo de funcionamiento Editor herramientas.

Las herramientas de recambio se definen en la creacion del
portaherramientas en el modo de funcionamiento smart.Turn. La
cadena de cambio puede contener diversas herramientas gemelas.
La cadena de cambio forma parte del programa NC.

Informacién adicional: Manual de usuario de smart. Turny
programacion DIN
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Reponer la vida dtil de la herramienta en la lista de revolver
Reponer la vida Util de la herramienta:

Seleccionar Fijar T, S, F (seleccionable
Unicamente en el modo de funcionamiento
Maquina)

Pulsar la softkey Lista de revolveres

Pulsar la softkey Funciones especiales
Pulsar la softkey Set teeth to new
Confirmar la pregunta de seguridad con la softkey

S

Pulsar la softkey Atras

Resetear la vida util de la herramienta en la lista de almacén
Reponer la vida util de la herramienta:

s b

= #F

E=1

Lista de
depésitos

Herramienta
programa

New
tooth

Atras

142

>

Seleccionar Fijar T, S, F (seleccionable
Unicamente en el modo de funcionamiento
Maquina)

Seleccionar Cambio de herramienta

Pulsar la softkey Lista de depésitos
Seleccionar herramienta
Pulsar la softkey Herramienta programa

Pulsar la softkey New tooth

Pulsar la softkey Atras
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6.5 Alinear maquina

Independientemente de si la pieza se mecaniza manual o
automaticamente, hay que preparar la maquina.

En el modo de funcionamiento Maquina, mediante la opcion de
menu ajustar se accede a las funciones siguientes:

= Fijar valores eje (definir el punto cero de la pieza)
= ref. maquina (referenciar ejes)
Fijar zona protec.
Fijar pto. cambio herr.
Fijar valores eje C
Poner las medidas de la maquina
Monitor. de colisiones (DCM)
Servicio
Visualizacion de los tiempos de funcionamiento
Alinear sistemas de palpacion
Ajustar la hora en el sistema
Iniciar TNCdiag
Menu HEROS
= Palpar
® Calibracion del sistema de palpacién
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Definir 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 XNy 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
numérico verifica al determinar el punto cero qué tipo
de herramienta esta activa en dicho momento. Si se
selecciona la funcién de ajuste Punto cero de la pieza
con el palpador cambiado, el control numérico adapta
automaticamente el formulario de entrada. Pulsar el
inicio del NC para poner en marcha el proceso de
medicion.

Fijar el cero pieza:

%

3

=0

Borrar
desv. 7

Desviacidn

absoluta

memoriz.

144

> Seleccionar ajustar
> Seleccionar Fijar valores eje

» Rozar el punto cero de la pieza (superficie plana)

Definir la posicidn de rozamiento como punto
cerodelapiezaZ =0

v

> Alternativamente, introducir la distancia entre
el punto cero de herramienta y el punto cero de
pieza como Coord. pto. medicion Z

> El control numérico calcula el punto cero de la
pieza Z.

» Cero maquina Z alternativo = Cero pieza Z
(desviacion = 0)

» Como alternativa, permite la introduccion directa
del desplazamiento del punto cero en ZN.

» Pulsar la softkey memoriz.

IN
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Definir offsets

Antes de utilizar los decalajes G53, G54 y G55 deben definirse los
valores de Offset en el modo de ajuste.

Definir Offset:

w > Seleccionar ajustar

!? > Seleccionar Fijar valores eje

» Pulsar la softkey Decalaje

Desplaza-
miento

> Pulsar la Softkey G53, G54 o la G55
» Pulsar la softkey memoriz.

> El control numérico guarda los valores en una
tabla para que pueda activar los offsets mediante
las funciones G correspondientes en el programa.

memoriz.

Toma de referencia de los ejes

Es posible referenciar de nuevo ejes ya referenciados. Puede D [© ettt bt | B
seleccionar ejes individuales o todos los ejes al mismo tiempo. R 00.00B  0.0008e cowd T i iim
2 450.000 U 0.000 @ D 801
Referenciacion: ¢ o.0m d 0. o.000 '
Ehifoeten o A st o 2B SSsuen 1 ki3 s, 100y =T |
Ve . meny pri,
et > Pulsar la softkey ref. maquina R — |
maguina H) ?%‘; ﬁ
> Pulsar la Softkey referencia Z y referencia X w B !J
% > &=
; > Alternativamente, pulsar la softkey todos D o |
todos 13:18
e = e |
T—Il > Pulsar la tecla NC-Start
— > Se han sobrepasado los puntos de referencia.

> El control numérico actualiza el contador.
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Fijar zona de proteccion

Cuando esta activada la supervision de zonas de proteccion, el
control numérico comprueba en cada desplazamiento si se ha s S
infringido la zona de proteccién en direccién -Z. Si es éste el caso, n
el movimiento se para y se notifica un error. b

El didlogo de preparacion Fijar zona protec. muestra la distancia M
entre el punto cero de la maquina y la zona de proteccion en -ZS. " W
El estado de la supervision de zonas de proteccion se muestra ;

en la pantalla de la maquina si el fabricante de la maquina lo ha 5
configurado de esta manera. B J

Definir la zona de proteccién. Desactivar la supervision:

» Seleccionar ajustar

» Seleccionar Fijar zona protec.

» Desplazarse a la zona de proteccion con la tecla
del eje o el volante
— Aceptar esta posicion como zona de proteccion
hgeicton con la softkey aceptar posicion

b

» Alternativamente, introducir la posicion de la zona
de proteccion relativa al punto cero de la pieza
(campo: Coord. pto. medicion -Z)

: » Aceptar como zona de proteccion la posicion
memoriz. - . .
introducida con la softkey memoriz.

P » Alternativamente, desactivar la supervision de la
zona prt. zona de proteCCiéﬂ

o B Cuando esta abierta la ventana de introduccion de datos
Fijar zona protec., la supervision de las zonas de
proteccion esta inactiva
B En la programacion DIN se puede desactivar la
supervision de las zonas de proteccion con G60 Q1 y se
puede reactivar con G60

Estado de zonas de proteccion

Supervision de zonas de proteccion activa

Supervision de zonas de proteccion no activa
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Fijar 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 z

punto de cambio de herramienta. Definir el punto de cambio de LR
herramienta de forma que el revolver pueda girar sin colisiones y se \
pueda cambiar las herramientas sin problemas. T -

Definir el punto de cambio de herramienta:

» Seleccionar ajustar

» Seleccionar punto cambio de herr

» Desplazar hasta el punto de cambio de
herramienta deseado con las teclas del eje o el
volante

P » Pulsar la softkey aceptar posicion
posicion Jon . .
> El control numérico guarda la posicion actual

como punto de cambio de herramienta.

» Alternativamente, introducir directamente el punto
de cambio de herramienta

» Introducir la posicion de cambio deseada en el
campo de introduccion X'y Z en las coordenadas
de maquina (X = cota de radio)

Las coordenadas del punto de cambio de herramienta

se 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 posicion con
la softkey aceptar posicion.
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Fijar valores del eje C
Con la funcion Fijar valores eje C, se puede definir un decalaje del
punto cero para el cabezal de la pieza:

® CN: cero flotante eje C — valor de la posicion del cabezal de
pieza

m C:cero flotante eje C

= CM: Coord. pto. medicion — ajustar la posicion actual al valor
definido

Definicién del punto cero del eje C:

» Seleccionar ajustar

» Seleccionar Fijar valores eje C

i » Posicionar el eje C

Definir la posicion como Punto cero del eje C

Alternativamente, ajustar la posicion actual al
valor definido

TR » Pulsar la softkey Desviacion absoluta
absoluta

» En el campo de introduccion, introducir el valor
M

Introducir el decalaje del punto cero del eje C
Aceptar introduccioén

El control numeérico calcula el punto cero del gje
C.

—rl » Alternativamente, borrar el desplazamiento del
| punto cero del gje C

memoriz.

Vista de formulario ampliada en maquinas con contracabezal

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

En el pardmetro 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:
m CV: cero flotante eje C — decalaje angular activo

® CA: No. eje c — seleccion del eje C (cabezal principal o
contracabezal)
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Alinear cota de la maquina
Con la funcion Poner las medidas de la maquina se puede guardar

cualquier posicion para utilizarla en programas NC. z
R
Ajustar cota de la maquina: <
> Seleccionar ajustar ] T 5

» Seleccionar Poner las medidas de la maquina o ES ,f,L,f

Introducir el numero para la cota de la maquina
» Adoptar la posicion de un eje individual como

Aceptar 3 A

i cota de la maquina
P » Alternativamente, adoptar la posicion de todos los
Resicion ejes como cota de la maquina

» Memorizar la cota de la maquina

memnoriz.

Posicionamiento por incrementos

Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante es el encargado de desbloquear esta funcion.

Durante el posicionamiento por incrementos, el control numérico
desplaza un eje de maquina con cada pulsacion de la tecla del gje
lo equivalente a una distancia definida. Este recorrido definido se
denomina cota incremental.

El rango de introduccion para la aproximacion es de 0,001 mm hasta
10 mm.

Parametros:

= SMA: Cota incremental activa — Aproximacion de la cota
incremental seleccionada actualmente

E SM: Aproximacion de la cota incremental — Campo de
introduccion para la cota incremental
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Utilizar cota incremental definida internamente
Para posicionar por incrementos, proceda de la forma siguiente:
> Seleccionar el modo de funcionamiento Maquina

> Seleccionar opcion de menu ajustar

sy > Seleccionar el punto de menu Incremento de
corte
» Introducir la cota incremental deseada en el
campo SM

> Pulsar la softkey Guardar

> El control numérico muestra la cota incremental
definida en el campo SMA.

» Pulsar la softkey Incr.cort on

> El control numérico activa el posicionamiento por
incrementos.

> Pulsar la tecla del eje
El control numérico posiciona por incrementos.

memoriz.

Jog inc.
on

A\

0 Puede volver a desactivar el
posicionamiento por incrementos
pulsando de nuevo la softkey Incr.cort
on.

Utilizar cota incremental predefinida

La opcién de menu Incremento de corte pone a su disposicion
softkeys de cotas incrementales predefinidas. Si pulsa una de estas
softkeys, la cota incremental correspondiente aparece en el campo
SMA.

Softkey Funcién

T Cota incremental 0,001 mm

i Cota incremental 0,01 mm

i Cota incremental 0,7 mm
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Alinear sistemas de palpacién

Para configurar y gestionar palpadores digitales se puede utilizar el
menu Alinear sistemas de palpacion. (e SR i

& Ts220

& 5440 of SERIAL

Para abrir Alinear sistemas de palpacion, siganse las siguientes

& Ts630

Instrucciones: T E— . - .

« Ts740 of Datos da trabajo
F

> Seleccionar ajustar

& oem 2

of Datos de callbraciéin

IRAR

o FHAX 2000

1 of BIST 0

Unidades de emisionirocepcion

SETUR z
A 1N se dispone de ninguna SE!

F_PREPOS FMAX_PROBE

» Seleccionar Servicio técnico

REACTION NesTOR

GENERAR

Seleccionar Alinear sistemas de palpacion

» El control numérico abre la ventana T
Configuracion del aparato en el menu Alinear
sistemas de palpacion.

GENERAR
REGISTRO
il

ELIMINAR
SONDA

El menu Alinear sistemas de palpacion consta de los siguientes
puntos:

= Sondas palpac.
B Unidades de emision/recepcion
m Pestafia Datos de trabajo
= General
® Datos de calibracion
= Datos de trabajo
m Pestafia Properties
B Ajustes de conexion
= Funciones
= Datoas actuales de la sonda de palpacién por IR

Sondas de palpacién

La opcion de menu Sondas palpac. contiene todos los palpadores
digitales configurados en el control numeérico.

El punto de menu Sondas de palpacion contiene las siguientes

secciones:

indice Explicacion

Aparato Nombre del palpador

(Tipo)

NO/CfgTT Numero en la tabla del palpador digital

Serial Numero de serie de la sonda de palpacion

Conexion Tipo de conexion del palpador digital, p. gj., Funk/
IR

Canal Numero del canal de radio

Estado Estado del palpador, p. €j., off (apagado)

Unidades de emision/recepcion

La opcién Unidades de emision/recepcion contiene todas las
unidades de emision/recepcion configuradas en el control numérico.
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Pestaia Datos de trabajo

En la pestafia Datos de trabajo existe la posibilidad de configurar
valores estandar para utilizar el palpador seleccionado.

La pestafia Datos de trabajo contiene las siguientes opciones de
menu:

= General

® Datos de calibracion

= Datos de trabajo

Para abrir Datos de trabajo, debe procederse de la siguiente forma:
> Abrir el menu Alinear sistemas de palpacién

> Seleccionar la pestafia Datos de trabajo

> El control numérico abre la pestafia Datos de trabajo.

General

La opcion General contiene informacién sobre el palpador
seleccionado actualmente:

indice Explicacion
TYPE Palpador seleccionado
SERIAL Numero de serie del palpador seleccionado

Datos de calibracion

Los datos de calibracién se encuentran en la base de datos de
herramientas.

Informacion adicional: "Palpadores de medida", Pagina 616

Datos de trabajo

La opcion Datos de trabajo contiene valores estandar del palpador
seleccionado. Al usar ciclos de palpacion, el control numérico
recurre a estos valores estandar.

indice Explicacion

F Avance de modo de palpacion

FMAX Marcha rapida en el ciclo de palpacion

DIST Campo maximo de de medicién

SET_UP Distancia de seguridad

F_PREPOS Avance de posicionamiento previo

TRACK Orientacion del palpador

REACTION Comportamiento en colision con el palpador
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Pestafa Properties

En la pestafa Propiedades se encuentra mas informacion sobre el
estado del palpador digital seleccionado.

La pestafia Propiedades contiene las siguientes opciones de menu:
= Ajustes de conexion

® Funciones

m Datoas actuales de la sonda de palpacion por IR

Para abrir la pestafia Properties, debe procederse de la siguiente
forma:

» Abrir el menu Alinear sistemas de palpacion
» Seleccionar la pestafia Properties
> El control numérico abre la pestafia Properties.

Ajustes de conexion

En la opcion de menu Ajustes de conexion se puede seleccionar
el tipo de control en caso de desviacion o encendido y apagado del
palpador:

Ajuste de conexidn

Conexion/desconexion IR Radio Mecanico
Deflexion IR Radio Mecanico
Funciones

En la opcion del menu Funciones se puede seleccionar la unidad de
emision que debe activarse.

Datoas actuales de la sonda de palpacion por IR

Mediante la opcion de menu Datoas actuales de la sonda de
palpacion por IR puede obtenerse una vision general del estado
actual del palpador.

La opcién de menu Datoas actuales de la sonda de palpacion por
IR contiene las siguientes indicaciones:

indice Explicacion

NO. Numero en la tabla del palpador digital

Tipo Tipo de palpador

Estado Palpador digital activo o inactivo

Potencia de Indicacion de la intensidad de la sefial en el

sefal diagrama de barras. El control numérico muestra
una conexién éptima en forma de barra completa.

Deflexion Vastago desviado o no desviado

Colision Colision reconocida o no reconocida

Aviso de Indicacion de la calidad de la bateria; en caso de

bateria carga por debajo de la barra marcada, el control

numérico emite un aviso.
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Ajustes de conexion

Funciones
SE

+ || |[Eliminar sonda de palpa

Datoas actuales de la sonda de palpacian por IR

NO.

Tipo

Estado

Potencia de sefial
Deflexion
Colisién

Aviso de baterfa

9
e T5460
off

@ No deflexionado
#w Ninguna colisién detectada
[1 desconocido
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Crear palpador
Para instalar un nuevo palpador, debe procederse de la siguiente

forma:
> Abrir el menu Alinear sistemas de palpacion
GENERAR > Pulsar la softkey GENERAR REGISTRO TS
e > El control numérico crea un nuevo palpador en la

opcién de menu Sondas de palpacién.

> Los datos del palpador a conectar deben
completarse en las opciones de menu indicadas
arriba:

= General
= Datos de calibracion
= Datos de trabajo
> El palpador se esta conectando.

Eliminar sonda de palpacién

Para borrar un palpador ya existente, debe procederse de la
siguiente forma:

» Abrir el menu Alinear sistemas de palpacién
ELIMINAR > Pulsar la softkey Eliminar sonda de palpacion

— > El control numérico abre el cuadro de didlogo
¢Eliminar sonda de palpacion?.

> Seleccionar la softkey OK
> El palpador se eliminara.

OK
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Suprimir la supervision del palpador

Al utilizar un palpador puede aparecer, condicionado por varias
causas, el mensaje de error El palpador no esta listo.

Al utilizar un palpador puede aparecer el mensaje de error El
palpador no esta listo por los siguientes motivos:

® E| palpador no esta conectado
® | a bateria del palpador esta vacia

= No hay conexién entre el palpador por infrarrojos y la unidad de
recepcion

El mensaje de error causa una interrupcion de proceso inmediata

y bloguea las teclas de eje manuales Sin embargo, si se desea

posicionar el palpador, debera desactivarse la monitorizacion del

palpador.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

La funcion CONTROL PALPADOR OFF omite el correspondiente
mensaje de error. Ademas, el control numeérico no realiza ninguna
comprobacion de colisiones con el vastago. Durante ambos
comportamientos debe asegurarse de que el palpador digital
puede retirar la herramienta con seguridad. Si se selecciona una
direccion de retroceso errénea, existe peligro de colision.

> Desplazar con cuidado los ejes en el modo de funcionamiento
Maquina

La monitorizacion del palpador puede omitirse de la siguiente
forma:

> Seleccionar ajustar

Superv. » Pulsar la softkey CONTROL PALPADOR OFF

palp.
of f > El control numérico desactiva la monitorizacion

del palpador durante 30 segundos.

> El control numérico muestra el mensaje de error
La monitorizacién del palpador digital esta
desactivada durante 30 segundos.

> Se puede posicionar el palpador durante un
intervalo de 30 segundos.
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Calibrar palpador digital de la herramienta

Mediante la funcion Calibracion del sistema de palpacion, es
posible determinar el valor exacto de las posiciones del sistema de
palpacion de la herramienta.

Calculo de la posicién del sistema de palpacion:

w > Seleccionar ajustar

—I > Seleccionar Sonda de palpacion
-
on > Seleccionar (1] g
hl Calibracion del sistema de palpacion

> Preposicionar la herramienta para la primera
direccion de medicion

> Ajustar direccion de desplazamiento positiva o
negativa

» Pulsar la softkey correspondiente a la direccion
de medicion (ejemplo direccion Z)

T_|1 > Pulsar la tecla NC-Start
— > La herramienta se desplaza en la direccion de
medicion.
> Aliniciarlo, se calculara y guardara la posicion del
palpador digital.
> La herramienta retrocede al punto de partida.

] > Pulsar la softkey atras a fin de finalizar el proceso
i de calibracion

> Se guardaran los valores de calibracion
calculados.

> Preposicionar la herramienta para la siguiente
direccion de medicion y volver a ejecutar el
proceso (Mmaximo 4 direcciones de medicion)
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Mostrar el tiempo de servicio

En el menu Servicio técnico, se pueden visualizar diferentes
tiempos de funcionamiento.

Tiempo de funcio- Significado
namiento

Control numérico Tiempo de funcionamiento desde la puesta
conectado en marcha

Maquina On Tiempo de funcionamiento de la maquina
desde la puesta en marcha

Ejecucion de Tiempo de funcionamiento en ejecucion

programa desde la puesta en marcha

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina puede poner otros valores
temporales a su disposicion.

Visualizacion de los tiempos de funcionamiento:

w » Seleccionar ajustar

» Seleccionar Servicio técnico
103
l@ » Seleccionar
Visualizacion de los tiempos de funcionamiento
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Configurar volante por radio HR 550FS
Aplicacién
Mediante el punto de menu Instalar volante inalambrico puede

configurarse el volante inalambrico HR 550 FS. Se dispone de las
siguientes funciones:

= Asignar el volante a un soporte de volante determinado
B Ajustar canal de radio

®  Analisis del espectro de frecuencias para determinar el mejor
canal de radio

m  Ajustar potencia de emision
m |nformacion estadistica acerca de la calidad de transmision
Instalar volante inalambrico:

» Seleccionar ajustar

' » Seleccionar Servicio técnico
103
E » Seleccionar Instalar volante inalambrico

Asignar al volante un soporte de volante determinado

> Asegurarse de que el soporte de volante se encuentra
conectado con el hardware del control

» Colocar el volante portatil por radio que se quiere vincular con el
soporte de volante en el soporte de volante portatil por radio

Pulsar la opcidon de menu ajustar

Pulsar la opcion de menu Servicio técnico

Pulsar la opcion de menu Instalar volante inalambrico
Haga clic en el botdn Asignar volante

El control numérico guarda el nimero de serie ajustado para el
volante inaldmbrico y lo muestra en la ventana de configuracion
a laizquierda del boton Asignar volante.

> Guardar la configuracion y abandonar el menu de
configuracion: Pulsar el boton FIN

v Vv vVvvVvyy

N o e = T
® 17.200 &% 1] 9.000 10 0
2 28.600 a2 W T [ RE]
v 0.000 &Y 0.080
&2

18 Bt AE 5T 4 v Si1002 1 F 182
[Service ———— —

Set up wireless handvheel

Configuration of wireless handwheel 88
Properies Fequency specium
Configuration Statistics.

handwheel serial no. 0037478964 ‘ ConnectHW | Data packets 12023

Channel seting ~ Best channel [Selectchannel|  Lostpackets ) 0.00%

Channel in use 24 CRC error o 0.00%

Transmitier power  Full power [ setpower |  Max.successivelost 0

HW in charger
Staws

HANDWHEEL ONLINE Error code:
Stop HW. f End ]
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Crear canal de radio

Durante un inicio automatico del volante inalambrico, el control
numeérico intentara seleccionar el canal de radio que proporcione la
mejor sefal de radio. Para ajustar el canal de radio manualmente,
proceder de la siguiente manera:

» Pulsar la opcion de menu ajustar

» Pulsar la opcion de menu Servicio técnico

» Pulsar la opciéon de menu Instalar volante inalambrico
>

Mediante clic del raton, seleccionar la pestafia Espectro de
frecuencia

Haga clic en el boton Parar volante

> El control numérico detiene la conexion con el volante
inalambrico y determina el espectro de frecuencias actual para
los 16 canales disponibles.

» Memorizar el n° de canal que tiene menor transito de radio (barra
mas pequefia)

» Volver a activar el volante por radio mediante el boton Iniciar
volante

» Mediante clic del ratdn, seleccionar la pestafia Propiedades
Haga clic en el botdn Seleccionar canal

> El control numérico muestra todos los nimeros de canal
disponibles.

» Seleccione con el ratdn el nimero de canal para el que el control
numérico ha calculado el menor transito

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

Ajustar potencia emisora

v

Al reducir la potencia emisora también se reduce el alcance
del volante inaldmbrico.

Pulsar la opcion de menu ajustar

Pulsar la opcion de menu Servicio técnico

Pulsar la opcion de menu Instalar volante inalambrico
Haga clic en el boton Fijar potencia

El control numérico muestra los tres ajustes de potencia
disponibles. Seleccionar el ajuste deseado con el raton.

» Guardar configuracioén y salir del menu de configuracion: pulsar
el boton FIN

vvvVvyvVYyy
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Configuration of wireless handwheel

Propertes |Frequency spectrum
Configuration
handwheel serial no. 0037478964
Channel seting Best channel
Channel in use 2
Transmiter power | Full power

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE

Stop HW.

Statistics
Connect HW
Selectchannel|  Lost packets [
CRC error 0

Setpower Max. successive lost 0

Error code

Start handwheel End

Data packets 12023

0.00%

0.00%

Properties| Frequency spectum
[ TR A U]
0dBm

50 dBm

100 dBm

Stats
HANDWHEEL OFFLINE

Stop HW.

A [0 |89 |85 |85 ||«

Configuration of wireless handwheel

15 16 17 18 19 20 2a 2 2

Error code

Start handwheel End

89 |[74

Configuration of wireless handwheel

Propertes |Frequency spectrum
Configuration
handwheel serial no. 0037478964
Channel seting  Best channel
Channelinuse 24
Transmiter power  Full power

HWin charger

Status
HANDWHEEL ONLINE

Stop HW

Statistics.
Connect HW
Selectchannel|  Lostpackets [
CRC error )

Setpower Max. successive lost 0

Eror code

Start handwheel End

Data packets 12023

0.00%

0.00%
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Estadistica

Los datos estadisticos se pueden mostrar como sigue: Configuzation of wireless nandwneel =0
ropertes SRR :
» Pulsar la opcion de menu ajustar foovomimmy=se— P
» Pulsar la opcion de menu Servicio técnico ; - oo
Channel in use 24 CRC error o 0.00%
» Pulsar la opciéon de menu Instalar volante inalambrico ST B | vaxsucesiveron [0
> El control numérico muestra el menu de configuracion con .
datos estadisticos. e =

En Estadisticas, el control numérico muestra informacién sobre la
calidad de la transmision.

Con una calidad de recepcion reducida que no puede garantizar una
sujecion segura de los egjes, el volante portatil por radio reacciona
con una parada de emergencia.

El valor de Max. perd. en serie es una indicacion de baja calidad
de recepcion. Si el control numérico durante el funcionamiento
normal del volante inaldmbrico muestra aqui repetidamente valores
superiores a 2 dentro de un radio de utilizacion, existe el peligro de
una interrupcion de la conexion. Un remedio puede ser un aumento
de la potencia emisora pero también el cambio a un canal menos
solicitado.

En estos casos intentar de mejorar la calidad de transmision
mediante la seleccion de otro canal o aumentar la potencia de
emision.

Informacion adicional: "Crear canal de radio’, Pagina 159
Informacién adicional: "Ajustar potencia emisora’, Pagina 159
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Ajustar hora del sistema

Con la funcion Ajustar la hora en el sistema se puede ajustar la
hora en el control numeérico.

o Par la navegacion en el formulario de introduccion de datos
Ajustar la hora en el sistema se precisa un raton.

Con las softkeys Mes y Aflo se puede hacer avanzar o
retroceder paso a paso el ajuste correspondiente.

Si se desea ajustar la hora mediante un servidor NTP,
se debe seleccionar primero un servidor de la lista de
servidores.

Ajuste de la hora en el sistema:

» Seleccionar ajustar

» Seleccionar Servicio técnico

» Seleccionar Ajustar la hora en el sistema

» Seleccionar (si esta disponible)
Sincronizar tiempo mediante servidor NTP

Seleccionar Ajustar tiempo manualmente
Seleccionar Fecha

Introducir Hora

Seleccionar Zona de tiempo

Pulsar la Softkey OK

vV vy VvyYyyy

TNCdiag

o Esta funcion estd ideada solamente para especialistas
autorizados.

Utilicese esta funcién unicamente tras consultar con el
fabricante.

La funcion TNCdiag evalua la informacion de estado y de
diagndstico de los componentes HEIDENHAIN haciendo hincapié en
los servoaccionamientos y la procesa graficamente.

TNCdiag ofrece lo siguiente:

® |nformacion de estado y de diagndstico de los componentes
HEIDENHAIN conectados al control numeérico (electrénica de
servoaccionamientos, sistemas de medidas, dispositivos de
entrada/salida...)

® Historial de datos registrados
® Repuesto de DriveDiag para Gen 3

Puede encontrarse informacion adicional en la
documentacion del TNCdiag.
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6.6 Medir herramientas

El control numérico soporta la medicion de las herramientas:

m Tocar: aqui se calcularan las medidas de ajuste con relacién a
una herramienta medida

= Palpador digital, fijo o inclinable en el espacio de trabajo
(instalado por el fabricante)

= Optica de medicion (instalada por el fabricante)

La medicion mediante roce siempre esta disponible. Si se dispone

de un palpador o un sistema 6ptico, dichos métodos de medicion se
seleccionan mediante softkey.

En las herramientas medidas, introduzca las medidas de ajuste en el
modo de funcionamiento Editor herramientas.

o = Durante la medicién de herramienta se borran los
valores de correccion

® Tenga en cuenta que con las herramientas de taladrado
y fresado se medira el punto central

B |as herramientas se miden segun el tipo de herramienta
y la orientacion de la herramienta. Tenga en cuenta las
imagenes auxiliares
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Tocar

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

Calcular las medidas de la herramienta a través del roce:
» Introducir en la tabla de herramientas la herramienta a medir.
s ot > Introducir una herramienta medida e introducir el
=h MiF numero de la herramienta en el didlogo TSF

> Girar la superficie plana y definir esta posicion

como punto cero de la pieza

s wht » Volver al didlogo TSF, introducir la herramienta
=h wiF que se debe medir

» Pulsar la softkey medic. hta.

medic.
hta.

» Rozar la superficie plana
» Introducir y guardar 0 como Coord. pto.

:l'\‘cep_f:a: T )
‘ medicion Z (punto cero de la pieza)
> Giro del didmetro de medida
T » Introducir y guardar cota de diametro como
X

memorizar

\. g 4
Coord. pto. medicion X [
» Para herramientas de torneado, introducir el radio '

de cuchilla y utilizarlo en la tabla de herramienta
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Palpador digital (palpador digital de herramientas)

Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante es el encargado de desbloquear esta funcion.

Calcular las cotas de la herramienta a través del sistema de palpa-
cion:
» Introducir en la tabla de herramientas la herramienta a medir.

s & > Introducir la herramienta e introducir el numero de
=h wnr la herramienta en el dialogo TSF

v

Pulsar la softkey medic. hta.

medic.
hta.

=4

medic.-
palpeur

it [+

Pulsar la softkey medic.palpeur f
|
|

> Preposicionar la herramienta para la primera
direccion de medicion

> Ajustar direccion de desplazamiento positiva o
negativa

> Pulsar la softkey correspondiente a la direccion
de medicioén (ejemplo direccion Z)

TT] > Pulsar la tecla NC-Start ) L
— > La herramienta se desplaza en la direccion de i
medicion.
> Aliniciar el palpador, se calcula y se memoriza la ll—_l‘l

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 direccion
. de medicién (ejemplo direccion X)

T—Il > Pulsar la tecla NC-Start
— > La herramienta se desplaza en la direccion de =
medicion. "
> Al iniciar el palpador, se calculay se memoriza la
cota de ajuste. (1]

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

memorizar
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Optica de medicion

Rogamos consulte el manual de la maquina.
El fabricante es el encargado de desbloquear esta funcion.

Calcular la cota de la herramienta con una 6ptica de medicion:
» Introducir en la tabla de herramientas la herramienta a medir.

s & > Introducir la herramienta e introducir el numero de
=h MhF la herramienta en el dialogo TSF

v

Pulsar la softkey medic. hta.

medic.
hta.

Pulsar la softkey medic.in.opt.

nedic.-
in.opt.

|

> Posicionar herramienta con tecla del eje o volante

Aceptar
E en la cruz reticular de la Optica de medicion
» Guardar la cota de herramienta Z
g > Guardar la cota de herramienta X

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

memorizar
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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.

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

Se pueden realizar las correcciones de herramienta o bien con el
volante o bien en un campo de didlogo.

Realizar la correccién de la herramienta con el volante:

s ot
= MhF

correc.
herram.

Correccidn
Volante

correc. X
herram.

memoriz.

>

>

Seleccionar Fijar T, S, F (seleccionable
Unicamente en el modo de funcionamiento
Maquina)

Pulsar la softkey Correccion de herramienta

En caso necesario, pulsar la softkey
Correccion Volante

Pulsar la softkey Correccién de X Herramienta
(ocorr. Z)
Determinacion del valor de correccion por volante

Se muestra en la visualizacion de recorrido
restante.

Transferir el valor de correccion a la tabla de
herramientas

La visualizacién T muestra el nuevo valor de
correccion.

Se borrara el recorrido restante.

Introducir la correccién de herramienta:

s ot
= MhF

correc.
hezzram.

Fijar

corzreccion

memoriz.

166

>

Seleccionar Fijar T, S, F (seleccionable
Unicamente en el modo de funcionamiento
Maquina)

Pulsar la softkey Correccién de herramienta

En caso necesario, pulsar la softkey
Fijar correccion

Transferir el valor de correccién a la tabla de
herramientas

La visualizacion T muestra el nuevo valor de
correccion.

Se borrara el recorrido restante.
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Borrar la correccion de herramienta:

s &t » Seleccionar Fijar T, S, F (seleccionable
=h M Unicamente en el modo de funcionamiento
Maquina)

> Pulsar la softkey Correccion de herramienta

» Pulsar la softkey Borrar

Borrar

» Borrar el valor de correccién en X (o Z) registrado

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022 167



Modo de funcionamiento Maquina | Funcionamiento manual

6.7 Funcionamiento manual

En el mecanizado de piezas manual desplace los ejes con el volante
0 las teclas de direccion manual. También se puede utilizar ciclos

de Aprendizaje para la realizacion de mecanizados mas complejos
(modo semiautomatico). Los recorridos y ciclos no se memorizan.

Tras la conexion y aproximacion de referencia, el control numérico
se encuentra en el modo de funcionamiento Maquina. Este modo
permanece hasta que se seleccione el submodo de funcionamiento
aprendiz. o el submodo de funcionamiento Secuencia programa.
La indicacion Maqguina se muestra en el encabezamiento cuadro se
esta en modo manual.

Definir el punto cero de la pieza e introducir los datos de
magquina antes de comenzar el arranque de viruta.

Cambio de herramienta

El nimero de herramienta o el nimero de identificacion de la
herramienta se introduce en el didlogo TSF. Comprobar los
parametros de la herramienta.

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

Cabezal

La velocidad de giro del cabezal se introduce en el dialogo TSF.

La conexion y la parada del cabezal se realiza mediante las teclas
de cabezal (panel de mandos de la mdquina). El efecto del Angulo
detencion A en el didlogo TSF es que el cabezal siempre se pare en
esta posicion.

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

La velocidad de rotacion maxima del cabezal depende de la
maquina. Puede desviarse notablemente de la velocidad de
rotacion maxima programable.

El fabricante de la maquina fija la velocidad de rotacion
maxima del cabezal en los parametros de la maquina.

Funcionamiento manual

@ Informacion adicional: en el manual de la maquina.
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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 didlogo
TSF.

o = Avance

= si el cabezal gira: avance por vuelta [mm/rev.]

® Siel cabezal esta parado: avance por minuto
[m/min]

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

Ciclos de aprendizaje en el modo de funcionamiento
Maquina

> Ajuste de la velocidad del cabezal

> Ajuste del avance

» Cambiar la herramienta, definir el nUmero de herramienta y
comprobar los datos de herramienta. (TO no esta permitido)

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

Ejecutar el ciclo

vvyyYVvyy

Los ultimos datos introducidos en un cuadro de didlogo de
ciclo se conservan hasta que se activa un nuevo ciclo.
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6.8 Submodo de funcionamiento aprendizaje

(opcidn #8)

Submodo de funcionamiento Aprendizaje

En el submodo de funcionamiento aprendiz. se realiza el
mecanizado de piezas paso a paso con la ayuda de los ciclos de
Aprendizaje. El control numérico aprende este mecanizado de

la pieza y guarda los pasos de mecanizado en un programa de
ciclos, que se podra reutilizar en todo momento. El submodo de
funcionamiento aprendiz. se activa con la softkey aprendiz. y se
muestra en la cabecera.

Cada Programa de Aprendizaje tiene un nombre y una breve
descripcion. Cada ciclo se representa en un blogue numerado.

El numero de bloque no tiene importancia para la ejecucion del
programa, los ciclos se ejecutan unos tras otros. Si el cursor se
encuentra en un blogue de ciclo, el control numeérico muestra los
parametros de ciclo.

El juego de ciclos contiene:

= Numero de blogue

® herramienta empleada (numero y WKZ-ID)

= Denominacion del ciclo

= NUmero del contorno ICP o del subprograma DIN (segtn %)

N P e = I

% 300.000 aX u 0.000 10 o0t
2 450,000 AZ | o -
v 0.000 aY | 4 Be oo

« 15152, 00z) [
quuu:du TCP Tong.
!vX 52 z 2 “n’mev?FF
| FK 754 | El N
?‘P 2 8: con cc-)

N4 T4 10"6014P1" Acabado ICP longit. 754 G408 |

|0 | — 7
2 r—
T G14[6: simultz]
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L 2] geiss

T 6.3 ans1 0.0 i m =
(=Rl RRE TR | © [y
THC:\Project|\BHE_KAPITEL3\gtz\pgusz2
Z0gn02.gnz

[

N1 Pieza en bruto=barra/tubo
N2 T3 I0"020" M

1 G14 00

lista de
programas.

nunerar
otra vez

modificar
texto

borrar
cicla

e ‘ atris

copiar
ciclo
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Programacion de ciclos de aprendizaje

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

Modificar los programas de Aprendizaje existentes cambiando los
parametros de ciclo, borrando los ciclos existentes y afiadiendo
nuevos ciclos.

Con el parametro de maquina cycleAlwaysSave
(n.° 604903) se define si se puede guardar un ciclo sin
simulacién o procesamiento previos.

Al salir del submodo de funcionamiento aprendiz. o al desconectar
la maquina, se conserva el programa de aprendizaje. El Editor para
la elaboracion de contornos ICP se activa por softkey llamando a un
ciclo ICP.

Informacion adicional: "Submodo de funcionamiento Editor ICP en
aprendizaje", Pagina 445

Programar los subprogramas DIN en el Editor smart.Turn

e integrarlos 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.

Softkeys
S Conmutar a la seleccion de programas de ciclos
programas
T Volver a numerar los numeros de blogue de los
otra vez CiC|OS

Introducir o modificar descripcion del programa

modificar
texto

Borrar el ciclo seleccionado

borrar
ciclo

LA Guardar los parametros del ciclo en la memoria
cch intermedia

Ejemplo: tomar los parametros del ciclo de desbaste
para el ciclo de acabado

La softkey se proporcionara tras pulsar la softkey
copiar ciclo.

Pegar

Utilizar datos de la memoria intermedia

e Modificar los parametros del ciclo o el modo del
cco ciclo.

No se puede modificar el tipo de ciclo.

H Afiadir nuevo ciclo debajo del cursor
ciclo
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6.9 Submodo de funcionamiento Ejecucion del

programa

Cargar programa

En el submodo de funcionamiento Secuencia programa se utilizan
programas de aprendizaje, programas DIN o tareas automaticas
para la produccion de piezas. Aqui no se pueden modificar los
programas, pero con el submodo de funcionamiento Simulacién
se dispone de una opcién de control antes de la ejecucion del
programa. El control numeérico ofrece soporte adicional para hacer
el rodaje de un mecanizado de pieza mediante el modo Blogue a
bloque y la ejecucion continua.

smart. Turn se guardan como programas DIN (*.nc). Los trabajos
automaticos (*.job) se escriben asimismo en el modo de
funcionamiento smart.Turn.

El submodo de funcionamiento Secuencia programa carga de
forma estandar el ultimo programa utilizado. Con el parametro de
maquina autoPgmSelect (nim. 601814) se puede configurar que no
se realice ninguna seleccion de programa automatica.

Otro programa se carga de la siguiente forma:

» Pulsar la softkey lista de programas

> El control numérico mostrara el programa de
aprendizaje.

» Alternativamente, se muestra el programa DIN

lista de
programas

DIN

» Seleccionar programa de Aprendizaje o programa
DIN

= » Pulsar la softkey Abrir

Puede iniciarse un programa de aprendizaje o smart.Turn en un
bloque cualquiera y, de este modo, continuar un mecanizado
interrumpido (Frase inicial buscando).

El submodo de funcionamiento Secuencia programa se activa por
softkey y se muestra en la cabecera.

Informacion adicional: "Gestion de programas’, Pagina 191
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Los programas seleccionados en el submodo de
funcionamiento Secuencia programa estan protegidos
contra borrado.

Para desbloquear el fichero y poder borrarlo, cierre la
visualizacion de frase del programa pulsando la softkey
atras.
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Comparar lista de herramientas

Durante la carga de un programa, el control numérico 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 comprobacién
aparece la lista de herramientas del programa.

Mediante la softkey Cargar herram., es posible sobrescribir el
equipamiento actual del revolver. Si se pulsa la softkey Interrumpir,
no es posible iniciar el programa. Es imprescindible que coincidan la
lista de las herramientas del programa y el equipamiento actual de
revolver.

INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

Al Cargar herram., el control numérico sobrescribe
completamente y de modo irrecuperable el equipamiento actual
del revolver con la lista de herramientas del programa. A este
respecto, no tiene lugar ninguna nueva comprobacion de dicha
coincidencia. Durante los mecanizados siguientes existe riesgo de
colision.
» Comprobar manualmente el equipamiento del revolver tras la
sobrescritura

Esta funcion también esta disponible en maquinas con
almacén de herramientas. El control numérico emplea la
lista de almacén en lugar de la lista de revolver.
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Antes de la ejecucion del programa

Programas erréneos

Durante la carga, el control numérico verifica los programas hasta

la seccion MECANIZADO. Si se constata un error (ejemplo: error

en la descripcidn del contorno), aparece el simbolo de error en el
encabezamiento. Tras pulsar la tecla Info, se visualiza informacion
detallada sobre errores. La parte de mecanizado de un programa

y, por lo tanto, todos los desplazamientos no se interpretan hasta
gue se ejecuta NC-Start. Si aqui se produjera un error, la maquina se
detiene con un mensaje de error

o La comprobacion de los programas NC en el submodo de
funcionamiento Simulacion es Util con el fin de constatar a
tiempo posibles errores en la programacion o en la sintaxis
empleada (y antes del mecanizado).

= Comprobacion de los ciclos y parametros de ciclos: el control
numeérico elabora una lista de los programas de aprendizaje y
DIN. En los programas de Aprendizaje se resaltan los parametros
del ciclo en los que se encuentra el cursor

= Control grafico: el desarrollo del programa se controla mediante
el submodo de funcionamiento Simulacién.

Informacioén adicional: "Submodo de funcionamiento Simulacién’,
Pagina 552

Proceso hasta una frase

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina se encarga de ajustar dicha
funcion.

o Para realizar una Supervision de carga(opcion #151) es
necesario un Mecanizado de referencia, el cual no esta
disponible durante el proceso hasta una frase.

o Durante el giro excéntrico estando el cabezal acoplado
(Opcidén #135 Synchronizing Funct.), la busqueda de la
frase de inicio no se encuentra disponible. Seleccionar una
frase NC antes o después de la zona de programacion del
giro excéntrico.

Se entiende por busqueda de bloque inicial la entrada en un
programa NC por el punto seleccionado. En los programas
smart.Turn puede comenzar en cualquiera frase NC del programa.

El control numérico inicia la ejecucion del programa a partir de la
posicion del cursor. Las simulaciones intermedias no modifican la
posicion inicial.

o En el pardmetro de maquina execNextStartBlock (n°
601810) puede configurar si la ejecucion del programa
comienza tras un proceso hasta una frase con la frase NC
seleccionada o con la siguiente frase NC.
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INDICACION

jAtencion: Peligro de colision!

En la busqueda de bloque inicial, el control numérico crea la

situacion que la maquina tendria actualmente en una ejecucion

normal del programa antes del blogue inicial, por ejemplo la

herramienta anterior o la posicion de inclinacion anterior. Durante

dichos movimientos de inclinacion y rotacion, existe el riesgo de

colision.

> Es preciso preposicionar el carro de modo que el
portaherramientas (por ejemplo, revolver) pueda inclinarse sin
riesgo de colision

> Es preciso preposicionar el carro de modo que los ejes puedan
desplazarse sin colisiones a la Ultima posicion programada
antes del reinicio

HEIDENHAIN recomienda iniciar el programa en una frase NC
situada directamente después de un comando T.

El control numérico crea la situacion anterior de la maquina en los
pasos sucesivos siguientes:

m  Cambio de herramienta
m Posicionar los ejes en el orden configurado o seleccionado
m  Conectar el cabezal

Softkey Funcién
TR Busca introducciones de softkey en sentido inver-
Buscar SO, por ejemp'O, siguiente T.

La busqueda en sentido inverso estara activas
hasta que la funcion se vuelva a desactivar.

Salta a la siguiente UNIT.

siguiente
UNIT

Salta a la siguiente llamada de herramienta

siguiente
T

Salta a la siguiente llamada de subprograma

siguiente

Texto Salta a la siguiente seccion de texto
se:ugncia de|
signos

ara Salta al principio del mecanizado al inicio del
pan programa

Ejecucion del programa

Al pulsar NC-Start, se ejecuta el programa de aprendizaje o
programa DIN cargado. Parada de ciclo detiene el mecanizado en
cualguier momento.

Durante la ejecucion del programa, el cursor permanece sobre el
ciclo o el bloque DIN que se esté ejecutando en este momento. En
programas de Aprendizaje, los parametros del ciclo actual se ven en
la ventana de introduccion de datos.

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

smart.Turn programa de aprendizaje o smart.Turn

lista de
programas

Programas de aprendizaje:

®  Activado: Procesar los ciclos hasta el proximo
cambio de herramienta que deba confirmarse

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

Programa smart.Turn

m  Activado: Ejecucion del programa sin
interrupcion

® Desactivado: parada antes del comando MO1

i, ®  Activado: Parada después de cada recorrido
sl de desplazamiento (juego basico). Inicio

del préximo recorrido con NC-Start
(recomendacion: utilizar el modo bloque a
blogue junto con la visualizacion de bloque
basico.)

m Desactivado: procesar las instrucciones de
ciclos y comandos DIN sin interrupcion

S Introduccion de correcciones de hta. o correccio-
coreccion nesadﬁNaS

Informacioén adicional: "Correcciones durante la
ejecucion del programa”, Pagina 180

desar.
cons.

Conectar el submodo de funcionamiento Simula-
ciéon

o ® Activado: Visualizar las ¢rdenes de
basto desplazamiento y conmutacion en el formato
DIN (bloques bdsicos)

m Desactivado: Indicar programa de Aprendizaje

oDIN
e En combinacion con los programas DIN, se
pgn proporcionara la softkey tras pulsar la softkey

Frase inicial buscando.

El cursor salta al primer blogue del programa de
Aprendizaje o del programa DIN

Frase. Posibilita la entrada en un programa NC por el
fiari punto seleccionado
Informacién adicional: "Proceso hasta una frase’,
Pagina 174

Desplazar los ejes de la maquina durante una parada

Cuando se detiene la ejecucion del programa, puede desplazar los
ejes manualmente. Si continua la ejecucion del programa con la
tecla NC-Start, el control numeérico vuelve a desplazar los ejes a la
posicion original.

Con el pardmetro de maquina opcional CfgBackTrack (n.° 122000),
el fabricante de la maquina define cémo vuelve el control numérico a
la posicion original.

Cuando el parametro de la maquina esta inactivo, el control
numérico utiliza una secuencia fija.
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Cuando el parametro de la maquina esta activo, el control numeérico
recuerda la trayectoria recorrida e invierte esta trayectoria de vuelta
a la posicion original.

o Si interrumpe la ejecucion del programa durante un ciclo
de roscado, puede salir del orificio manualmente con el eje
Z. El control numeérico mueve el cabezal para que coincida
con el movimiento de recorrido.

Si el parametro de maquina opcional CfgBackTrack

(n.° 122000) esta activo, debe continuar la ejecucion del
programa con la softkey Frase inicial buscando tras el
procedimiento manual.

Cantidad

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar esta
funcion.

Se puede definir una especificacion de nimero de piezas. El
control numérico trabaja hasta alcanzar este nimero de piezas del
programa.

Definir Cantidad:

jﬂ: » Seleccionar la opcion de menu flujo
e ]
ll__ » Seleccionar la opcion de menu Cantidad
I > El control numérico abre el formulario Cantidad.

Parametros de ciclo:
®  MP: Espec. n° de piezas
= P: Cantidad real

Con la softkey Borrar n° pzas., se puede reponer a cero el contador
de piezas.

Plano de extraccion

Antes de poder fijar y activar un plano oculto debe definirlo en el
programa.

Informacioén adicional: Manual de usuario de smart.Turny
programacion DIN

Definir Plano de extraccion:

jﬂ_ » Seleccionar la opcion de menu flujo
Bl

| » Seleccionar la opcion de menu

] . s

CrEE Plano de extraccion

> El control numérico abre el formulario
Establecer el plano de ocultacion.

Parametros de ciclo:
= NR: Planos de ocultacion

Si se introduce en el pardmetro NR el valor 2 y se pulsa la softkey
memoriz., el control numérico establece y activa el plano de
ocultacion 2 y actualiza el campo de visualizacion. Ademas, en la
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proxima ejecucion del programa, el control numérico no ejecuta las
frases NC definidas con el plano de ocultacién puesto o activo.

Informacioén adicional: "Visualizacién de los datos de maquina’,
Pagina 124

o En el caso de que se quieran poner y activar varios planos
de ocultaciéon simultdneamente, introducir una secuencia
de cifras en el paréametro NR. La introduccién 159 pone/
activa los planos de ocultacion 1, 5y 9.

Desactivar los planos de ocultacion memorizando el
parametro NR sin introduccion de datos.

Al poner y activar los planos de ocultacion durante la
ejecucion del programa, es preciso tener en cuenta que el
control numérico reacciona con retraso debido al avance
del proceso.

Variables

Rogamos consulte el manual de la maquina.

El constructor de la maquina debe habilitar y adaptar esta
funcioén.

En el submodo de funcionamiento Secuencia programa puede
visualizar las variables definidas en ENCABEZAMIENTO DEL
PROGRAMA vy, en caso necesario, modificarlas.

Informacion adicional: Manual de usuario de smart.Turny
programacion DIN

Mostrar u ocultar Variables:

jﬂ: » Seleccionar la opcion de menu flujo

L

ji‘: » Seleccionar la opcion de menu Variables

] ol v

ll__ » Seleccionar la opcion de menu Salida ON
I > Se mostrara la ventana superpuesta Variables.

ll__ » Alternativamente, seleccionar la opcién de menu
1 Salida OFF

> Se ocultara la ventana superpuesta Variables.

Modificar Variables:

j'ﬂ‘ » Seleccionar la opcién de menu flujo
£

jil_ » Seleccionar la opcién de menu Variables
ol

jﬂ— » Seleccionar la opcion de menu Modificar
£ > Sila ventana superpuesta Variables todavia no es

visible, se mostrara.
> Las variables se pueden modificar.

Solo puede modificar las variables si el programa todavia
no se ha iniciado o parado.
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Tarea automatica

Tarea automatica

En el submodo de funcionamiento Secuencia programa, el
control numérico puede ejecutar varios programas principales
consecutivamente, sin tener que seleccionar cada vez estos
programas y tenerlos que iniciar. Para ello se crea una lista de
programas (tarea automatica) en el modo de funcionamiento
smart.Turn, que se ejecuta en el submodo de funcionamiento
Secuencia programa.

Para cada programa principal de la lista se especifica un nimero
de piezas que define con que frecuencia se ejecuta dicho programa
antes de iniciarse el siguiente programa NC. En la seleccion de
tarea, se puede determinar el programa NC a partir del cual se debe
gjecutar la tarea.

Si el trabajo automatico se ha interrumpido bajo las siguientes
condiciones, el control numérico guardara el programa interrumpido
y el nimero de piezas ya fabricadas:

= Stop NC
= Paro de emergencia
® |nterrupcion de la corriente

o Instrucciones de programacion

® Solo puede crear trabajos automaticos (*.job) en el
directorio estandar. Los programas NC utilizados en el
trabajo se pueden guardar en cualquier directorio del
proyecto

B Silalista de programas debe procesarse sin
intervencion, los programas principales deberan
finalizarse con M99

B M30 detiene el trabajo automatico. Con la tecla
NC-START puede continuar la tarea automatica

Seleccionar trabajo:

SIS » Seleccionar la opcion de menu Prog

B » Seleccionar la opcion de menu Seleccion tarea

Seleccionar trabajo automatico
Pulsar la softkey Abrir

Abrir

de arranque

e » Confirmar con la softkey Aceptar Job

|
» Dado el caso, seleccionar con cursor Programa
Job

Continuar un trabajo tras una interrupcion:
» Seleccionar trabajo interrumpido
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> Seleccionar softkey Interrumpir programa

> El control numérico marcara el programa
interrumpido.

> El control numérico fija el contador de piezas en el
numero de piezas ya fabricadas.

» Pulsar la tecla NC-Start

Modificacion de la visualizacion de la tarea
> Se selecciona el trabajo deseado

» El cursor luminoso se mantiene en el programa de arranque
seleccionado

i
1]
21

I
1]
21

I
L

|
b
2!

> Seleccionar la opcién de menu Visualizacion

> Seleccionar la opcién de menu
Lista de tareas OFF

> El control numérico conmutara a la visualizacion
de programa NC.

> Alternativamente, seleccionar la opcion de menu
Lista de tareas ON

> El control numérico conmutara a la visualizacion
del trabajo.

Correcciones durante la ejecucion del programa

Correcciones de herramienta
Introducir la correcciéon de herramienta:

htasfadit
coreccion

correc.
hezzram.

memoriz.

» Pulsar la softkey htas/adit coreccién

> Pulsar la softkey Correccion de herramienta

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

» Introducir los valores de correccion
Pulsar la softkey memoriz.

> Los valores de correccion validos se muestran y
se aceptan en la ventana de introduccion.

v
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memoriz

Instrucciones de programacion
® |os valores introducidos se afiaden a los valores de

correccion existentes, se aplican inmediatamente en
la visualizacion y se recorren con la siguiente frase de
desplazamiento.

Para borrar una correccién, debe introducirse el valor de
correccion actual con signo contrario.
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Visualizar herramientas del programa NC seleccionado

La lista

de almacén cuenta con una funcion de filtrado adecuada

para corregir la herramienta del programa NC activo en maquinas
con almacén.

Para filtrar la lista de almacén, debe procederse de la forma
siguiente:

desarr.
pgm

htas/adit
coreccion

Lista de
depésitos

> Seleccionar el modo de funcionamiento Maquina

» Pulsar la softkey Secuencia programa
Abrir el programa NC deseado

v

Pulsar la softkey htas/adit coreccion

Pulsar la softkey Lista de depositos
El control numérico abre la lista de almacén

Herramientas|
en programa

Pulsar la softkey Herramientas en programa

El control numérico muestra las herramientas del
programa NC abierto.

v vV Yy

Si se ha cargado un programa NC, también se puede
utilizar el filtro Herramientas en programa durante Ia
funcién Cambio de herramienta.

Informacion adicional: "Editar lista del almacén”,
Pdgina 137
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Correcciones aditivas

El control numérico gestiona 16 valores de correccion aditivos. Las
correcciones se editan en el submodo de funcionamiento Secuencia

programa y se activan con G149 en un programa smart.Turn o en
los ciclos ICP acabado.

Introducir correcciones aditivas:

htasfadit
coreccion

coreccion
aditiva

memoriz.

> Pulsar la softkey htas/adit coreccion

» Pulsar la softkey coreccién aditiva

Introducir el nimero de la correccion aditiva
Introducir los valores de correccion
Pulsar la softkey memoriz.

Se muestran y utilizan los valores de correccién
validos en la ventana de introduccion de datos

v Vv Vv Yy

Leer correcciones aditivas:

htasfadit
coreccion

coreccion
aditiva

> Pulsar la softkey htas/adit coreccion

> Pulsar la softkey coreccion aditiva

» Introducir el nimero de la correccion aditiva

» Desplazar el cursor al siguiente campo de
introduccion de datos

> El control numérico muestra los valores de
correccion validos.

Borrar correcciones aditivas:

htas/fadit
coreccion

coreccion
aditiva

Borrar

Borrar
todos

» Pulsar la softkey htas/adit coreccion

» Pulsar la softkey coreccién aditiva

Introducir el nimero de la correccion aditiva
Pulsar la softkey Borrar

Los valores de esta correccion se borran
Alternativamente, pulsar la softkey Borrar todos
Todos los valores de esta correccion se borraran

VvV VvV v VvYvY

= | os valores introducidos se afiaden a los valores de
correccion existentes, estan activos inmediatamente
en la visualizacion y salen con la siguiente frase de
desplazamiento

® | os 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
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Ejecucion del programa en Modo Dry Run

El modo Dry Run se utiliza para el procesamiento rapido del
programa hasta una posicion de reinicio.

Las condiciones previas imprescindibles para el modo Dry Run son:

m Esimprescindible que el fabricante de la maquina prepare el
control numérico para el modo Dry Run (normalmente, la funcion
se activa mediante un interruptor con llave o mediante pulsador)

® Esimprescindible que esté activado el submodo de
funcionamiento Secuencia programa

Al activar el modo Dry Run, se congela el estado del cabezal y la

velocidad de rotacion del mismo.

INDICACION

jAtencién: Peligro de colision!

En el modo Dry Run, el control numérico ejecuta todos los
movimientos (excepto el roscado a cuchilla) en marcha rapida.
Durante el modo Dry Run, se aumenta la posibilidad de colision.

> Utilizar el modo Dry Run exclusivamente para cortes en el aire

» En caso necesario, reducir la velocidad de avance con el
potencidometro de Override

Tras la desactivacion del modo Dry Run, el control numeérico trabaja
nuevamente con los avances programados y la velocidad del
cabezal programada.
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6.10 Supervision de carga (opcion #151)

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina se encarga de ajustar dicha
funcioén.

0 Antes de poder trabajar con la supervision de la carga en
el submodo de funcionamiento Secuencia programa, es
imprescindible:
m  definir los parametros de maquina correspondientes en
tramo Sistema
Informacion adicional: 'Lista de los parametros de
magquina’, Pagina 630
® en el modo de funcionamiento smart.Turn en su
programa se debe definir el tipo de supervision de la
carga con G996 y la zona de supervision con G995
Informacion adicional: manual de instrucciones de uso
de smart.Turn y programacion DIN

Estando activa la supervision de la carga, durante el mecanizado
el control compara la carga actual de los accionamientos
seleccionados con G995 con los valores limite correspondientes.
Los valores limite de una zona de supervision definida con G995
los calcula el control a partir de los valores de referencia hallados
durante un mecanizado de referencia y a partir de los factores
preajustados de los parametros de la maquina.

Al sobrepasarse el valor limite 1 de la carga de trabajo o el valor
limite de la suma de cargas de trabajo, el control numérico emite
una advertencia e identifica la herramienta activa en los bits de
diagnostico del modo de funcionamiento Editor herramientas
como gastada.

Al sobrepasarse el valor limite 2 de la carga de trabajo, el control
numeérico emite un mensaje de error, detiene el mecanizado e
identifica la herramienta activa en los bits de diagnéstico del modo
de funcionamiento Editor herramientas como rota.

En el modo de funcionamiento Editor herramientas puede
gestionar los bits de diagnostico.

Informacion adicional: "Bits de diagndstico ', Pagina 589

Si utiliza la funcion de supervision de vida Util, el control
numérico cambiara automaticamente a una herramienta
de recambio predefinida mediante la identificacién
utilizada o desgastada en la proxima llamada de
herramienta. Alternativamente a la evaluacion automatica
de los bits de diagnosis por parte de la supervision de vida
util, también se pueden evaluar los bits de diagnosis en el
programa.
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o iTéngase en cuenta que no es posible la supervision de la
carga con ejes colgantes sin compensacion del peso!

Téngase en cuenta que la supervision de la carga

con variaciones de carga reducidas solo funciona

con limitaciones. Por lo tanto deben vigilarse los
accionamientos que estan sometidos a una solicitacion de
carga clara, como p. €j. el cabezal principal.

o Es preciso tener en cuenta que al realizar refrentados
con velocidad de corte constante, la supervision de la
carga supervisa el cabezal como maximo hasta el 15 %
de la aceleracion nominal definida en los parametros
de la maquina. jPuesto que, debido a la variacion de la
velocidad de rotacion, la aceleracion aumenta, Unicamente
se supervisa la fase posterior al corte!

o La supervision de la carga compara los valores actuales
de la solicitacion de carga con los valores limite maximos.
Para que la comparacion funcione, los valores de la
solicitacion de carga no deben ser demasiado bajos.

Puesto que la solicitacion de carga depende de las
condiciones del corte, al realizar la programacion debera
orientarse en los siguientes valores de ejemplo para el
mecanizado de acero:

® Cilindrado: Profundidad del corte > T mm

= Profundizacion: Profundidad del corte > T mm

= Taladrar en material macizo: Diametro del taladrado >
10 mm

Mecanizado de referencia

Durante el mecanizado de referencia, el control determina la maxima
solicitacion de carga y la suma de solicitaciones de carga de cada
zona de supervision. Los valores hallados se consideran como
valores de referencia. Los valores limite de una zona de supervisién
los calcula el control a partir de los valores de referencia hallados y a
partir de los factores preajustados de los parametros de la maquina.

Durante el mecanizado de referencia no esta disponible el
proceso hasta una frase.

o Realizar el mecanizado de referencia en las condiciones
planificadas de la posterior produccion, p. €]. en lo que
respecta a los avances, a las velocidades de rotacion, al
tipo y a la calidad de las herramientas.
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Realizar mecanizado de referencia:
Sl » Seleccionar el submodo de funcionamiento
pgm

I _|
i S
i 28

I
i
1]

|
]
]

|
]
]

Secuencia programa y abrir el programa NC

» Activar la superposicion de la carga: seleccionar
la opcién del mend Proceso

» Seleccionar la opcién de menu
Supervision de la carga On

» Seleccionar el mecanizado de referencia: menu
Proceso

> Seleccionar la opcién del menu
Mecanizado de referencia

> El control numérico representa la fila de titulo con
el fondo verde.

» Iniciar el mecanizado de referencia: pulsar la tecla
NC-START

> El control numérico ejecuta el mecanizado y
guarda los datos de referencia en un fichero
separado.

> Tras la realizacion con éxito de un mecanizado

de referencia, el control emite un aviso de
informacion.

2 » Pulsar la Softkey OK

El mecanizado de referencia se finaliza con M30 0 M99.
En el caso de que el programa se interrumpa durante el
mecanizado, no se memorizaran datos de referencia. En
este caso debera realizarse de nuevo el mecanizado de
referencia.

Ejecutar un nuevo mecanizado de referencia si se desean
realizar modificaciones en el programa, p. €j.:

® definir nuevas zonas

borrar zonas existentes

cambiar numeros de zonas

cambiar, afiadir o retirar ejes dentro de una zona
cambiar avances o velocidades de rotacion
cambiar herramientas

cambiar profundidades de corte
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Comprobar valores de referencia

Tras realizar con éxito un mecanizado de referencia, deberan Deoomnn | s () ook waitor | [Elachine .
comprobarse los valores de referencia hallados.

=

] 103.526 AR B 0 A-SCH-35-84
2 -78.896 A2 4] 0.000T 2 HRE ﬁﬁ
fai A v 0.000 oY - e oo ,
La superw_smn/de la carga compara los valgre_s actuales TR Ll e s T
de la solicitacion de carga con los valores limite. Para i : i R C—
que la comparacioén funcione, los valores de referencia de | B =4
.. ., . . [— i Fr—
la solicitacion de carga no deben ser demasiado bajos. e — | & |54
Comprobar los valores hallados y, dado el caso, retirar de la —— || [T T
A A . L, pei[573  Po2[fi6.2
zona los ejes supervisados cuya solicitacion de carga sea [ — | —
inferior al 5 %. L_iED

Zone nuber Y1 16:02:24 @

Shov ac-
tive zone ’ ‘ ‘ — ‘ Back

Next Next
20ne axis

Significado de los valores:

m Cargar: par de accionamiento hallado, referido al par nominal del
accionamiento en [%]

= Suma de ocupacién: suma de los valores de solicitacién de
carga en la zona de supervision en [%*ms]

Abrir valores de referencia:

_jﬂ » Seleccionar la opcién de menu Visualizacion
Y

j'ﬂ‘ » Seleccionar la opcién de menu

o Editar datos de carga

> El control numérico abre el formulario Ajustar
datos de carga con los parametros siguientes y
ademas muestra los valores hallados en forma de
diagrama de barras

Parametros de ciclo:

= ZO: Namero de zonas — nimero de zonas de supervision

= AX:Nombre del eje — eje supervisado

B CH: N° de canal - canal seleccionado

® T:Puesto de herramienta de la herramienta activa en la zona de
supervision

® ID: No. de identif. — Nombre de herramienta de la herramienta
activa en la zona de vigilancia

® P:Cargar — maxima solicitacion de carga durante el mecanizado
de referencia

m PA: Cargar — maxima solicitacion de carga durante el
mecanizado actual

PG1: Valor limite — valor limite 1 de la solicitacién de carga
PG2: Valor limite — valor limite 2 de la solicitacion de carga
W: Suma de ocupacién durante el mecanizado de referencia
WA: Suma de ocupacion durante el mecanizado actual

WGF: Factor del valor limite — factor para el valor limite de la
suma de solicitaciones de carga
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Diagrama:
= Barra ancha superior (indicacion en %):

® verde: rango hasta la Cargar maxima durante el mecanizado
de referencia P.

= amarillo: rango hasta el valor limite 1 de la carga PG1.
® rojo: rango hasta el valor limite 2 de la carga PG2.
B magenta: carga maxima del Ultimo mecanizado PA.

® Barra estrecha inferior (Indicacién normalizada al valor de
referencia 1):

= verde: rango hasta la carga maxima total durante el
mecanizado de referencia W.

= amarillo: rango hasta el valor limite de la carga total WGF.
® magenta: carga maxima total del ultimo mecanizado WA.

Tras el mecanizado de referencia, los valores Wy WA o P
y PA concuerdan y se emplean como valores de referencia
para el calculo de los valores limite.

Adaptar los valores de referencia

Tras realizarse con éxito un mecanizado de referencia, el control
calcula los valores limite a partir de los valores de referenciay a
partir de los factores preajustados de los parametros de la maquina.

Si es necesario, los valores limite calculados se pueden adaptar para
la fabricacién subsiguiente.

Adaptar los valores de referencia:

_:Ilﬂ » Mostrar los valores de referencia: seleccionar la
0 opcion de menu Visualizacion

jﬂ_ » Seleccionar la opcion de menu

o Editar datos de carga

> El control numérico abre el formulario Ajustar
datos de carga

Verificar los valores de referencia

Si es necesario, adaptar los parametros PG1, PG2
o0 WGF

Asegurarse de haber adaptado los valores limite
correctos. Con la ayuda de las softkeys siguiente zonay
siguiente eje, seleccionar en primer lugar el formulario
con los valores limite a modificar. Alternativamente, para
la seleccion del formulario correcto, se puede emplear
también la lista de seleccion de los parametros ZO y AX.
iGuardar las modificaciones para cada eje individualmente
con la ayuda de la softkey memoriz.!

La adaptacion de los valores de referencia requiere un
nuevo mecanizado de referencia. Se puede proseguir la
fabricacion con los valores limite adaptados.
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Fabricacion con supervision de la carga

Téngase en cuenta que durante un mecanizado no se Droswmn | R SRS SRS
pueden adaptar los valores limite. jAdaptar los valores R | 103.526 a¥ o MR
limite antes del mecanizado! f L0 M et 23z, WS
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Abrir diagrama durante el mecanizado:

_:Ilﬂ Mostrar los valores de solicitacion de carga:
R » Seleccionar la opcion de menu Visualizacion
jﬂ_ > Seleccionar la opcién de menu

T Editar datos de carga

> El control numérico abre el formulario Ajustar
datos de carga y ademas muestra los valores
hallados en forma de diagrama de barras

P Mostrar los valores de solicitacion de carga
2. activa actuales:

> Pulsar la softkey Mostrar la z. activa

> El control numérico conmuta automaticamente
a la zona de supervision actual y muestra en el
diagrama de barras los valores de solicitacion de
carga actuales

Diagrama:
= Barra ancha superior (indicacion en %):
® verde: carga total PA.

® Barra estrecha inferior (Indicacién normalizada al valor de
referencia 1):

= verde: valor maximo actual entre 0 y el valor limite 1 P.
®  amarillo: valor maximo actual entre Py el valor limite 1 PG1.
B rojo: valor maximo actual entre PG1 y el valor limite 2 PG1.

® Barra estrecha inferior (Indicacién normalizada al valor de
referencia 1):

® verde: carga total actual WA.
® amarillo: carga total actual hasta el valor limite WGF.
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6.11 Simulacion grafica

Con el submodo de funcionamiento Simulacion, se verifica el Dowticin | st | [ Eoter bersionta | ]
proceso de arranque de viruta, la division del corte y el contorno 45 300.000 aX u 0.000 o1
alcanzado antes de iniciar el arranque de viruta. 2 450,000 a2 e 1/ R

. . ¥ 0.000 aY 4 B @ o0.000 g
En el modo de funcionamiento Maquina y en el submodo de i : * w1 F 1%, 1003
funcionamiento aprendiz. puede comprobarse el proceso de un — =
ciclo de aprendizaje individual; en el submodo de funcionamiento " LI
Ejecucion del programa puede controlarse un programa de = ey AT —
aprendizaje o DIN completo.

La pieza en bruto programada se representa en el submodo de
funcionamiento Simulacion. El control numérico también simula -
mecanizados que se ejecutan en la superficie frontal o lateral
(cabezal o eje C posicionables). De este modo se hace posible una -
verificacion de todo el proceso de arranque de viruta.

En el modo de funcionamiento Maquina y en el submodo de
funcionamiento aprendiz. se simula el ciclo de aprendizaje que ya
se estd mecanizando. En el submodo de funcionamiento Secuencia
programa, comienza la simulacion desde la posicion del cursor.

Los programas smart.Turn y DIN se simulan desde el comienzo del
programa.

Informacion adicional: "Submodo de funcionamiento Simulacién’,
Pagina 552

4X 238.888 7 465.868 C

desar. registro
cons. individ,

Funciones
auxiliares

=0 | kit
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6.12 Gestion de programas

Seleccion de programa

El submodo de funcionamiento Secuencia programa carga de
forma estandar el Ultimo programa utilizado. Con el parametro de
magquina 601814 puede ajustar que no se realice ninguna seleccion
de programa automatica.

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

lista de
pIrogramas

Softkeys en el cuadro de didlogo de seleccion de programa

Detalles

» Pulsar la softkey lista de programas: utilizar las
softkeys para seleccionar y ordenar el programa

Indicacion de los atributos del fichero:
B Tamafio

®m Fecha

B Hora

Conmutacion entre programas de aprendizaje y

i programas DIN smart.Turn

T Abre el menu de softkey Administracion de fiche-
fichero 1 ros
Informacioén adicional: "Manager de ficheros’,
Pagina 193

Abre el menu de softkeys de las funciones de
ordenacion

Clasific.

Abre el menu de softkeys de administracion de
proyectos

Informacion adicional: "Gestion de proyecto’,
Pagina 194

Proyecto

T Abre el teclado alfanumeérico
UL Informacién adicional: "Teclado alfanumérico”,
Pagina 79

e Abre el programa para el Inicio Automatico
I1lr

Cerrar el didlogo de seleccion de programa. Se
mantiene el programa anteriormente activo en el
submodo de funcionamiento Secuencia progra-
ma

Interrump.

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022

3} secuencia prograsa | 3 saaze:Turm | |y Eeitor horzamiontas | )

s 300.000 aX '] 0.000 1D

001
2 450,000 a2 . I L . |
'S 0.000 ay a B & o0.000.
tr e a1 b, | [ |

X |se Z [118
I 8.5

1 -
N1 Pieza en bruto-barra/tubo B 15 d I1: sujeci]
2 T3 10"626" Maguinado transversal Gid QB w s

N3 T1 I0"G61" Maguinado ICP long. %754 Gi4 08 a1
N4 T4 I0"881AP1" Acabado ICP longit. 754 G14 QB

GFE]  oN

Hor
i [8: sin sequiniento del cor]

[OFF
L)

11 08:55

reg. inicio i
basico pgm

htas/adit . H
O T

corecein

lista de
programas

desar. Tegistro
cons., individ.

191



Modo de funcionamiento Maquina | Gestién de programas

Softkeys de funciones de ordenacion

Indicacion de los atributos del fichero:
Detalles .
® Tamano
m Fecha
B Hora
e Ordenar los programas por nombre de archivo
non. fich.
clasific. Ordenar los programas por tamafio de archivo
tamano
e Ordenar los programas por fecha de modifica-
fecha C|én
P Actualiza el programa marcado
zar
Inveztic Inversion del orden de clasificacion
clasific.
e Abre el programa para el Inicio Automatico
T1r
- ’ Retorno al cuadro de didlogo de seleccién de
tras
b programa
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Manager de ficheros

Con las funciones de la gestion de ficheros se pueden copiar, borrar,
etc. los ficheros. El tipo de programa (programas de aprendizaje,

o smart.Turn o DIN) se selecciona antes de la activacion de la
organizacion de programas.

Gestor de ficheros Softkeys

S Cambiar entre ventana de directorio y ventana de
Ficheros ﬂcherO

Cortar el fichero marcado

Recortar

Copiar el fichero marcado

Copiar

Afiadir el fichero que se encuentra memorizado

Pegar

Renombrar fichero marcado

Renombrar

Tras ser preguntado de nuevo, borrar el fichero
marcado, entonces la visualizacion de frases del
programa no se puede abrir en ningun modo de
funcionamiento

o Retorno al cuadro de didlogo de seleccion de
tras
- programa

Borrar

Otras Softkeys

Visualizar detalles

Detalles

Marcar todos los ficheros

Marcar
todos

Actualiza el programa marcado

Actuali-
zar

I Conectar o desconectar la proteccion de escritura
escritura para el programa marcado

s Abre el teclado alfanumérico

alfanum.

Retorno al cuadro de didlogo de seleccién de
programa

Atras
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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 softkey Proyecto, se activa la administracion de proyectos.
El control muestra todos los proyectos existentes en una estructura
arborea. Ademas, en la administracion de proyectos el control abre
un menu de softkeys mediante el cual se pueden crear, seleccionar
y administrar proyectos. Para volver a seleccionar el directorio
estandar del control numeérico, seleccionar la carpeta TNC:\nc_prog
y pulsar la softkey dir. pref. funcion MOD.

Softkeys Proyecto

Crear programa nuevo

Nuevo
Proyecto

Copiar proyecto marcado

Copiar
proyecto

Borrar el proyecto marcado, tras la consulta

Borrar
proyecto

Renombrar el proyecto marcado

Renombrar
proyecto

Abre el directorio estandar

Seleccion de
dir. pref.

Abrir los programas del fabricante de la maquina

Seleccion
Progr. OEM

Proyecto
contorno

Seleccionar el proyecto marcado

dir. pref.
funcién MOD

Seleccionar directorio estandar

Los nombres de los proyectos se pueden elegir a voluntad.
Las subcarpetas (dxf, gti, gtz, ncps y Pictures) tienen
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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6.13 Conversion DIN

Como Conversién a DIN se identifica la transformacion de un
programa de aprendizaje 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:

SR > Pulsar la Softkey Programa de ciclos--> DIN
= (men principal)
» Seleccionar el programa a convertir

SEATSY > Pulsar la Softkey Programa de ciclos--> DIN
= (menu de seleccion de programas)

El programa DIN generado contiene el nombre de programa del
programa de Aprendizaje.

Si el control numérico determina errores en la conversion, emite un
aviso y se interrumpe la conversion.

Si se abre un programa con el nombre empleado en el editor

de smart.Turn, se debe confirmar la conversion con la softkey
Sobreescribi. El control numérico sobrescribe el programa abierto
en el editor de smart.Turn.
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6.14 Unidades de medida

El control numeérico 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.

Unidades

métrica pulgadas

Coordenadas, mm
datos de longitud,
informacion de recorridos

pulgadas

e D -

¥® 11,8110 aX 1] 0.0000 1 01
z 17.7165 a2 % T I L

1
v 0.0000 &Y 4 e o mﬂﬂ.:i
gt 3z 4B <o s =1 f s e [
Fi r—m Tos tipes | [ [320 de[321 Max[659 | ""’e"‘:‘”
N 2t |10 Denominacion RS/DV  EW/BM/AZ SW/SB/HG Mat. cuchilla MU MD | LA =\ oFE) oN
A .1 515 93 E 80. EHzrtntzll
. 1 roughing 0.832 93.8 0.8 Hartmetall
. 1 roughing 0.832 93.8 0.8 Hartmetall
. 1 roughing 0.832 9.8 80.8 Hartmetall
., 1 roughing 0.832 95.8 55.8 Hartmetall
. 1 roughing 0.832 93.8 80.6 Hartmetall
|, 1 roughing 0.832 95.8 55.8 Hartmetall
. 1 finishing 0.832 95.8 35.8 Hartmetall
', 1 roughing 0,832 9.8 80,8 Hartmetall
BEt roughing 0.832 9.8 0.8 Hartmetall
1 roushina 0.832 9.8 80,8 Hartmetall

Tipo de
herras.

More
filters

Copiar

Avance mm/vuelta o bien  Pulgadas/vuelta
mm/min o bien pulga-
das/min
Velocidad de corte m/min ft/min (pie/min)

Numero de cifras decimales en las visualizaciones e introduccio-
nes de datos

métrica pulgadas
Valores de coordena- 3 4
das e informaciones de
recorridos
Valores de correccién 3 5

El ajuste pulgadas/métrico también se evalla en las visualizaciones
e introducciones de la gestion de herramientas.

Realice el ajuste métrico/por pulgadas en el parametro de maquina
unitOfMeasure (n° 101101). El cambio de la configuracion métrico/
pulgadas se activa directamente sin necesidad de rearrancar el
control.

La visualizacion del blogue basico cambia a Pulgadas.

o B Entodos los programas NC la unidad esta establecida,
pudiendo procesarse los programas métricos si esta
activado el modo Pulgadas y viceversa

® | os programas nuevos se crean con la unidad
seleccionada

® Sise debe o cémo se procede para cambiar la
resolucion del volante al sistema de medidas en
pulgadas, puede consultarse en el manual de
instrucciones de uso de la maquina.
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7.1  Trabajar con ciclos

Antes de emplear los ciclos, debe definirse el punto cero de la pieza
y 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 submodo

de funcionamiento aprendiz. junto con los otros pardmetros del
ciclo. En el modo de funcionamiento Maquina, se configuran los
parametros de la maquina antes de llamar al ciclo.

o Los datos de corte pueden tomarse de la base datos
tecnologicos mediante la softkey Propuesta Tecnologia.
Para este acceso a la base de datos, cada ciclo tiene
asignado un modo de edicion fijo.

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 (solo en modo de funcionamiento Maquina)

Seleccionar y programar el ciclo
Comprobacion grafica del desarrollo del ciclo
Ejecucion del ciclo

Guardar el ciclo (Unicamente en el submodo de funcionamiento
aprendiz.)

Ciclo Punto inicial

En el modo de funcionamiento Maquina, la ejecucion del ciclo
comienza a partir de la posicion actual de la herramienta.

En el submodo de funcionamiento aprendiz. se introduce el
punto inicial como parametro. El control numeérico se desplaza a
este punto antes de ejecutar el ciclo por el camino mas corto (en
diagonal) con avance rapido.

INDICACION

jAtencioén: Peligro de colision!

El control numérico no lleva a cabo ninguna comprobacion
automatica de colisiones entre la herramienta y la pieza de
trabajo. Durante dicho desplazamiento, existe riesgo de colision.

> En caso necesario, programar un recorrido adicional en
marcha rapida hasta una posicion intermedia segura
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Figuras de ayuda

Las imagenes de ayuda explican la funcionalidad y parametros de
los ciclos de Aprendizaje. Normalmente muestran un mecanizado
externo.

@ » Con latecla de tres flechas se cambia entre la
imagen auxiliar para el mecanizado externo e
interno

Representaciones en las imagenes de ayuda:
® |inea de trazo discontinuo: recorrido con avance rapido
® |inea de trazo continuo: recorrido con el avance activo

® | inea de acotacion con flecha de acotacion a un lado: cota
direccional - el signo determina el sentido

= | inea de acotacion con flecha de acotacion a ambos lados: cota
absoluta - el signo carece de importancia

Macros DIN

Las macros DIN (ciclos DIN) son subprogramas DIN.
Informacion adicional: "Ciclos DIN", Pagina 438

Se pueden integrar macros DIN en programas de Aprendizaje. Las
macros DIN no deben contener decalajes del punto cero.

INDICACION

jAtencioén: Peligro de colision!

En el submodo de funcionamiento aprendiz., tras ejecutar
ciclos DIN (macros DIN) se restableceran de nuevo todos los
desplazamientos del punto cero contenidos en ellos. Durante los
mecanizados siguientes, existe riesgo de colision.

> Utilizar ciclos DIN sin decalajes del punto cero

Comprobacion grafica (simulacién)
Antes de ejecutar un ciclo, compruebe graficamente los detalles del
contorno y el desarrollo del mecanizado.

Informacion adicional: "Submodo de funcionamiento Simulacion’,
Pagina 552
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Seguimiento interno del contorno en el submodo de
funcionamiento aprendiz.

El seguimiento de la pieza en bruto 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 calculo de las trayectorias de aproximacion y mecanizado.
De este modo, se evitan cortes en el aire y se optimizan las
trayectorias de aproximacion.

Para activar el seguimiento del la pieza en bruto en el submodo

de funcionamiento aprendiz., programar la pieza en bruto y
seleccionar en el parametro de introduccion RG con seguimiento de
la pieza en bruto.

Informacion adicional: "Ciclos de pieza en bruto', Pagina 207

o Cuando el seguimiento de la pieza en bruto esta activo, se
pueden utilizar funciones de autosujecion, como "Avance
interrumpido” o "Desplazamiento del punto cero”.

El seguimiento de la pieza en bruto Unicamente es posible
para el torneado y para el taladrado centrado.

Ejecucion de ciclo con seguimiento de la pieza en bruto activo

(RG: 1):

® En primer lugar, la tecla NC-START activa una busqueda de frase
inicial en el ciclo seleccionado.

® El siguiente NC-STARTejecuta los comandos M (por ejemplo,
sentido de giro)

® Elsiguiente NC-START sitUa la herramienta en las coordenadas
programadas en ultimo lugar (por ejemplo, punto de cambio de la
herramienta).

® Con el siguiente NC-START, se desarrolla el ciclo seleccionado

Ciclo de palpacion

Pulsando la tecla NC-START, se gjecuta un ciclo de aprendizaje
programado. Un NC-Stopp interrumpe un ciclo en curso. En el
roscado a cuchilla, al detener el ciclo (NC-Stopp), se retira la
herramienta y luego se realiza la parada. El ciclo debe arrancarse de
nuevo.

Durante la interrupcion de un ciclo se puede:

B Proseguir el mecanizado de ciclos con la tecla NC-START. Para
ello, el mecanizado de ciclos se continla siempre desde el
punto donde se interrumpio, aun cuando entretanto se hayan
desplazado los ejes

m Desplazar los gjes con las teclas de movimiento manual o con el
volante

= Finalizar el mecanizado con la softkey ATRAS.

Aprendizaje | Trabajar con ciclos
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Funciones de conmutacién (funciones M)

El control numérico genera las funciones de conexion precisas 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 conexion/
desconexion del cabezal en base a los parametros de la herramienta
(M3 6 M4).

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.
En su caso, podria ocurrir que en el torno de que dispone,
las funciones ejecutables automaticamente se ejecuten
mediante otras o adicionales ¢rdenes M.

Comentarios

A un ciclo de Aprendizaje existente se le puede asignar un
comentario. El comentario se coloca debajo del ciclo entre [...].

Afiadir o modificar un comentario:
> Elaborary seleccionar ciclo
> Pulsar la softkey modificar texto

modificar
texto

Goro » Pulsar la tecla GOTO para desplegar el teclado
Alfanumérico

Wit

» Introducir el comentario con el teclado
alfanumérico mostrado

: » Aceptar comentario
memoriz.
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Menu de ciclos

El mend principal muestra los grupos de ciclos. 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 estan al final de
la linea del ciclo.

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

Los parametros siguientes se emplean Unicamente en el submodo
de funcionamiento aprendiz.:

® Punto de partida X, Z
® Datos de maquina S, F, T e ID

Aprendizaje | Trabajar con ciclos

Do [mnte | R B

% 300.000 &% u 0.000 10 o0t

2 450,000 a2 W o I 1 .
v 0.000 AY | 4 Be oo

Sl e o Al e =152, 10| [ |

Pieza en bruto-barra/tubo

"THC:\Project\BHE_KAPITELA\gtz\PGHO1

1.gnz
[Hesseteil Einlernen]
INL Pieza en |

N2 T1 I0°681* Maquinado ICP long. Hesse G14 0O [ a— =
N3 T3 10%020* Acabado ICP longit. HMesse G14 Q8 | E1: auec
N4 17 10°022" Penstracidn zadial E_GL4 GO N

N5 T5 10"928" Ciclo de Tosca G14 08

i [8: sin sequiniento del cor]

11 es:se

lista de afiadix ‘ atrds |

programas.

modificar
texto

modif.
ciclo

borrar
cicla

nunerar
otra vez

copiar

ciclo ciclo

Punto del
menu

Grupos de ciclos

Definir pieza en bruto

Definir la pieza en bruto estandar o la pieza en
bruto ICP

cortes indiv.

Posicionamiento en marcha rapida y cortes indivi-
duales lineales y circulares, bisel y redondeo

arranq. viruta lon/plan

Ciclos de desbaste y acabado para los mecaniza-
dos longitudinales y planos

ciclos de penetrac.

Ciclos para profundizaciones, profundizaciones
de contornos, entalladuras y tronzados

roscado cuchilla
Ciclos de roscado, rebaje y repaso de roscados

Taladrado

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

Fres.

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

M RE E R R

ciclo DIN
Integrar macro DIN

Softkeys en la programacion de ciclos: En funcion del tipo de ciclo,
se seleccionan Variantes del ciclo mediante softkey.
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Softkeys en la programacion de ciclos

editar
Icp

Llamada a introduccién de contorno interactiva

Cambiar
aproximar

Desplazamiento al punto de cambio de herramien-
ta

Paro cabe
zal M13

Activar el posicionamiento del cabezal (M19)

con
retroces

®  Activado: La herramienta regresa al punto
inicial

= Desconectado: la herramienta se detiene al
final del ciclo

paso
acabado

Cambia al avance de acabado

ampliado

Cambia al modo ampliado

Lista
‘herzam.

Abrir la lista de revolver y de herramientas. Se
puede elegir la herramienta de la lista.

aceptar
posicion

Aceptacion de las posiciones reales Xy Z en el
submodo de funcionamiento aprendiz.

Propuesta
Tecnologia

Aceptacion de los valores propuestos de avance y
velocidad de corte tomados de la base de datos.

revoluc.
constante

® Activado: Velocidad de rotacion constante [1/
min]

m Desactivada: Velocidad de corte constante [m/
min]

‘muestra
lineal

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

nuestra
circ.

Patron circular de taladrado y fresado en superfi-
cie frontal o superficie lateral

fainal.
intro.

Aceptacion de los valores programados o modifi-
cados.

Atras

Cancelar el didlogo actual

Si ha finalizado el ciclo con la softkey final. introd., aparecera una
barra de softkeys adicional.
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Softkeys en la programacion de ciclos

= Corregir la herramienta
bt Informacién adicional: "Correcciones de herra-

mienta en el submodo de funcionamiento Apren-
dizaje", Pagina 205

Arrancar el ciclo en la frase individual

registro
individ.

Visualizacion de frases basicas

Teg.
basico

i Visualizar la simulacién
LA

Guardar el ciclo (Unicamente en afiadir ciclo)

memoriz.

Sobrescribir el ciclo (Unicamente en modif. ciclo)

sobre-
escribir

Regreso a la descripcion del ciclo

atras

Con el parametro de maquina cycleAlwaysSave
(n.° 604903) se define si se puede guardar un ciclo sin
simulacién o procesamiento previos.
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Correcciones de herramienta en el submodo de
funcionamiento Aprendizaje

Correcciones de la herramienta en el submodo de funcionamiento
aprendiz.

Se pueden realizar las correcciones de herramienta o bien con el
volante o bien en un campo de dialogo.

Introducir la correccién de herramienta:
» Definicion del ciclo
> Pulsar la softkey final. introd.

fainal.
intro.

» Pulsar la softkey correc. herram.

correc.
hexzram.

» Pulsar la softkey Correccién Volante

Correccion
Volante

i > Alternativamente, pulsar la softkey
R Fijar correccion

— ]

P > Pulsar la softkey Correccion de X Herramienta
e (ocorr. Z)

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

> Alternativamente, registrar el valor de correccion
dx (o dz, dy)

: > Pulsar la softkey memoriz. o sobreescribir
memoriz.
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Direcciones utilizadas en muchos 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 sugerido:

Informacién adicional: "Lista de los parametros de maquina’,
Pagina 630

Distancias de seguridad SCl y SCK

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

m  SCI: Distancia de seguridad en el plano de mecanizado

® SCK: Distancia de seguridad en la direccion de alimentacion
Valor sugerido:

Informacioén adicional: "Lista de los parametros de maquina”,
Pagina 630

Punto de cambio de herramienta G14

Con la direccion G14, al final del ciclo se programa el

posicionamiento del carro en la posicion de cambio de herramienta - F
memorizada. H o b3
Informacién adicional: "Fijar punto de cambio de herramienta’, - L P
Pagina 147

La aproximacién del punto de cambio de herramienta se influye de la

siguiente forma: o :’””;”:}?E

= sin eje (no desplazarse al punto de cambio de herramienta) ) % :Az

= 0: simultdneamente (por defecto) - per——

® 7:primero X, luego Z

B 2:primero Z, luego X

m 3:s6lo direccion X

B 4:so6lo direccion Z

® 5:30l0Y (depende de la maquina)

® 6: simultdneamente con Y (depende de la maquina)

Limites de corte SX, SZ

Con las direcciones SX y SZ se limita en las direcciones X y 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

Con la direccion Dxx se activa, para todo el desarrollo del ciclo, una
correccion aditiva. xx corresponde a los nimeros de correccion 1-
16. La correccion aditiva sera desactivada al final del ciclo.
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7.2 Ciclos de pieza en bruto

Punto del menl.,l Signiﬁcado 3) aprendia. | %> smart.Tum | /| Editor horsanontas | )
. K . %°  300.000 aX u 0.000 D 881
Con los ciclos de pieza en bruto, se descri- z 450,000 a2 B =
be la pieza en bruto y la situacion de amarre £ L] it ' B
- . ghifdl Smek AR ™t T e % 1R iggs 511002
de la misma. No influyen para nada en el o ot o
. (31.gmz
mecanizado. i e e

Los contornos de pieza en bruto se visualizan
en la simulacién del mecanizado.

Punto del menu Ciclos de pieza en bruto
Pieza en bruto-barra/tubo
E Pieza en bruto-barra/tubo ‘ | ‘ ‘ | ‘
Definicidn de la pieza en bruto estandar

Contorno de p. en bruto ICP
Descripcion libre de pieza en bruto con ICP

Pieza en bruto-barra/tubo

» Seleccionar Definir pieza en bruto

. . J=0 ] Y
» Seleccionar Pieza en bruto-barra/tubo E 7% "‘
[ ‘ ‘
. . ) . - E It 7 ||
El ciclo describe la pieza en bruto y la situacion de amarre *,7,,,}7,7,@*
de la misma. Esta informacion se evalla en el submodo de :
funcionamiento Simulacion. E i, ] :
Parametros de ciclo: 1 ‘

® X: diametro exterior

® Z: longitud — inclusive sobremedida plano y capacidad de
sujecion

I: Didametro interior

K: canto derecho — Sobremedida plano

B: Area de sujecion

J: Tipo de sujecién

® 0: sin sujecion

B 1: sujecidn externa

® 2: sujecion interna

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal
®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

B RG: Activar seguimiento contorno — seguimiento interno del
contorno para el submodo de funcionamiento aprendiz.

® 0O: sin seguimiento del contorno
= 1: con seguimiento contorno

Informacioén adicional: 'Seguimiento interno del contorno en el
submodo de funcionamiento aprendiz.", Pagina 200
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Contorno de p. en bruto ICP

=

» Seleccionar Definir pieza en bruto

& > Seleccionar Contorno de p. en bruto ICP

El ciclo describe la pieza en bruto y la situacion de amarre
de la misma. Esta informacion se evaluia en el submodo de
funcionamiento Simulacion.

Parametros de ciclo:
m  X: Didametro sujecion
® Z: Posicion de sujecion en Z
= B: Area de sujecion
= J: Tipo de sujecion
® 0: sin sujecion

® 1: sujeciéon externa
® 2: sujecion interna
= RK: Numero de contorno ICP

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal
® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior

B RG: Activar seguimiento contorno — seguimiento interno del
contorno para el submodo de funcionamiento aprendiz.

® O: sin seguimiento del contorno
= 1: con seguimiento contorno

Informacién adicional: "Seguimiento interno del contorno en el
submodo de funcionamiento aprendiz.", Pagina 200
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7.3 Ciclos de corte individual

Punto del ment Significado S |©smrtitum | B st bormiencas | B
R . ¥°  300.000 X | ] 0.000 10 001

Con los ciclos de corte individual se puede 450,000 a2 X 1 1= B |
realizar un posicionamiento con avance BRI e oo

p o A e w15 S, teez
3_KAPTTELAVgtz\T

rapido, ejecutar cortes individuales lineales o
circulares, crear biseles o redondeos e intro- 0
ducir Funciones M

Punto del mend Ciclos de cortes individuales
I-q..;;» posic. marcha rapida
4l =
e punto cambio de herr
IEK V aproximar
e Mecanizac. lin. longit./Mecanizac.lin.
' i transv. corte plano/longitudinal individual
----- + Mecanizac. lin. en angulo corte oblicuo
Y individual
T Mecanizac. circular corte circular individual
: ‘ (direccion de corte véase opcion de menu)

Bisel creacion

Redondeo creacion

- Funcion M llamada
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Desplz.rapido posicionado

=

» Seleccionar cortes indiv.

Iﬂ",,ﬁ » Seleccionar Desplz.rapido posicionado
g

La herramienta se desplaza con avance rapido del punto de
arranque al Pto. dest..

Parametros de ciclo:

® X Z: punto de arranque

X2,Z2: Pto. dest.

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver
ID: No. de identif.

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

= WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)
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Desplazar punto de cambio de herramienta

ﬁ » Seleccionar cortes indiv.
B T.
B » Seleccionar Desplz.rapido posicionado T
I;/ b
T » Pulsar la softkey Cambiar aproximar
aproximar 614 1
FomsE=e
. L . b
La herramienta se desplaza con avance rapido desde la posicion e
actual al punto cambio de herr. N
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

Tras alcanzar el punto para el cambio de hta., se conmutaa T.
Parametros de ciclo:

= G14: punto cambio de herr - Orden (por defecto: 0)

0: simultaneamente (recorrido diagonal)

: primero X, luego Z

: primero Z, luego X

: s6lo direccion X

: solo direccion Z

: s6lo Y (depende de la maquina)

: simultaneamente con Y (depende de la maquina)
= T:No. herram. — NUmero de puesto de revolver

® |D: No. de identif.

B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

B MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

®  WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la mdaquina)

o Ul A WN =
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Mecanizac. lin. longit.
ﬁ » Seleccionar cortes indiv.

_______ “ » Seleccionar Mecanizac. lin. longit.

» Seleccionar alcance del ciclo:

m Desactivado: La herramienta se detiene al final
del ciclo

m  Activado: La herramienta retrocede al punto
de partida

con
retroces

Mecanizac. lin. longit.: la herramienta se desplaza desde el punto
de arranque con el avance activo hasta el Pto. final contorno Z2 y
se detiene al final del ciclo.

Mecanizac. lin. longit. (con retroces): la herramienta se aproxima,
ejecuta un corte longitudinal y al final del ciclo retrocede al punto de
arranque.

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X1: Pto. inic. contorno (si con retroces)

Z2: Pto. final contorno

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver
G14: punto cambio de herr (si con retroces)
ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

B MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Ejecucion del ciclo si con retroces:

1 laherramienta se desplaza desde el punto de arranque al Pto.
inic. contorno X1

2 laherramienta se desplaza con el avance activo desde el Pto.
final contorno Z2

3 seelevayregresa paralela al punto de arranque

Aprendizaje | Ciclos de corte individual

-
5|
=
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mecan. lineal plano
ﬁ » Seleccionar cortes indiv.

1-&# » Seleccionar mecan. lineal plano

» Seleccionar alcance del ciclo:

m Desactivado: La herramienta se detiene al final
del ciclo

m  Activado: La herramienta retrocede al punto
de partida

con
retroces

mecan. lineal plano: la herramienta se desplaza desde el punto de
arranque con el avance activo hasta el Pto. final contorno X2 y se
detiene al final del ciclo.

mecan. lineal plano (con retroces): la herramienta se aproxima,
ejecuta un corte planoy al final del ciclo retrocede al punto de
arranque.

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

Z1: Pto. inic. contorno (si con retroces)

X2: Pto. final contorno

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver
G14: punto cambio de herr (si con retroces)
ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

B MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Ejecucion del ciclo si con retroces:

1 laherramienta se desplaza desde el punto de arranque al Pto.
inic. contorno Z1

2 laherramienta se desplaza con el avance activo desde el Pto.
final contorno X2

3 seelevayregresa paralela al punto de arranque
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Mecanizac. lin. en angulo
ﬁ » Seleccionar cortes indiv.

————— + » Seleccionar Mecanizac. lin. en angulo

» Seleccionar alcance del ciclo:

m Desactivado: La herramienta se detiene al final
del ciclo

m  Activado: La herramienta retrocede al punto
de partida

con
retroces

mecan. lineal en angulo: el control numérico calcula la posicién
final y se desplaza linealmente del punto de arranque con el
avance activo a la posicion final. La herramienta se detiene al final
del ciclo.

mecan. lineal en angulo (con retroces): el control numérico
calcula la posicién final. Entonces, la herramienta se aproxima,
ejecuta un corte longitudinal y al final del ciclo regresa al punto
de arranque. La correccion del radio de filo de cuchilla se tiene en
cuenta.

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto. inic. contorno (para con retroces)
X2, Z2: Pto. final contorno

A: angulo inicial (rango: —180° < A < 180°)

G47. dist. de seguridad (si con retroces)

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver
G14: punto cambio de herr (si con retroces)
ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Aprendizaje | Ciclos de corte individual

X2, 72

X2, A

Z2, A

X2, 72

X2, A

Z2, A
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Combinaciones de parametros para el punto final: véase
imagen auxiliar

Ejecucion del ciclo si con retroces:
1 se calcula la posicion de destino

2 laherramienta se desplaza en linea recta desde el punto de
arranque al Pto. inic. contorno X1, Z1

3 laherramienta se desplaza con un avance a la posicién de
destino

4 seelevay regresa paralela al punto de arranque
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mecanizacion circular

ﬁ » Seleccionar cortes indiv.
& » Seleccionar mecanizacion circular (giro ala
“ izquierda)
— » Alternativamente, seleccionar
ki mecanizacion circular (giro a la derecha)

» Seleccionar alcance del ciclo:

m Desactivado: La herramienta se detiene al final
del ciclo

m  Activado: La herramienta retrocede al punto
de partida

con
retroces

mecanizacioén circular: la herramienta se desplaza siguiendo un
movimiento circular desde el punto de arranque X, Z con el avance
activo hasta el Pto. final contorno X2, Z2 y se detiene al final del
ciclo.

mecanizacion circular (con retroces): la herramienta se aproxima,
ejecuta un corte circular y al final del ciclo retrocede al punto de
arranque. La correccion del radio de filo de cuchilla se tiene en
cuenta.

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto. inic. contorno (para con retroces)
X2, Z2: Pto. final contorno

R: radio

G47. dist. de seguridad (si con retroces)

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver
G14: punto cambio de herr (si con retroces)
ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Aprendizaje | Ciclos de corte individual
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Ejecucion del ciclo si con retroces:

1 laherramienta se desplaza paralela al eje desde el punto de
arranque al Pto. inic. contorno X1, Z1

2 la herramienta se desplaza siguiendo un movimiento circular con
el avance activo desde el Pto. final contorno X2, 72

3 seelevay regresa paralela al punto de arranque
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» Seleccionar cortes indiv.

» Seleccionar chaf 361
4% %:2

» Seleccionar alcance del ciclo: }

con oX1

B m Desactivado: La herramienta se detiene al final 3#%#1 |
del ciclo

® Activado: La herramienta retrocede al punto ‘ﬁ,,,ﬁz
de partida

chaf: el ciclo crea un chaflan acotado relativo a la arista del
contorno. La herramienta se detiene al final del ciclo.

chaf (con retroces): la herramienta se desplaza, crea el chaflan 3#3'??1
medido relativo a la arista del contorno y al final del ciclo retrocede
hasta el punto de arranque. La correccion del radio de filo de
cuchilla se tiene en cuenta.

Parametros de ciclo:

= X, Z: punto de arranque

X1, Z1: punto esq.cont.

A: angulo inicial - angulo de bisel (rango: 0° < A < 90°)
I, K anchura d.biselen Xy Z

J: posicion (por defecto: 1)

el signo determina la direccién de mecanizado (véase figura de
ayuda).

G47. dist. de seguridad (si con retroces)

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr (si con retroces)

ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

K —]

F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

B MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

218 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022



Aprendizaje | Ciclos de corte individual

Combinaciones de parametros para el bisel:

= oK (bisel 45°)

B | K

B LAoKA

Ejecucion del ciclo si con retroces:

1 se calcula el punto inicial y el punto final del bisel

2 la herramienta se desplaza paralela al eje desde el punto de
arranque al punto inicial del bisel

3 laherramienta se desplaza con un avance al punto final del bisel
4 se elevay regresa paralela al punto de arranque
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redond.
ﬁ » Seleccionar cortes indiv.

—————— & » Seleccionar redond.

» Seleccionar alcance del ciclo:

m Desactivado: La herramienta se detiene al final
del ciclo

m  Activado: La herramienta retrocede al punto
de partida

con
retroces

redond.: el ciclo crea un redondeo acotado relativo a la arista del
contorno. La herramienta se detiene al final del ciclo.

redond. (con retroces): La herramienta se desplaza, crea el € L

redondeo medido relativo a la arista del contorno y al final del ciclo ,

retrocede hasta el punto de arranque. La correccion del radio de T—= y

filo de cuchilla se tiene en cuenta.

Parametros de ciclo: 9 . 721» ST

= X, Z: punto de arranque B & \
X1,71: punto esq.cont.

|

® R Redondeo

= J: posicion (por defecto: 1)

el signo determina la direccion de mecanizado (véase figura de
ayuda).

G47. dist. de seguridad (si con retroces)

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver
G14: punto cambio de herr (si con retroces)
ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Acabado
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Ejecucion del ciclo si con retroces:
1 secalcula el punto inicial y el punto final del redondeo

2 laherramienta se desplaza paralela al eje desde el punto de
arranque al punto inicial del redondeo

3 laherramienta se desplaza siguiendo un movimiento circular con
un avance al punto final del redondeo

4 seelevay regresa paralela al punto de arranque
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Funciones auxiliares M

Los comandos de la méaquina (funciones auxiliares M) no se
gjecutan hasta que se pulsa la tecla NC-START. Con la softkey
Lista M, se puede abrir una vista general de las funciones auxiliares
M disponibles. El significado de la funcién auxiliar M debera
consultarse en el manual de la maquina.

Funcion auxiliar M:

=

» Seleccionar cortes indiv.

- » Seleccionar Funcién M
]
)
» Introducir el nUmero de funcion auxiliar M.
o » Finalizar la introduccion del nimero
intzo.
» Pulsar la tecla NC-Start

Detenciodn del cabezal M19 (posicionamiento del cabezal):

=

» Seleccionar cortes indiv.

- > Seleccionar Funcion M
M
=
S » M19 Conectar adicionalmente
zal M19
» Introducir el angulo de detencion
T > Finalizar la introduccion del numero
intro.
T_ll > Pulsar la tecla NC-Start
‘_
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

7.4 Ciclos de mecanizado

Punto del men Signiﬁcado =) sprendiz. |$> smart.Tum | /| Editor horsamiontas | )
. K : X®  300.000 aX u 0.000 1 081
Los ciclos de arranque de viruta (multipa- 2 450.000 a2 B . -
sada) realizan el desbaste y el acabado de AT L . e =] |
; = ORI | © |l e | S, 100%
contornos sencillos en el modo Normal y de e st =
H . (31.gmz
contornos complejos en el modo Ampliado t 2l =
, Mo7
Informacion adicional: 'Contornos ICP", Pagina 442 e F Il—’ml
o = Division del corte: el control numérico calcula una B IF
aproximacion que es <= Prof.posic. P. Se evita un corte
con roces T = ‘ ‘ ‘
® Sobremedidas: se tienen presentes en el modo
Ampliado

= Correccion del radio de la cuchilla: se realiza
= Distancia de seguridad tras un corte:
= Modo Normal: T mm

®  Modo ampliado: configurado por separado para
mecanizados interiores y exteriores
Informacion adicional: "Lista de los parametros de
maquina", Pagina 630

Direccion de arranque de viruta y de alimentacion en ciclos
multipasada: el control numeérico calcula la direccion de arranque de
viruta y de alimentacion a partir de los parametros del ciclo.

Son importantes:

= Modo normal: los pardmetros Pto. inicial X, Z (en el modo de
funcionamiento Maquina: posicién actual de la herramienta) y
Pto. inic. contorno X1/ Pto. final contorno Z2

= Modo ampliado: Ios parametros Pto. inic. contorno X1,Z1y
Pto. final contorno X2,Z2

= Ciclos ICP: los parametros Pto. inicial X, Z (en el modo de

funcionamiento Maquina: posicién actual de la herramienta) y el
punto inicial del contorno ICP

Punto del mend Ciclos de arranque de viruta (multipasada)
Maquinado longitudinal/Maquinado trans-
W versal
Ciclos de deshaste y acabado para contor-
nos sencillos

Penetracion longit./Penetrac.transv.

Ciclos de desbaste y acabado para contor-
nos de penetracion sencillos

ﬁ ﬁl ICP-Paralelo contorno long./ICP-Paralelo

contorno transv

Ciclos de desbaste y acabado para cuales-
quiera contornos (lineas de corte paralelas a
la pieza acabada)

Maquinado ICP long./Acabado ICP transv.

Ciclos de desbaste y acabado para contor-
nos cualesquiera
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Posicion de la herramienta

Observar la posicion de la herramienta punto de arranque X, Z
antes de la ejecucion del ciclo en los ciclos ampliados de arranque
de viruta (multipasada).

Las normas son validas para todas las direcciones de arranque
de viruta y alimentacion de la herramienta y para el desbaste y el
acabado:

= El punto de partida no puede estar dentro de la zona sombreada

® | azona de arranque de viruta comienza a partir del punto de
arranque X, Z, cuando la herramienta se encuentra delante de
la seccion del contorno. En caso contrario, solo se mecaniza el
segmento de contorno definido

B Cuando en un mecanizado interior el punto de arranque X, Z se
encuentra por encima del centro de torneado, se mecaniza solo
el segmento de contorno definido.

(A = Pto. inic. contorno X1, Z1; E = Pto. final contorno X2, 72)
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Formas de contorno

Elementos de contorno en ciclos de arranque de viruta
(multipasada)

Modo Normal
Arranque de viruta de una zona rectangular

Modo Ampliado X
Bisel al inicio del contorno

Modo Ampliado

Bisel al final del contorno E Z

Modo Ampliado

Biseles al inicio y al final del contorno con un
angulo > 45°

Modo Ampliado

Una superficie oblicua (mediante la introduc-
cion del "Punto inicial del contorno, "Punto

final del contorno" y del "Angulo inicial")

Modo Ampliado
Redondeo

Modo Ampliado
Bisel (o redondeo) el final del contorno

Modo Normal

Arranque de viruta en un contorno descen-
dente

Modo Normal
Bisel 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) el final del contorno

EEEDERND P BRENN
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Magquinado longitudinal
% » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

% » Seleccionar Maquinado longitudinal 2 *Z*E

El ciclo desbasta el rectangulo descrito mediante punto de
arranque y Pto. inic. contorno X1/Pto. final contorno Z2.

Parametros de ciclo:

® X, Z: punto de arranque
X1: Pto. inic. contorno
Z2: Pto. final contorno

P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar maxima

H: Nivelac. del contorno E
|

|

|

0: con cada corte et

1: con el ultimo corte X1

2: sin nivelado E

®  G47. dist. de seguridad 2
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206 ;

® T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcidn auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

= Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdaquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Desbaste
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Ejecucion del ciclo:

.
2

o o bW

o

se calcula la subdivision del corte (paso de aproximacion)

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte

se desplaza en avance hasta Pto. final contorno Z2
en funcion de la Nivelac. del contorno H, se separa del contorno
retrocede y se aproxima de nuevo

se repiten los pasos 3...5, hasta que se alcanza el Pto. inic.
contorno X1

retrocede en diagonal al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022

227




Magquinado transversal

El
I

» Seleccionar arrang. viruta lon/plan

» Seleccionar Maquinado transversal

El ciclo realiza el desbaste del rectangulo descrito por el punto de
arranque y el Pto. inic. contorno Z1/Pto. final contorno X2.

Pardmetros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

Z1: Pto. inic. contorno

X2: Pto. final contorno

P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar maxima
H: Nivelac. del contorno

® 0: con cada corte

= 1: con el ultimo corte

= 2: sin nivelado

G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

T: No. herram. — NUumero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

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

MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso

de mecanizado

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

= Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdaquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Desbaste
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

X1

— 11—

E3
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Ejecucion del ciclo:

.
2

se calcula la subdivision del corte (paso de aproximacion)

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte

la herramienta se desplaza con el avance activo hasta el Pto.
final contorno X2

en funcion de la Nivelac. del contorno H, se separa del contorno
retrocede y se aproxima de nuevo

se repiten los pasos 3...5, hasta que se alcanza el Pto. inic.
contorno Z1

retrocede en diagonal al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Magquinado longitudinal - Ampliado
% » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

% » Seleccionar Maquinado longitudinal

» Pulsar la Softkey ampliado

ampliado

Teniendo en cuenta las sobremedidas, el ciclo realiza el desbaste de
la zona descrita por el punto de arranque y el Pto. inic. contorno
X1/Pto. final contorno Z2.

Parametros de ciclo:

® X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto. inic. contorno

X2, Z2: Pto. final contorno

P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar méaxima
H: Nivelac. del contorno

® 0: con cada corte
||
|

1: con el ultimo corte

2: sin nivelado
|, K: demasia Xy Z
A: angulo inicial (rango: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
R: Redondeo
T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2

en el final del contorno)

= B> 0:radio del redondeo

® B <0:anchura del bisel

® BP: durac. de pausa — intervalo temporal para la interrupcion del
avance
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

® BF: durac. d.avance - intervalo temporal hasta que se realiza la

pausa siguiente
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

m G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

H=0

,,,,,
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WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Desbaste

Ejecucién del ciclo:

1
2

se calcula la subdivision del corte (paso de aproximacion)

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte

se desplaza en el avance hasta el Pto. final contorno Z2 o hasta
un elemento de contorno opcional

en funcion de la Nivelac. del contorno H, se separa del contorno
retrocede y se aproxima de nuevo

se repiten los pasos 3...5, hasta que se alcanza el Pto. inic.
contorno X1

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Magquinado transversal - Ampliado

% » Seleccionar arrang. viruta lon/plan
—1n—- —z—
H-0 LU, = L
% » Seleccionar Maquinado transversal f ‘ jx
G4 oX1
R > |
ifhii Ple—
» Pulsar la Softkey ampliado H1 L
ampliado R
/,m '
Teniendo en cuenta las sobremedidas, el ciclo realiza el desbaste de H=2 a2t —AAR— = ‘m g
la zona descrita por el punto de arranque y el Pto. inic. contorno e

Z1/Pto. final contorno X2.

Parametros de ciclo:

® X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto. inic. contorno

X2, Z2: Pto. final contorno

P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar méaxima Hel
H: Nivelac. del contorno

® 0: con cada corte
||
|

H=0

1: con el ultimo corte H2

2: sin nivelado
|, K: demasia Xy Z
A: angulo inicial (rango: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
R: Redondeo
T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2
en el final del contorno)
= B> 0:radio del redondeo
® B <0:anchura del bisel
® BP: durac. de pausa — intervalo temporal para la interrupcion del
avance
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).
® BF: durac. d.avance - intervalo temporal hasta que se realiza la
pausa siguiente
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).
m G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206
B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta
= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado
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WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Desbaste

Ejecucién del ciclo:

1
2

se calcula la subdivision del corte (paso de aproximacion)

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte

se desplaza en el avance hasta el Pto. final contorno X2 o hasta
un elemento de contorno opcional

en funcion de la Nivelac. del contorno H, se separa del contorno
retrocede y se aproxima de nuevo

se repiten los pasos 3...5, hasta que se alcanza el Pto. inic.
contorno Z1

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Magquinado brill. longit.
% » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

% » Seleccionar Maquinado longitudinal *sz *Zj@

» Pulsar la Softkey paso acabado

paso
acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde Pto.
inic. contorno X1 hasta el Pto. final contorno Z2.

La herramienta regresa al final del ciclo al punto de
arranque.

Parametros de ciclo:
® X, Z: punto de arranque

® X1:Pto. inic. contorno \

= Z2:Pto. final contorno l fffffffffffffffff ‘@I ;

® G47. dist. de seguridad I gL
Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206 —22—= —z

T: No. herram. — NUumero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcidn auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdaquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

1 la herramienta se desplaza en direccion transversal desde el
punto de arranque al Pto. inic. contorno X1

2 primero realiza el acabado en direccion longitudinal y después en
direccion transversal

3 regresa en direccion longitudinal al punto de arranque
4 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022 235
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Magquinado brillante transv.
% » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

=/il== =
,,,,,, ﬁ%
% » Seleccionar Maquinado transversal |

» Pulsar la Softkey paso acabado

paso
acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde Pto. A ox2
inic. contorno Z1 hasta el Pto. final contorno X2.

La herramienta regresa al final del ciclo al punto de

arranque. j

Pardmetros de ciclo: ox2
® X, Z: punto de arranque |
® 71:Pto. inic. contorno
m X2:Pto. final contorno
|

G47. dist. de seguridad L oX
Informacién adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206 L -

— 71— —
T: No. herram. — NUumero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcidn auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdaquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Ejecucion del ciclo:

1 la herramienta se desplaza en direccion longitudinal desde el
punto de arranque al Pto. inic. contorno Z1

2 primero se mecaniza en direccion transversal y después en
longitudinal

3 regresa en direccion transversal al punto de arranque
4 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Magquinado brill. longit. - Ampliado
% » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

% » Seleccionar Maquinado longitudinal *sz *Zj@

» Pulsar la Softkey ampliado

ampliado

» Pulsar la Softkey paso acabado

paso
acabado

E

| ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde el Pto.

inic. contorno hasta el Pto. final contorno.

o La herramienta se detiene al final del ciclo.

=}

2

arametros de ciclo:
X, Z: punto de arranque
X1, Z1: Pto. inic. contorno l
X2, Z2: Pto. final contorno 2=

DXX: No. adit. correccion (rango: 1-16)
Informacion adicional: "Correccion aditiva Dxx", Pagina 206

G58: Sobremed. paral. contorno

A: angulo inicial (rango: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
R: Redondeo

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2
en el final del contorno)

® B> 0:radio del redondeo
= B < 0: anchura del bisel

G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

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

MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

= WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Ejecucién del ciclo:

1 la herramienta se desplaza en direccion transversal desde el
punto de arranque al Pto. inic. contorno X1, Z1

2 teniendo en cuenta los elementos del contorno seleccionables, el
ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde el Pto.
inic. contorno X1, Z1 al Pto. final contorno X2, Z2

3 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Magquinado brillante transv. — Ampliado
% » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

— 71— —1
,,,,,,,, AR
E » Seleccionar Maquinado transversal 3

» Pulsar la Softkey ampliado

ampliado

paso » Pulsar la Softkey paso acabado
———— = sX2

acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde el Pto.
inic. contorno hasta el Pto. final contorno.

o La herramienta se detiene al final del ciclo. j‘—f

Parametros de ciclo:

® X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto. inic. contorno r 77777777 N
X2, Z2: Pto. final contorno B R I
DXX: No. adit. correccion (rango: 1-16)

Informacion adicional: "Correccion aditiva Dxx", Pagina 206

G58: Sobremed. paral. contorno

A: angulo inicial (rango: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)

W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)

R: Redondeo

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2
en el final del contorno)

® B> 0:radio del redondeo
= B < 0: anchura del bisel

B G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcidn auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

= WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Ejecucién del ciclo:

1 la herramienta se desplaza en direccion longitudinal desde el
punto de arranque al Pto. inic. contorno X1, Z1

2 teniendo en cuenta los elementos del contorno seleccionables, el
ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde el Pto.
inic. contorno X1, Z1 al Pto. final contorno X2, Z2

3 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Magquinado, profundizacién longitudinal

7
=1

1 » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

% » Seleccionar Penetracion longit.

El ciclo realiza el desbaste de la zona descrita por el Pto. inic.
contorno, el Pto. final contorno y la Prof. penetrac.

Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

o ® |a herramienta profundiza con el angulo max. posible, el

material restante se queda

®  Cuanto mayor es la inclinacién con la cual penetra la
herramienta, mayor es la reduccion del avance (maximo
50%).

H=0

Pardmetros de ciclo:

242

X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto. inic. contorno

X2, Z2: Pto. final contorno

P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar maxima

H: Nivelac. del contorno

® 0: con cada corte

= 1: con el ultimo corte

® 2: sin nivelado

A: Prof. penetrac. (campo: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
G47. dist. de seguridad

Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206
T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

H=1

=
¢)‘(2 :
STl prdm N
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Desbaste

Ejecucién del ciclo:

.
2

se calcula la subdivision del corte (paso de aproximacion)

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte, estando paralela al gje

penetra con avance reducido segun la Prof. penetrac. A

se desplaza en el avance hasta el Pto. final contorno Z2 o hasta
la oblicuidad definida por el &ngulo final W

en funcion de la Nivelac. del contorno H, se separa del contorno
retrocede y se aproxima de nuevo al siguiente corte

se repiten los pasos 3...6, hasta que se alcanza el Pto. final
contorno X2

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Magquinado, profundizacién plana
!1 » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

7
=1

5

m » Seleccionar Penetrac.transv.

H=1
El ciclo realiza el desbaste de la zona descrita por el Pto. inic.
contorno, el Pto. final contorno y la Prof. penetrac.

o ® |a herramienta profundiza con el angulo max. posible, el
material restante se queda

®  Cuanto mayor es la inclinacién con la cual penetra la
herramienta, mayor es la reduccion del avance (maximo —z2 e

50%).
/) H=0 W Tl
B |

Parametros de ciclo:
® X, Z: punto de arranque He1

X1, Z1: Pto. inic. contorno
X2,Z2: Pto. final contorno C T
P: Prof.posic. — aproximacién al profundizar méxima i

H: Nivelac. del contorno —7
|

|

0: con cada corte
1: con el ultimo corte
® 2: sin nivelado
= A Prof. penetrac. (campo: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
= W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
B G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206
® T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

B MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

= WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Desbaste

Ejecucién del ciclo:

.
2

se calcula la subdivision del corte (paso de aproximacion)

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte, estando paralela al gje

penetra con avance reducido segun la Prof. penetrac. A

se desplaza en el avance hasta el Pto. final contorno X2 o hasta
la oblicuidad definida por el &ngulo final W

en funcion de la Nivelac. del contorno H, se separa del contorno
retrocede y se aproxima de nuevo al siguiente corte

se repiten los pasos 3...6, hasta que se alcanza el Pto. final
contorno Z2

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Magquinado, profundizacién longitudinal — Ampliada
!1 » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

7
=1

% » Seleccionar Penetracion longit.

» Pulsar la Softkey ampliado

ampliado

Teniendo en cuenta las sobremedidas, el ciclo realiza el desbaste de
la zona descrita por el Pto. inic. contorno, Pto. final contornoy la
Prof. penetrac..

o ® |a herramienta profundiza con el angulo max. posible, el H= - -
material restante se queda e e
®  Cuanto mayor es la inclinacién con la cual penetra la or
herramienta, mayor es la reduccion del avance (maximo fit f *
50%). |547) ox2 ! a1
oy ® : |
Parametros de ciclo: - Wkl(? : = Q’TX
= X, Z: punto de arranque = B SAT
= X1, Z1: Pto. inic. contorno - -
® X2,Z2: Pto. final contorno
m P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar maxima
= H: Nivelac. del contorno

H

® 0: con cada corte

= 1: con el ultimo corte

® 2: sin nivelado

|, K: demasia Xy Z

A: Prof. penetrac. (campo: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)

R: Redondeo

T: No. herram. — NUumero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr

Informacioén adicional: '"Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2
en el final del contorno)
B BP: durac. de pausa — intervalo temporal para la interrupcion del
avance
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).
® BF: durac. d.avance - intervalo temporal hasta que se realiza la
pausa siguiente
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).
B G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206
B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta
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MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

m  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Ejecucion del ciclo:

1
2

se calcula la subdivisién del corte (paso de aproximacion)

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte, estando paralela al eje

penetra con avance reducido segun la Prof. penetrac. A

se desplaza en el avance hasta el Pto. final contorno Z2 o hasta
un elemento de contorno opcional

en funcion de la Nivelac. del contorno H, se separa del contorno
la hta. retrocede y se aproxima para el siguiente corte

se repiten los pasos 3...6, hasta que se alcanza el Pto. final
contorno X2

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Magquinado, profundizacién plana - Ampliada
!1 » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

7
=1

H=0

m » Seleccionar Penetrac.transv.

» Pulsar la Softkey ampliado Het

ampliado

Teniendo en cuenta las sobremedidas, el ciclo realiza el desbaste de -2
la zona descrita por el Pto. inic. contorno, Pto. final contornoy la
Prof. penetrac..

. . . . . 70—l K
o ® |a herramienta profundiza con el angulo max. posible, el 2, 2
. . +B2
material restante se queda oo W * "l
®  Cuanto mayor es la inclinacién con la cual penetra la % Q,I(z
herramienta, mayor es la reduccion del avance (maximo »
50%). H1 W :
1y 'Bli {

. . . +B1 4, !
Pardmetros de ciclo: f IRC | o«
® X, Z: punto de arranque aa MHAE—— 0 -

X1, Z1: Pto. inic. contorno o

X2, Z2: Pto. final contorno

P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar maxima
H: Nivelac. del contorno

® 0: con cada corte
|
|

1: con el udltimo corte
2: sin nivelado
|, K: demasia Xy Z
A: Prof. penetrac. (campo: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
R: Redondeo
T: No. herram. — NUumero de puesto de revolver
G14: punto cambio de herr
Informacioén adicional: '"Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206
ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2
en el final del contorno)
B BP: durac. de pausa — intervalo temporal para la interrupcion del
avance
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).
® BF: durac. d.avance - intervalo temporal hasta que se realiza la
pausa siguiente
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).
B G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206
B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

m  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Ejecucion del ciclo:

1
2

se calcula la subdivisién del corte (paso de aproximacion)

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte, estando paralela al eje

penetra con avance reducido segun la Prof. penetrac. A

se desplaza en el avance hasta el Pto. final contorno X2 o hasta
un elemento de contorno opcional

en funcion de la Nivelac. del contorno H, se separa del contorno
la hta. retrocede y se aproxima para el siguiente corte

se repiten los pasos 3...6, hasta que se alcanza el Pto. final
contorno Z2

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022

249




Magquinado, profundizacién acabado longitudinal
!1 » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

7
=1

% » Seleccionar Penetracion longit.

» Pulsar la Softkey paso acabado

paso
acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde el Pto.
inic. contorno hasta el Pto. final contorno. La herramienta regresa
al final del ciclo al punto de arranque.

o ® |a herramienta profundiza con el angulo max. posible, el
material restante se queda

®  Cuanto mayor es la inclinacién con la cual penetra la
herramienta, mayor es la reduccion del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto. inic. contorno

X2, Z2: Pto. final contorno

A: Prof. penetrac. (campo: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)

W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)

G47. dist. de seguridad

Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206
T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcidn auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Aprendizaje | Ciclos de mecanizado
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Ejecucion del ciclo:

1 la herramienta se desplaza en direccion transversal desde el
punto de arranque al Pto. inic. contorno X1, Z1

2 la hta. mecaniza la seccién del contorno definido
regresa paralela al eje al punto de arranque
4 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

w
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Magquinado, profundizaciéon acabado plana
!1 » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

7
=1

m » Seleccionar Penetrac.transv.

» Pulsar la Softkey paso acabado

paso
acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde el Pto.
inic. contorno hasta el Pto. final contorno. La herramienta regresa
al final del ciclo al punto de arranque.

o ® |a herramienta profundiza con el angulo max. posible, el
material restante se queda

®  Cuanto mayor es la inclinacién con la cual penetra la
herramienta, mayor es la reduccion del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto. inic. contorno

X2, Z2: Pto. final contorno

A: Prof. penetrac. (campo: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)

W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)

G47. dist. de seguridad

Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206
T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcidn auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Aprendizaje | Ciclos de mecanizado
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Ejecucion del ciclo:

1 la herramienta se desplaza en direccion transversal desde el
punto de arranque al Pto. inic. contorno X1, Z1

2 la hta. mecaniza la seccién del contorno definido
regresa paralela al eje al punto de arranque
4 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

w
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Magquinado, profundizacion acabado longitudinal -

Ampliada
!#1 » Seleccionar arrang. viruta lon/plan
- : —7
% » Seleccionar Penetracion longit.
. » Pulsar la Softkey ampliado

» Pulsar la Softkey paso acabado

paso
acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde el Pto.
inic. contorno hasta el Pto. final contorno. La herramienta se
detiene al final del ciclo. B2 Bl h

o ® |a herramienta profundiza con el angulo max. posible, el

material restante se queda DXX T ~
XX=01..16 | gxo R N

m Cuanto mayor es la inclinacién con la cual penetra la e
herramienta, mayor es la reduccion del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo:

® X, Z: punto de arranque
X1, Z1: Pto. inic. contorno
X2, Z2: Pto. final contorno

DXX: No. adit. correccion (rango: 1-16)
Informacion adicional: "Correccion aditiva Dxx", Pagina 206

G58: Sobremed. paral. contorno

A: Prof. penetrac. (campo: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)

R: Redondeo

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2
en el final del contorno)

= B> 0:radio del redondeo
= B < 0: anchura del bisel

B G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206
B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado
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WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Ejecucién del ciclo:

]

la herramienta se desplaza paralela al eje desde el punto de
arranque al Pto. inic. contorno X1, Z1

realiza el acabado del segmento de contorno definido — teniendo
en cuenta los elementos de contorno opcionales

conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Magquinado, profundizaciéon acabado plana — Ampliada

!#1 » Seleccionar arranq. viruta lon/plan
m » Seleccionar Penetrac.transv.

» Pulsar la Softkey ampliado

ampliado

» Pulsar la Softkey paso acabado

paso
acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno desde el Pto.
inic. contorno hasta el Pto. final contorno. La herramienta se
detiene al final del ciclo.

o ® |a herramienta profundiza con el angulo max. posible, el
material restante se queda

m Cuanto mayor es la inclinacién con la cual penetra la
herramienta, mayor es la reduccion del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo:

® X, Z: punto de arranque
X1, Z1: Pto. inic. contorno
X2, Z2: Pto. final contorno

DXX: No. adit. correccion (rango: 1-16)
Informacion adicional: "Correccion aditiva Dxx", Pagina 206

G58: Sobremed. paral. contorno

A: Prof. penetrac. (campo: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)

R: Redondeo

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2
en el final del contorno)

= B> 0:radio del redondeo
= B < 0: anchura del bisel

B G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

Aprendizaje | Ciclos de mecanizado
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Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Ejecucién del ciclo:

]

la herramienta se desplaza paralela al eje desde el punto de
arranque al Pto. inic. contorno X1, Z1

realiza el acabado del segmento de contorno definido — teniendo
en cuenta los elementos de contorno opcionales

conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Magquinado, paralelo al contorno longitudinal
% > Seleccionar arranq. viruta lon/plan

% » Seleccionar ICP-Paralelo contorno long.

El ciclo desbasta la zona definida en paralelo al contorno.

o ®  Elciclo realiza el desbaste paralelo al contorno en
funcién de la Sobremedida pieza en bruto J y el Tipo
de lineas de corte H:

® J=0:lazona descrita por X, Z y el contorno ICP
teniendo presentes las sobremedidas

® J>0:lazona descrita por el contorno ICP (mas
sobremedidas) y la Sobremedida pieza en bruto J

® |a herramienta profundiza con el angulo max. posible, el
material restante se queda

INDICACION

jAtencion: Peligro de colisién!

En Sobremedida pieza en bruto J > 0, el control numérico

no verifica si la Prof.posic. P programada es posible con la
geometria de corte actual en direccion transversal y longitudinal.
Durante el mecanizado existe riesgo de colision.

> Seleccionar un valor de Prof.posic. P adecuado para la
geometria de corte actual

Parametros de ciclo:
® X, Z: punto de arranque

® FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se
desea mecanizar

m P: Prof.posic. (se evalla en funcion de J)

m J=0:Peselvalor maximo de profundidad de alimentacion.
El ciclo reduce la profundidad de alimentacion cuando
la alimentacién programada no es posible en direccion
longitudinal o transversal debido a la geometria de corte.

®m J>0:Peselvalor de profundidad de alimentacion.
Esta alimentacion se utiliza en direccion longitudinal y
transversal.

® H: Tipo de lineas de corte - el ciclo mecaniza
m 0: secc. corte const.
= 1: lineas corte equidist.

® | K demasia Xy Z

J: Sobremedida pieza en bruto

m J=0: el ciclo mecaniza a partir de la posicion de la
herramienta

® J>0: el ciclo mecaniza la zona descrita por la sobremedida de
la pieza en bruto

® HR: Direc. mecanizado principal

Aprendizaje | Ciclos de mecanizado
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SX, SZ: Limite de corte Xy Z
Informacion adicional: "Limites de corte SX, SZ", Pagina 206

G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr

Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

BP: durac. de pausa — intervalo temporal para la interrupcion del
avance
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

BF: durac. d.avance — intervalo temporal hasta que se realiza la
pausa siguiente
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

A: ang. de aprox. (referencia: eje Z; por defecto: paralelo al eje Z)
W: angulo d.salida (referencia: eje Z; por defecto: ortogonal al eje
Z)

XA, ZA: Pto. inicial p. en bruto (definicién del punto de esquina

del contorno de la pieza en bruto — evaluacion solo cuando no
hay definida una pieza en bruto)

m XA, ZA no programado: el contorno de la pieza en bruto se
calcula a partir de la posicion de herramienta y del contorno
ICP.

m XA, ZA programado: definicion del punto esquina del contorno
de pieza en bruto

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

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

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

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Desbaste
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Ejecucidn del ciclo:

]

260

se calcula la subdivisién del corte (paso de aproximacion) de la
Sobremedida pieza en bruto J y el Tipo de lineas de corte H

m J =0: Se tiene presente la geometria del filo de la cuchilla.
Debido a ello, las aproximaciones en direccion longitudinal y
transversal pueden ser distintas

= J>0:tanto en direccion longitudinal como transversal se
utiliza la misma aproximacion

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte, estando paralela al eje

la hta. mecaniza segun la subdivision de corte calculada
la hta. retrocede y se aproxima para el siguiente corte

se repite 3...4, hasta que se ha mecanizado todo el margen
definido

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

Aprendizaje | Ciclos de mecanizado
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Magquinado, paralelo al contorno plano
% > Seleccionar arranq. viruta lon/plan

E » Seleccionar Paralelo contorno ICP plano

El ciclo desbasta la zona definida en paralelo al contorno.

o ®  Elciclo realiza el desbaste paralelo al contorno en
funcién de la Sobremedida pieza en bruto J y el Tipo
de lineas de corte H:

® J=0:lazona descrita por X, Z y el contorno ICP
teniendo presentes las sobremedidas

® J>0:lazona descrita por el contorno ICP (mas
sobremedidas) y la Sobremedida pieza en bruto J

® |a herramienta profundiza con el angulo max. posible, el
material restante se queda

INDICACION

jAtencion: Peligro de colisién!

En Sobremedida pieza en bruto J > 0, el control numérico

no verifica si la Prof.posic. P programada es posible con la
geometria de corte actual en direccion transversal y longitudinal.
Durante el mecanizado existe riesgo de colision.

> Seleccionar un valor de Prof.posic. P adecuado para la
geometria de corte actual

Parametros de ciclo:
® X, Z: punto de arranque

® FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se
desea mecanizar

m P: Prof.posic. (se evalla en funcion de J)

m J=0:Peselvalor maximo de profundidad de alimentacion.
El ciclo reduce la profundidad de alimentacion cuando
la alimentacién programada no es posible en direccion
longitudinal o transversal debido a la geometria de corte.

®m J>0:Peselvalor de profundidad de alimentacion.
Esta alimentacion se utiliza en direccion longitudinal y
transversal.

® H: Tipo de lineas de corte - el ciclo mecaniza
m 0: secc. corte const.
= 1: lineas corte equidist.

® | K demasia Xy Z

J: Sobremedida pieza en bruto

m J=0: el ciclo mecaniza a partir de la posicion de la
herramienta

® J>0: el ciclo mecaniza la zona descrita por la sobremedida de
la pieza en bruto

® HR: Direc. mecanizado principal
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m SX, SZ: Limite de corte Xy Z
Informacioén adicional: "Limites de corte SX, SZ", Pagina 206 Heg Het

m G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

® T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

BP: durac. de pausa — intervalo temporal para la interrupcion del
avance
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

® BF: durac. d.avance — intervalo temporal hasta que se realiza la
pausa siguiente
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

® A ang. de aprox. (referencia: eje Z; por defecto: ortogonal al eje
Z)

= W: angulo d.salida (referencia: eje Z; por defecto: paralelo al eje
Z)

m XA, ZA: Pto. inicial p. en bruto (definicion del punto de esquina
del contorno de la pieza en bruto — evaluacion solo cuando no
hay definida una 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.

m XA, ZA programado: definicion del punto esquina del contorno
de pieza en bruto

B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

262 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022



Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Ejecucion del ciclo:

]

se calcula la subdivisién del corte (paso de aproximacion) de la
Sobremedida pieza en bruto J y el Tipo de lineas de corte H

m J =0: Se tiene presente la geometria del filo de la cuchilla.
Debido a ello, las aproximaciones en direccion longitudinal y
transversal pueden ser distintas

= J>0:tanto en direccion longitudinal como transversal se
utiliza la misma aproximacion

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte, estando paralela al eje

la hta. mecaniza segun la subdivision de corte calculada
la hta. retrocede y se aproxima para el siguiente corte

se repite 3...4, hasta que se ha mecanizado todo el margen
definido

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Maquinado, acabado paralelo al contorno ICP longitudinal
% » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

% » Seleccionar ICP-Paralelo contorno long.

paso
acabado

» Pulsar la Softkey paso acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno descrito en el
contorno ICP. La herramienta se detiene al final del ciclo.

La herramienta profundiza con el angulo max. posible, el
material restante se queda.

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se
desea mecanizar

DXX: No. adit. correccion (rango: 1-16)
Informacioén adicional: "Correccion aditiva Dxx", Pagina 206

G58: Sobremed. paral. contorno
DI, DK: Sobremed. Xy Z paralelas al eje

SX, SZ: Limite de corte Xy Z
Informacioén adicional: 'Limites de corte SX, SZ', Pagina 206

G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr

Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

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

MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Acabado
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DXX
XX=01..16
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Ejecucion del ciclo:

1 la herramienta se desplaza paralela al eje desde el punto de
arranque al punto inicial del contorno ICP

2 la hta. mecaniza la seccién del contorno definido
3 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Maquinado, acabado paralelo al contorno ICP plano

% » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

E » Seleccionar Paralelo contorno ICP plano
vaso » Pulsar la Softkey paso acabado
acabado -

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno descrito en el
contorno ICP. La herramienta se detiene al final del ciclo.

La herramienta profundiza con el angulo max. posible, el
material restante se queda.

Parametros de ciclo:

= X, Z: punto de arranque

®m FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se
desea mecanizar

= DXX: No. adit. correccion (rango: 1-16)
Informacioén adicional: "Correccion aditiva Dxx", Pagina 206

® G58: Sobremed. paral. contorno
® DI, DK: Sobremed. Xy Z paralelas al eje

m SX, SZ:Limite de corte Xy Z
Informacioén adicional: 'Limites de corte SX, SZ', Pagina 206

B G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

® T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr
Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcidn auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

1 la herramienta se desplaza paralela al eje desde el punto de
arranque al punto inicial del contorno ICP

2 la hta. mecaniza la seccién del contorno definido
3 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Maquinado ICP long.
% » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

% » Seleccionar maquinado ICP long.

Teniendo en cuenta las sobremedidas, el ciclo realiza el desbaste de
la zona descrita por el punto de arranque y el contorno ICP.

o ® |a herramienta profundiza con el angulo max. posible, el
material restante se queda

®  Cuanto mayor es la inclinacién con la cual penetra la
herramienta, mayor es la reduccion del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo:
® X, Z: punto de arranque

® FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se
desea mecanizar

m P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar maxima
= H: Nivelac. del contorno
= 0: con cada corte
= 1: con el dultimo corte
®  2: sin nivelado
® |, K demasia Xy Z
= E: Comportamiento en penetracion
® Sin datos: reduccion de avance automatica
®m E =0:sin penetracion
®= E > 0:avance de penetracion utilizado
B O: Ocultar destalonado

m SX, SZ:Limite de corte Xy Z
Informacion adicional: "Limites de corte SX, SZ", Pagina 206

B G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

® T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

BP: durac. de pausa — intervalo temporal para la interrupcion del
avance
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

® BF: durac. d.avance — intervalo temporal hasta que se realiza la
pausa siguiente
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

® A ang. de aprox. (referencia: eje Z; por defecto: paralelo al eje 7)

= W: angulo d.salida (referencia: eje Z; por defecto: ortogonal al eje
2)

Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

G47
=

E=0

E>0

<o F

M E>0
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® XA, ZA: Pto. inicial p. en bruto (definicién del punto de esquina

del contorno de la pieza en bruto — evaluacion solo cuando no
hay definida una pieza en bruto)

m XA, ZA no programado: el contorno de la pieza en bruto se
calcula a partir de la posicion de herramienta y del contorno
ICP.

m XA, ZA programado: definicion del punto esquina del contorno

de pieza en bruto

B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después

de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso

de mecanizado

= WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnologicos: Desbaste

Ejecucion del ciclo:
1 se calcula la subdivision del corte (paso de aproximacion)

2 la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte, estando paralela al gje

3 en los contornos descendentes la hta. profundiza con avance
reducido

la hta. mecaniza segun la subdivision de corte calculada

la hta. retrocede y se aproxima para el siguiente corte

se repite 3...6, hasta que se ha mecanizado todo el margen
definido

regresa paralela al eje al punto de arranque
9 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

~N o o
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maquinado ICP transv.
% » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

E » Seleccionar maquinado ICP transv.

El ciclo desbasta la zona descrita por el punto de partida y el
contorno ICP teniendo presentes las sobremedidas.

o ® |a herramienta profundiza con el angulo max. posible, el
material restante se queda

®  Cuanto mayor es la inclinacién con la cual penetra la
herramienta, mayor es la reduccion del avance (maximo
50%).

Parametros de ciclo:
® X, Z: punto de arranque

® FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se
desea mecanizar

m P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar maxima et
= H: Nivelac. del contorno
= 0: con cada corte
= 1: con el ultimo corte H=2
®  2: sin nivelado
® |, K demasia Xy Z
= E: Comportamiento en penetracion
® Sin datos: reduccién de avance automatica w BT |
®m E =0:sin penetracion i
®= E > 0:avance de penetracion utilizado N
B O: Ocultar destalonado (= W

m SX, SZ:Limite de corte Xy Z e
Informacioén adicional: "Limites de corte SX, SZ", Pagina 206 Fk o T

m G47: dist. de seguridad G (A e I _ 1
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206
® T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

BP: durac. de pausa — intervalo temporal para la interrupcion del
avance
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

® BF: durac. d.avance — intervalo temporal hasta que se realiza la
pausa siguiente
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

® A ang. de aprox. (referencia: eje Z; por defecto: paralelo al eje 7)

= W: angulo d.salida (referencia: eje Z; por defecto: ortogonal al eje
2)

H=0

®um

E>0|

<gom ™
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® XA, ZA: Pto. inicial p. en bruto (definicién del punto de esquina

del contorno de la pieza en bruto — evaluacion solo cuando no
hay definida una pieza en bruto)

m XA, ZA no programado: el contorno de la pieza en bruto se
calcula a partir de la posicion de herramienta y del contorno
ICP.

m XA, ZA programado: definicion del punto esquina del contorno

de pieza en bruto

B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después

de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso

de mecanizado

= WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnologicos: Desbaste

Ejecucion del ciclo:
1 se calcula la subdivision del corte (paso de aproximacion)

2 la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte, estando paralela al gje

3 en los contornos descendentes la hta. profundiza con avance
reducido

la hta. mecaniza segun la subdivision de corte calculada

la hta. retrocede y se aproxima para el siguiente corte

se repite 3...6, hasta que se ha mecanizado todo el margen
definido

regresa paralela al eje al punto de arranque
9 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

~N o o

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022

en funcion de la Nivelac. del contorno H, se separa del contorno

271



Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

Magquinado ICP longitudinal de acabado
% » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

% » Seleccionar maquinado ICP long.

pdsy DXX
Al XX=01..16

» Pulsar la Softkey paso acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno descrito en el
contorno ICP. La herramienta se detiene al final del ciclo.

La herramienta profundiza con el angulo max. posible, el
material restante se queda.

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque
X ., XX=01..16

FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se

desea mecanizar

DXX: No. adit. correccion (rango: 1-16)
Informacioén adicional: "Correccion aditiva Dxx", Pagina 206

G58: Sobremed. paral. contorno
DI, DK: Sobremed. Xy Z paralelas al eje

SX, SZ: Limite de corte Xy Z
Informacioén adicional: 'Limites de corte SX, SZ', Pagina 206

G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr

Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

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

MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

1 la herramienta se desplaza paralela al eje desde el punto de
arranque al punto inicial del contorno ICP

2 la hta. mecaniza la seccién del contorno definido
3 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Magquinado ICP plano de acabado
% » Seleccionar arrang. viruta lon/plan

E » Seleccionar maquinado ICP transv.

» Pulsar la Softkey paso acabado

paso
acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno descrito en el
contorno ICP. La herramienta se detiene al final del ciclo.

La herramienta profundiza con el angulo max. posible, el
material restante se queda.

Parametros de ciclo:
® X, Z: punto de arranque

®m FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se
desea mecanizar

= DXX: No. adit. correccion (rango: 1-16)
Informacioén adicional: "Correccion aditiva Dxx", Pagina 206

® G58: Sobremed. paral. contorno
® DI, DK: Sobremed. Xy Z paralelas al eje

m SX, SZ:Limite de corte Xy Z
Informacioén adicional: 'Limites de corte SX, SZ', Pagina 206

B G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

® T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr
Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcidn auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Aprendizaje | Ciclos de mecanizado

DXX
XX=01..16

DXX
XX=01..16
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Ejecucion del ciclo:

1 la herramienta se desplaza paralela al eje desde el punto de
arranque al punto inicial del contorno ICP

2 la hta. mecaniza la seccién del contorno definido
3 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Ejemplos de ciclos de mecanizado

Desbaste y acabado de un contorno exterior

La zona marcada desde AP (Pto. inic. contorno) hasta EP (Pto.
final 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 la superficie oblicua
al final del contorno.

Los parametros Pto. inic. contorno X1, Z1 y Pto. final contorno
X2, Z2 son determinantes para decidir la direccion de arranque

de viruta y de aproximacion, en este caso mecanizado exterior y
aproximacion en la direccion -X.

Datos de la hta.:

= Herramienta de roscado (para mecanizado externo)
WO= 1 - Orientacion de la herramienta

A =93° — Angulo de incidencia

B = 55° — Angulo de la punta

Aprendizaje | Ciclos de mecanizado
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Desbaste y acabado de un contorno interior

La zona marcada desde AP (Pto. inic. contorno) hasta EP (Pto.
final 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 parametros Pto. inic. contorno X1, Z1 y Pto. final contorno
X2, Z2 son determinantes para decidir la direccion de arranque

de viruta y de aproximacion, en este caso mecanizado interior y
aproximacion en la direccion +X.

Datos de la hta.:

® Herramienta de roscado (para mecanizado interior)
®m WO= 7 - Orientacion de la herramienta

= A =93 - Angulo de incidencia

® B=55°- Angulo de la punta
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Desbaste (de perfilado interior en taladrado profundo) utilizando el
ciclo con penetracion

La herramienta utilizada no puede penetrar con el angulo de 15°. Por
este motivo, el drea a mecanizar se procesa en dos pasos.

1: Paso
La zona marcada desde AP (Pto. inic. contorno) hasta EP (Pto. - 101X
final contorno) se desbasta con el ciclo Penetrac. longit.E
teniendo presentes las sobremedidas. "

. . - o - i __1e°
El Angulo inic. A viene prefijado con 15°, como en el dibujo acotado. — ~
Teniendo en cuenta los pardmetros de la herramienta., el control EP AP a0
numérico calcula el maximo angulo de penetracion posible. El
material restante no se arranca y se mecaniza en el 2.° paso. N 040
El modo Ampliado se utiliza para mecanizar los redondeos en el
fondo del contorno.
Observar los parametros Pto. inic. contorno X1, Z1 y Pto. final
contorno X2, Z2. Son determinantes para decidir la direccion de 1
arranque de viruta y de aproximacion — en este caso mecanizado A
exterior y aproximacion en direccion — X. Dot -
Datos de la hta.: N ] e =

) . 2| 450,000 a2 | N e |-
® Herramienta de roscado (para mecanizado externo) = . " j o oo a
= WO-= 1 - Orientacion de la herramienta aill iz i@ e Gn g @] B
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® B =55 - Angulo de la punta A]!y
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2. Paso

El material restante (zona marcada en la figura) se desbasta en = 10 Ix
Penetrac. longit.E. Antes de la ejecucion de este paso se cambia la

herramienta.

El modo Ampliado se utiliza para mecanizar los redondeos en el A= - 15\0\

fondo del contorno. AP Ep o0
Los parametros Pto. inic. contorno X1, Z1 y Pto. final contorno RS R

X2, Z2 son determinantes para decidir la direccion de arranque i L
de viruta y de aproximacion, en este caso mecanizado exterior y

aproximacion en la direccion -X.

El parametro Pto. inic. contorno Z1 se ha calculado en la

simulacion del primer paso. e
Datos de la hta.: z
= Herramienta de roscado (para mecanizado externo) Dowews | I, ] PE—
= WO-= 3 - Orientacion de la herramienta e T e

. A=9°—An | incidenci v p.OOBAY o, B e eaeed
3a : gulo de incidencia Bl teaan o A Mo e =1 s, 106 -
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8: simult:]
EED) F [o3 i \
Plo. inicial (] 12| g

Propuesta
Tacnologia

zTevoluc.
constante

fainal,
intro.

paso tiste | aceptar
acabado | o S | posicion

atras |
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7.5 Ciclos de acabado

Punto delmend  Significado Do R (EST 1
X®  300.000 aX u 0.000 10 801
El grupo de ciclos de profundizacion contiene 2 450.000 a2 B . - ::g
ﬁ ciclos de profundizacion, ranurado en super- T ow—C S J
ficie lateral, entallado y tronzado. Los contor- = .E*S‘mﬂz|
nos sencillos se mecanizan en el modo i Wil ol o
Normal, los contornos complejos en el modo 0
Ampliado. B EF L
Los ciclos de profundizacion ICP mecanizan cualesquiera contornos = A
descritos con ICP. _ =
Informacién adicional: "Contornos ICP", Pagina 442 stinds |G ‘ ‘ ‘

o = Division del corte: el control numérico calcula una
anchura de profundizacion uniforme que es <=P

B Sobremedidas: se tienen presentes en el modo
Ampliado

m |a 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 control numérico calcula la direccion de arranque de viruta y de
alimentacion a partir de los parametros del ciclo.

Son importantes:

= Modo normal: los parametros Pto. inicial X, Z (en el modo de
funcionamiento Maquina: posicién actual de la herramienta) y
Pto. inic. contorno X1/ Pto. final contorno Z2

® Modo ampliado: Ios parametros Pto. inic. contorno X1,Z1y
Pto. final contorno X2,Z2

= Ciclos ICP: los parametros Pto. inicial X, Z (en el modo de
funcionamiento Maquina: posicién actual de la herramienta) y el
punto inicial del contorno ICP

Punto del menu Ciclos de profundizacién
E Penetracion radial/Penetracion axial
Eﬂ Ciclos de profundizacion y acabado para

contornos sencillos

ﬁ E‘I Burilar ICP radial/Burilar ICP axial
Ciclos de profundizacién y acabado para
contornos cualesquiera

5 Torn. de tronza radial/Torn. de tronza

axial

Ciclos de ranurado en superficie lateral y
acabado para contornos sencillos y cuales-
quiera

I o’ Tall. libre forma H

Entalladura forma H
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Punto del menu Ciclos de profundizacion
u/ Tall. libre forma K
Entalladura forma K
ﬂ Tall. libre forma U
Entalladura forma U
i Tronzar
[- Ciclos para tronzar la pieza giratoria

Posicion de la entalladura

El control numérico calcula la posicion de la entalladura a partir de
los pardmetros del ciclo punto de arranque X, Z (En el modo de
funcionamiento Maquina: Posicion actual de la herramienta) y Pto.
inic. contorno X1, Z1.

Formas de contorno

Elementos de contorno en ciclos de profundizacion

Modo Normal
Arranque de viruta de una zona rectangular

Modo Ampliado
Bisel al inicio del contorno

Modo Ampliado
Bisel al final del contorno

Modo Ampliado

Redondeo en ambas es-quinas del fondo del
contorno

Modo Ampliado
Bisel o redondeo al inicio del contorno

Modo Ampliado
Bisel o redondeo al final del contorno
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penetracion radial
E » Seleccionar ciclos de penetrac.

ﬁ » Seleccionareleccionar penetracion radial

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Namero de
ciclos de tronz. Qn. Los parametros punto de arranque y Pto.
final contorno definen la primera profundizacion (posicién,
profundidad y anchura de profundizacion).

Pardmetros de ciclo:

X, Z: punto de arranque
X2,Z2: Pto. final contorno

P: Anch.punz. - alimentaciones <= P (sin datos: P (sin datos: P =
0,8 * Anchura del filo de la herramienta)

EZ: Tmpo. perman. — tiempo de corte libre (por defecto: tiempo
de duracién de dos vueltas)

Qn: Namero de ciclos de tronz. (por defecto: 1)

DX, DZ: Dist.al tronzado siguiente relativa a la profundizacion
anterior

G47.: dist. de seguridad
Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

® G14: punto cambio de herr

Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcidn auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Profundizacion de contorno
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0 En este ciclo se puede elegir como se mecaniza el

elemento de fondo en el corte de acabado.

Para ello, el control numérico evalla el pardmetro de
mecanizado recessFinishing (n° 602414). Si éste no esta
definido, el elemento del fondo se divide en el centro.

Ejecucion del ciclo:

.

~N o o b~

calcula las posiciones de profundizacion y la division de
profundizacion.

alimenta la herramienta desde el punto de arranque o bien
desde la profundizacion paralela al eje para la siguiente
profundizacion

la herramienta se desplaza con el avance activo hasta el Pto.
final contorno X2

permanece el Tmpo. perman. EZ en esta posicion
retrocede y se aproxima de nuevo
repite 3...5, hasta que se ha realizado la profundizacion

repite 2...6, hasta que se han realizado todas las
profundizaciones

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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penetracion axial
E » Seleccionar ciclos de penetrac.

E » Seleccionar penetracion axial

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Namero de s Z" |
ciclos de tronz. Qn. Los parametros punto de arranque y Pto.
final contorno definen la primera profundizacion (posicién, 5 oD .

profundidad y anchura de profundizacion). I TR

Parametros de ciclo:
® X, Z: punto de arranque
m X2,Z2: Pto. final contorno

B P: Anch.punz. - alimentaciones <= P (sin datos: P (sin datos: P =
0,8 * Anchura del filo de la herramienta) i

= EZ: Tmpo. perman. — tiempo de corte libre (por defecto: tiempo ox2 %
de duracién de dos vueltas) =3

= Qn: Numero de ciclos de tronz. (por defecto: 1) Jr €L Jx

m DX, DZ: Dist.al tronzado siguiente relativa a la profundizacion
anterior

®  G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

= T:No. herram. — NUmero de puesto de revolver

® G14: punto cambio de herr
Informacién adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcidn auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

B MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

= WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

—72—~

#DX

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Profundizacion de contorno
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0 En este ciclo se puede elegir como se mecaniza el

elemento de fondo en el corte de acabado.

Para ello, el control numérico evalla el pardmetro de
mecanizado recessFinishing (n° 602414). Si éste no esta
definido, el elemento del fondo se divide en el centro.

Ejecucion del ciclo:

.

~N o o b~

calcula las posiciones de profundizacion y la division de
profundizacion.

alimenta la herramienta desde el punto de arranque o bien
desde la profundizacion paralela al eje para la siguiente
profundizacion

la herramienta se desplaza con el avance activo hasta el Pto.
final contorno 72

permanece el Tmpo. perman. EZ en esta posicion
retrocede y se aproxima de nuevo
repite 3...5, hasta que se ha realizado la profundizacion

repite 2...6, hasta que se han realizado todas las
profundizaciones

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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penetracion radial - Ampliado
E » Seleccionar ciclos de penetrac.

E » Seleccionareleccionar penetracion radial

ampliado

» Pulsar la Softkey ampliado

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Namero de
ciclos de tronz. Qn. Los parametros punto de arranque y Pto.
final contorno definen la primera profundizacion (posicién,
profundidad y anchura de profundizacion).

Pardmetros de ciclo:

286

X, Z: punto de arranque
X1, Z1: Pto. inic. contorno
X2, Z2: Pto. final contorno

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2
en el final del contorno)

= B> 0: radio del redondeo

B B < 0:anchura del bisel

A: angulo inicial (rango: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
R: Redondeo

|, K: demasia Xy Z

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

P: Anch.punz. - alimentaciones <= P (sin datos: P (sin datos: P =
0,8 * Anchura del filo de la herramienta)

ET: Profundidad penetracion por aproximacion

EZ: Tmpo. perman. — tiempo de corte libre (por defecto: tiempo
de duracién de dos vueltas)

EW: avance prof.

Qn: Namero de ciclos de tronz. (por defecto: 1)

DX, DZ: Dist.al tronzado siguiente relativa a la profundizacion
anterior

G47.: dist. de seguridad

Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206
KS: Multiple plunging (Default: 0)

= 0:No

m 7:Si-La profundizacién se realiza en cortes completos,

el mecanizado de las almas centrado a la herramienta de
punzonado

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

Aprendizaje | Ciclos de acabado

@DX
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= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso

de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

o Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Profundizacion de contorno

o En este ciclo se puede elegir como se mecaniza el
elemento de fondo en el corte de acabado.

Para ello, el control numérico evalla el parametro de
mecanizado recessFinishing (n° 602414). Si éste no esta
definido, el elemento del fondo se divide en el centro.

Ejecucion del ciclo:

1 calcula las posiciones de profundizacion y la division de
profundizacion.

2 alimenta la herramienta desde el punto de arranque o bien
desde la profundizacion paralela al eje para la siguiente
profundizacion

3 sedesplaza en el avance hasta el Pto. final contorno X2 o hasta

un elemento de contorno opcional

permanece el Tmpo. perman. EZ en esta posicion
retrocede y se aproxima de nuevo

repite 3...5, hasta que se ha realizado la profundizacion

repite 2...6, hasta que se han realizado todas las
profundizaciones

regresa paralela al eje al punto de arranque
9 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

~N o o~
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penetracion axial — Ampliado
E » Seleccionar ciclos de penetrac.

E » Seleccionar penetracion axial

» Pulsar la Softkey ampliado

ampliado

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Namero de
ciclos de tronz. Qn. Los parametros punto de arranque y Pto.
final contorno definen la primera profundizacion (posicién,
profundidad y anchura de profundizacion).

Parametros de ciclo:

® X, Z: punto de arranque

= X1, Z1: Pto. inic. contorno
® X2,Z2: Pto. final contorno
|

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2
en el final del contorno)

= B> 0: radio del redondeo

B B < 0:anchura del bisel

A: angulo inicial (rango: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
R: Redondeo

|, K: demasia Xy Z

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

P: Anch.punz. - alimentaciones <= P (sin datos: P (sin datos: P =
0,8 * Anchura del filo de la herramienta)

ET: Profundidad penetracion por aproximacion

® EZ Tmpo. perman. — tiempo de corte libre (por defecto: tiempo
de duracién de dos vueltas)

= EW: avance prof.
= Qn: Numero de ciclos de tronz. (por defecto: 1)
m DX, DZ: Dist.al tronzado siguiente relativa a la profundizacion
anterior
®  G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206
® KS: Multiple plunging (Default: 0)
= 0:No
m 7:Si-La profundizacién se realiza en cortes completos,

el mecanizado de las almas centrado a la herramienta de
punzonado

= MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

Aprendizaje | Ciclos de acabado
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= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso

de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

o Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Profundizacion de contorno

o En este ciclo se puede elegir como se mecaniza el
elemento de fondo en el corte de acabado.

Para ello, el control numérico evalla el parametro de
mecanizado recessFinishing (n° 602414). Si éste no esta
definido, el elemento del fondo se divide en el centro.

Ejecucion del ciclo:

1 calcula las posiciones de profundizacion y la division de
profundizacion.

2 alimenta la herramienta desde el punto de arranque o bien
desde la profundizacion paralela al eje para la siguiente
profundizacion

3 sedesplaza en el avance hasta el Pto. final contorno Z2 o hasta

un elemento de contorno opcional

permanece el Tmpo. perman. EZ en esta posicion
retrocede y se aproxima de nuevo

repite 3...5, hasta que se ha realizado la profundizacion

repite 2...6, hasta que se han realizado todas las
profundizaciones

regresa paralela al eje al punto de arranque
9 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

~N o o1~
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Penetrac.radial brillante
E » Seleccionar ciclos de penetrac.

paso » Pulsar la Softkey paso acabado

acabado Qn=3

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Namero de

ciclos de tronz. Qn. Los parametros punto de arranque y Pto. 90X
final contorno definen la primera profundizacion (posicién,

profundidad y anchura de profundizacion).

Pardmetros de ciclo:

® X, Z: punto de arranque
X2,Z2: Pto. final contorno

|
= Qn: Numero de ciclos de tronz. (por defecto: 1) ox
|

anterior on-3

®  G47.: dist. de seguridad &
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

® T:No. herram. — NUmero de puesto de revolver b

® G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

B MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

= WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

B Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

DX, DZ: Dist.al tronzado siguiente relativa a la profundizacion L

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Profundizacion de contorno

ﬁ » Seleccionareleccionar penetracion radial -, ?
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0 En este ciclo se puede elegir como se mecaniza el

elemento de fondo en el corte de acabado.

Para ello, el control numérico evalla el pardmetro de
mecanizado recessFinishing (n° 602414). Si éste no esta
definido, el elemento del fondo se divide en el centro.

Ejecucion del ciclo:

]
2

calcula las posiciones de profundizacion.

alimenta la herramienta desde el punto de arranque o bien
desde la profundizacion paralela al eje para la siguiente
profundizacion

acaba el primer flanco y el valle del contorno hasta justo delante
del final de la profundizacion

se aproxima paralela al eje 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 paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Penetracion axial brillante

E » Seleccionar ciclos de penetrac.
E » Seleccionar penetracion axial ZT
vaso » Pulsar la Softkey paso acabado s ! JX
acabado i ‘
El ciclo produce las profundizaciones definidas en Namero de b gl .
ciclos de tronz. Qn. Los parametros punto de arranque y Pto. —22+

final contorno definen la primera profundizacion (posicién,
profundidad y anchura de profundizacion).

Parametros de ciclo:

® X, Z: punto de arranque
® X2,Z72: Pto. final contorno }
= Qn: Numero de ciclos de tronz. (por defecto: 1) |
|

Qn=3

DX, DZ: Dist.al tronzado siguiente relativa a la profundizacion “Dﬂz f
anterior ox

B G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

® T:No. herram. — NUmero de puesto de revolver

® G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

B MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

= WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

B Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

—72—~

#DX

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Profundizacion de contorno
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0 En este ciclo se puede elegir como se mecaniza el

elemento de fondo en el corte de acabado.

Para ello, el control numérico evalla el pardmetro de
mecanizado recessFinishing (n° 602414). Si éste no esta
definido, el elemento del fondo se divide en el centro.

Ejecucion del ciclo:

]
2

calcula las posiciones de profundizacion.

alimenta la herramienta desde el punto de arranque o bien
desde la profundizacion paralela al eje 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 aproxima paralela al eje 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 paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Penetrac.radial brillante — Ampliado
E » Seleccionar ciclos de penetrac.

ﬁ » Seleccionareleccionar penetracion radial

ampliado

» Pulsar la Softkey ampliado

paso
acabado

» Pulsar la Softkey paso acabado

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Namero de
ciclos de tronz. Qn. Los parametros punto de arranque y Pto.
final contorno definen la primera profundizacion (posicién,
profundidad y anchura de profundizacion).

Parametros de ciclo:

294

X, Z: punto de arranque
X1, Z1: Pto. inic. contorno
X2, Z2: Pto. final contorno

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2
en el final del contorno)

= B> 0:radio del redondeo

B B < 0:anchura del bisel

A: angulo inicial (rango: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
R: Redondeo

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

Qn: Namero de ciclos de tronz. (por defecto: 1)

DX, DZ: Dist.al tronzado siguiente relativa a la profundizacion
anterior

G47. dist. de seguridad

Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206
MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso

de mecanizado

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

B Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

Aprendizaje | Ciclos de acabado
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= HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)
= DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolodgicos: Profundizacion de contorno

En este ciclo se puede elegir como se mecaniza el
elemento de fondo en el corte de acabado.

Para ello, el control numérico evalla el parametro de
mecanizado recessFinishing (n® 602414). Si éste no esta
definido, el elemento del fondo se divide en el centro.

Ejecucion del ciclo:

1 calcula las posiciones de profundizacion y la division de
profundizacién.

2 alimenta la herramienta desde el punto de arranque o bien
desde la profundizacion paralela al eje para la siguiente
profundizacion

3 acaba el primer flanco (teniendo en cuenta los elementos de
contorno opcionales) el valle del contorno hasta justo delante del
final de la profundizacion

4 se aproxima paralela al eje 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 paralela al eje al punto de arranque
8 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Penetracion axial brillante — Ampliado

E » Seleccionar ciclos de penetrac.
— 1
—71=
» Seleccionar penetracion axial e 414
_Bl¢ <B1 | ! o
; [
. [T N 1
g » Pulsar la Softkey ampliado s o :
anpliado n=! i
-, 2 Ay
o » Pulsar la Softkey paso acabado - mE o Tﬁ_nﬁﬁjé_ for
—72—
El ciclo produce las profundizaciones definidas en Namero de
ciclos de tronz. Qn. Los parametros punto de arranque y Pto. 2
final contorno definen la primera profundizacion (posicién, T
profundidad y anchura de profundizacion). &) & |t
Parametros de ciclo: 1 Vel
X2 g !
® X, Z: punto de arranque |

an=3 _B% A i
X1, Z1: Pto. inic. contorno Tﬁ f

[ ]
m X2, Z2: Pto. final contorno
| |

0z [:1)) GUN. S N | Dﬂ[ ‘
B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2 oX
en el final del contorno) —z

= B> 0:radio del redondeo

B B < 0:anchura del bisel

A: angulo inicial (rango: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
R: Redondeo

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

Qn: Namero de ciclos de tronz. (por defecto: 1)

DX, DZ: Dist.al tronzado siguiente relativa a la profundizacion
anterior

m G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

B Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
= BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)
® CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)
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= HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)
= DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolodgicos: Profundizacion de contorno

En este ciclo se puede elegir como se mecaniza el
elemento de fondo en el corte de acabado.

Para ello, el control numérico evalla el parametro de
mecanizado recessFinishing (n® 602414). Si éste no esta
definido, el elemento del fondo se divide en el centro.

Ejecucion del ciclo:

1 calcula las posiciones de profundizacion y la division de
profundizacién.

2 alimenta la herramienta desde el punto de arranque o bien
desde la profundizacion paralela al eje 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 aproxima paralela al eje 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 paralela al eje al punto de arranque
8 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Ciclos de profundizacion ICP radial

E » Seleccionar ciclos de penetrac.

ﬁ » Seleccionareleccionar penetrac. radial ICP | T 7 ?
G47l L—‘« T

oX
ot p || |
El ciclo produce las profundizaciones definidas en Namero de T 3 /
ciclos de tronz. Qn. Los parametros punto de arranque y Pto.

final contorno definen la primera profundizacion (posicién, £z (V) FI
profundidad y anchura de profundizacion). T

Pardmetros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se
desea mecanizar
T O

P: Anch.punz. — alimentaciones <= P (sin datos: P (sin datos: P = B L i
0,8 * Anchura del filo de la herramienta) ”ﬁ\ T f

ET: Profundidad penetracion por aproximacion =P M |
I, K: demasia X y Z L« ] |
EZ: Tmpo. perman. — tiempo de corte libre (por defecto: tiempo J[EE

de duracién de dos vueltas) =
EW: avance prof.

Qn: Namero de ciclos de tronz. (por defecto: 1)

DX, DZ: Dist.al tronzado siguiente relativa a la profundizacion

anterior
T: No. herram. — Numero de puesto de revolver T ‘?

= G14: punto cambio de herr
Informacién adicional: '"Punto de cambio de herramienta G14", ; —LL ﬂ
Pagina 206 an=3 B |
ID: No. de identif. % A Pix
S: Velocidad corte o revoluc. constante ] |

.z 2DX
F: Avance por revolucion

SX, SZ: Limite de corte Xy Z

Informacion adicional: "'Limites de corte SX, SZ', Pagina 206
G47.: dist. de seguridad

Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206
KS: Multiple plunging (Default: 0)

= 0:No

® 1:Si- La profundizacion se realiza en cortes completos,

el mecanizado de las almas centrado a la herramienta de
punzonado

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado
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WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Profundizacion de contorno

En este ciclo se puede elegir como se mecaniza el
elemento de fondo en el corte de acabado.

Para ello, el control numérico evalla el parametro de
mecanizado recessFinishing (n° 602414). Si éste no esta
definido, el elemento del fondo se divide en el centro.

Ejecucion del ciclo:

1

o o1~ W

o

calcula las posiciones de profundizacion y la division de
profundizacion.

alimenta la herramienta desde el punto de arranque o bien
desde la profundizacion paralela al eje para la siguiente
profundizacion

mecaniza el contorno definido
la hta. retrocede y se aproxima para el siguiente corte
repite 3...4, hasta que se ha realizado la profundizacion

repite 2...5, hasta que se han realizado todas las
profundizaciones

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Ciclos de profundizacion ICP axial
E » Seleccionar ciclos de penetrac.

E » Seleccionar penetrac. axial ICP

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Namero de
ciclos de tronz. Qn. Los parametros punto de arranque y Pto.
final contorno definen la primera profundizacion (posicién,
profundidad y anchura de profundizacion).

Pardmetros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se
desea mecanizar

P: Anch.punz. - alimentaciones <= P (sin datos: P (sin datos: P =
0,8 * Anchura del filo de la herramienta)

ET: Profundidad penetracion por aproximacion
|, K. demasia Xy Z

EZ: Tmpo. perman. — tiempo de corte libre (por defecto: tiempo
de duracion de dos vueltas)

EW: avance prof.
Qn: Namero de ciclos de tronz. (por defecto: 1)

DX, DZ: Dist.al tronzado siguiente relativa a la profundizacion
anterior

T: No. herram. — NUumero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr

300

Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

SX, SZ: Limite de corte Xy Z

Informacion adicional: "'Limites de corte SX, SZ', Pagina 206
G47.: dist. de seguridad

Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206
KS: Multiple plunging (Default: 0)

= 0:No

® 1:Si- La profundizacion se realiza en cortes completos,

el mecanizado de las almas centrado a la herramienta de
punzonado

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

Aprendizaje | Ciclos de acabado
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Aprendizaje | Ciclos de acabado

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Profundizacion de contorno

En este ciclo se puede elegir como se mecaniza el
elemento de fondo en el corte de acabado.

Para ello, el control numérico evalla el parametro de
mecanizado recessFinishing (n° 602414). Si éste no esta
definido, el elemento del fondo se divide en el centro.

Ejecucion del ciclo:

1

o o1~ W

o

calcula las posiciones de profundizacion y la division de
profundizacion.

alimenta la herramienta desde el punto de arranque o bien
desde la profundizacion paralela al eje para la siguiente
profundizacion

mecaniza el contorno definido
la hta. retrocede y se aproxima para el siguiente corte
repite 3...4, hasta que se ha realizado la profundizacion

repite 2...5, hasta que se han realizado todas las
profundizaciones

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Profundizacion ICP del acabado radial

=
|

» Seleccionar ciclos de penetrac.

» Seleccionareleccionar penetrac. radial ICP

paso
acabado

» Pulsar la Softkey paso acabado

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Namero de
ciclos de tronz. Qn. Los parametros punto de arranque y Pto.
final contorno definen la primera profundizacion (posicién,
profundidad y anchura de profundizacion).

La herramienta regresa al final del ciclo al punto de
arranque.

Parametros de ciclo:

302

X, Z: punto de arranque

FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se
desea mecanizar

Qn: Namero de ciclos de tronz. (por defecto: 1)

DX, DZ: Dist.al tronzado siguiente relativa a la profundizacion
anterior

T: No. herram. — NUumero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

SX, SZ: Limite de corte Xy Z
Informacion adicional: "Limites de corte SX, SZ', Pagina 206

G47.: dist. de seguridad
Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Aprendizaje | Ciclos de acabado

HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022



Aprendizaje | Ciclos de acabado

0 Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Profundizacion de contorno

0 En este ciclo se puede elegir como se mecaniza el
elemento de fondo en el corte de acabado.

Para ello, el control numérico evalla el parametro de
mecanizado recessFinishing (n° 602414). Si éste no esta
definido, el elemento del fondo se divide en el centro.

Ejecucion del ciclo:
1 calcula las posiciones de profundizacion.

2 alimenta la herramienta desde el punto de arranque o bien
desde la profundizacion paralela al eje para la siguiente
profundizacion

3 realiza el acabado de la profundizacion

4 repite 2...3, hasta que se han realizado todas las
profundizaciones

5 regresa paralela al eje al punto de arranque
6 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Aprendizaje | Ciclos de acabado

Profundizacién ICP del acabado axial
E » Seleccionar ciclos de penetrac.

—SZ—=

E » Seleccionar penetrac. axial ICP

vaso » Pulsar la Softkey paso acabado s

acabado | e |
]

El ciclo produce las profundizaciones definidas en Namero de bz o aix
ciclos de tronz. Qn. Los parametros punto de arranque y Pto. . T
final contorno definen la primera profundizacion (posicién,

profundidad y anchura de profundizacion).

La herramienta regresa al final del ciclo al punto de
arranque. i !

Qn=3

Parametros de ciclo:

= X, Z: punto de arranque s % |
= FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se o

desea mecanizar [ A RS ___ SN o
= Qn: Numero de ciclos de tronz. (por defecto: 1)

m DX, DZ: Dist.al tronzado siguiente relativa a la profundizacion
anterior

® T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

SX, SZ: Limite de corte Xy Z
Informacion adicional: "Limites de corte SX, SZ', Pagina 206

®  G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

= MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

B MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

= WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)
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Aprendizaje | Ciclos de acabado

o Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Profundizacion de contorno

0 En este ciclo se puede elegir como se mecaniza el
elemento de fondo en el corte de acabado.

Para ello, el control numérico evalla el parametro de
mecanizado recessFinishing (n° 602414). Si éste no esta
definido, el elemento del fondo se divide en el centro.

Ejecucion del ciclo:
1 calcula las posiciones de profundizacion.

2 alimenta la herramienta desde el punto de arranque o bien
desde la profundizacion paralela al eje para la siguiente
profundizacion

3 realiza el acabado de la profundizacion

4 repite 2...3, hasta que se han realizado todas las
profundizaciones

5 regresa paralela al eje al punto de arranque
6 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

Tronzado

Los ciclos de ranurado en superficie lateral mecanizan mediante
movimientos alternos de profundizacion y desbaste. De esta forma
se produce el mecanizado con un minimo de movimientos de
elevacion y aproximacion.

Los siguientes parametros influyen en las particularidades del
ranurado en superficie lateral:

® O: avance prof. — avance para el movimiento de profundizacion

® U: tor. unidirecc. — Se puede realizar el torneado uni o
bidireccional

= B: anchura desfase — a partir de la segunda aproximacion,
en la transicion de cilindrado a profundizacion, el recorrido a
mecanizar se reduce en la anchura desfase. En cada transicion
adicional de cilindrado a ranurado en este flanco, se produce una
reduccion 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). El control numérico reduce en caso
necesario la anchura desfase programada. El material restante
se mecaniza al final de la profundizacion previa con una carrera
de profundizacién

= RB: corr. torneado; la cuchilla bascula durante el torneado en
funcién del material, de |la velocidad de avance, etc. Este error
de aproximacion se corrige en el acabado ampliado con la corr.
torneado. La corr. torneado se calcula normalmente de forma
empirica

Los ciclos requieren el uso de herramientas de ranurado
en superficie lateral.
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Torneado de tronza radial

E » Seleccionar ciclos de penetrac.
% » Seleccionar Torneado de tronza
% » Seleccionar Torneado de tronza radial

El ciclo realiza el mecanizado del rectangulo descrito por el punto
de arranque y el Pto. final contorno.

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X2,Z2: Pto. final contorno

P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar maxima
0: avance prof. (por defecto: avance activo)

B: anchura desfase (por defecto: 0)

U: tor. unidirecc. (Default: 0)

® 0: bidireccional

® 1: unidireccional

® G47. dist. de seguridad

Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

® T:No. herram. — Numero de puesto de revolver
® G14: punto cambio de herr

Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",

Pagina 206

ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

de la llamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso

de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza

se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

B Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Torneado de tronza

Aprendizaje | Ciclos de acabado

L
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Aprendizaje | Ciclos de acabado

Ejecucion del ciclo:

.
2

se calcula la subdivision del corte

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte

profundizacion

mecanizado perpendicular a la direccién de profundizacion
(torneado)

se repiten los pasos 3...4, hasta que se alcanza el Pto. final
contorno X2,72

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Aprendizaje | Ciclos de acabado

Torneado de tronza axial
E » Seleccionar ciclos de penetrac.

U=0 =18

—Z—=| <om o

% » Seleccionar Torneado de tronza BH
} Dﬁﬂ

E » Seleccionar Torneado de tronza axial jx

El ciclo realiza el mecanizado del rectangulo descrito por el punto
de arranque y el Pto. final contorno.

Pardmetros de ciclo:

® X, Z: punto de arranque o e

= X2, Z2: Pto. final contorno ! ~

B P:Prof.posic. — aproximacion al profundizar maxima Eﬂ e
= O: avance prof. (por defecto: avance activo) ¢iz |l

= B: anchura desfase (por defecto: 0) |

® U: tor. unidirecc. (Default: 0) - | =L ,jx

= Q: bidireccional
= 1: unidireccional

B G47. dist. de seguridad —a—
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

® T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

® G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

B Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Torneado de tronza
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Aprendizaje | Ciclos de acabado

Ejecucion del ciclo:

.
2

se calcula la subdivision del corte

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte

profundizacion

mecanizado perpendicular a la direccién de profundizacion
(torneado)

se repiten los pasos 3...4, hasta que se alcanza el Pto. final
contorno X2,72

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Torneado de tronza radial — Ampliado

E » Seleccionar ciclos de penetrac.

% » Seleccionar Torneado de tronza

% » Seleccionar Torneado de tronza radial

» Pulsar la Softkey ampliado

ampliado

T

eniendo en cuenta las sobremedidas, el ciclo realiza el mecanizado

de la zona descrita por el punto de arranque X/Pto. inic. contorno

y4

1y el Pto. final contorno.

Informacion adicional: "Tronzado", Pagina 305

p

3

arametros de ciclo:
X, Z: punto de arranque
X1, Z1: Pto. inic. contorno
X2, Z2: Pto. final contorno
P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar maxima
O: avance prof. (por defecto: avance activo)
|, K: demasia Xy Z
A: angulo inicial (rango: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
R: Redondeo
T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2
en el final del contorno)

= B> 0:radio del redondeo

® B < 0:anchura del bisel

B: anchura desfase (por defecto: 0)
U: tor. unidirecc. (Default: 0)

® 0: bidireccional

= 1: unidireccional

G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

Aprendizaje | Ciclos de acabado
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Aprendizaje | Ciclos de acabado

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Torneado de tronza

Ejecucién del ciclo:

.
2

se calcula la subdivision del corte

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte

profundizacion

mecanizado perpendicular a la direccion de profundizacion
(torneado)

se repiten los pasos 3...4, hasta que se alcanza el Pto. final
contorno X2,72

se profundiza un bisel o un redondeo al inicio o al final del
contorno, si esta definido

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Torneado de tronza axial — Ampliado

E » Seleccionar ciclos de penetrac.
% » Seleccionar Torneado de tronza
E » Seleccionar Torneado de tronza axial

» Pulsar la Softkey ampliado

ampliado

Teniendo en cuenta las sobremedidas, el ciclo realiza el mecanizado
de la zona descrita por el punto de arranque Z/Pto. inic. contorno

X1y el Pto. final contorno.

Informacion adicional: "Tronzado", Pagina 305
Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto. inic. contorno

X2, Z2: Pto. final contorno

P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar maxima
O: avance prof. (por defecto: avance activo)

|, K: demasia Xy Z

W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
R: Redondeo

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver
G14: punto cambio de herr

Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",

Pagina 206

ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

en el final del contorno)

= B> 0:radio del redondeo

B B < 0:anchura del bisel
= B: anchura desfase (por defecto: 0)
= U: tor. unidirecc. (Default: 0)

® 0: bidireccional

® 1: unidireccional
B G47. dist. de seguridad

Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206
B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después

de la llamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al

comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso

de mecanizado

312

Aprendizaje | Ciclos de acabado

A: angulo inicial (rango: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2

G47
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Aprendizaje | Ciclos de acabado

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Torneado de tronza

Ejecucién del ciclo:

.
2

se calcula la subdivision del corte

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte

profundizacion

mecanizado perpendicular a la direccion de profundizacion
(torneado)

se repiten los pasos 3...4, hasta que se alcanza el Pto. final
contorno X2,72

se profundiza un bisel o un redondeo al inicio o al final del
contorno, si esta definido

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Aprendizaje | Ciclos de acabado

Tronzado radial acabado

E » Seleccionar ciclos de penetrac.
. —z—
» Seleccionar Torneado de tronza ‘
g o
. . (2
% » Seleccionar Torneado de tronza radial |
¢§(2 X
| BN [
paso » Pulsar la Softkey paso acabado
acabado —7

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno definido por el
punto de arranque y el Pto. final contorno.

Informacion adicional: "Tronzado", Pagina 305

Las sobremedidas |, K definen el material que aun queda ! ]
después del ciclo de acabado. !

KT L}
Parametros de cico: | — ,,‘a‘x

® X, Z: punto de arranque —2—
m X2,Z2: Pto. final contorno

® | K p. en bruto demas. Xy Z
|

G47.: dist. de seguridad
Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

® G14: punto cambio de herr
Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

B MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

® WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la mdaquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Torneado de tronza
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Ejecucion del ciclo:

1 la herramienta se aproxima desde el punto de arranque,
estando paralela al eje

2 mecaniza el primer flanco y el tramo del contorno hasta un poco
antes del Pto. final contorno X2,Z2

3 sedesplaza paralela al eje al punto de arranque X/Pto. final
contorno Z2

4 mecaniza el segundo lado y después el resto del fondo del
contorno

5 regresa paralela al eje al punto de arranque
6 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Tronzado axial acabado

=
=1
i

» Seleccionar ciclos de penetrac.

» Seleccionar Torneado de tronza

» Seleccionar Torneado de tronza axial

» Pulsar la Softkey paso acabado

paso
acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno definido por el
punto de arranque y el Pto. final contorno.

Informacion adicional: "Tronzado", Pagina 305

Las sobremedidas |, K definen el material que aun queda
después del ciclo de acabado.

Pardmetros de ciclo:

X, Z: punto de arranque
X2, Z2: Pto. final contorno
I, K: p. en bruto demas. Xy Z

G47.: dist. de seguridad
Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

® G14: punto cambio de herr

Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

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

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

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la mdaquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Torneado de tronza
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Ejecucion del ciclo:

1 la herramienta se aproxima desde el punto de arranque,
estando paralela al eje

2 mecaniza el primer flanco y el tramo del contorno hasta un poco
antes del Pto. final contorno X2,Z2

3 sedesplaza paralela al eje al punto de arranque Z/Pto. final
contorno X2

4 mecaniza el segundo lado y después el resto del fondo del
contorno

5 regresa paralela al eje al punto de arranque
6 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Aprendizaje | Ciclos de acabado

Tronzado radial acabado — Ampliado

E » Seleccionar ciclos de penetrac.
. —Z
» Seleccionar Torneado de tronza . ?
B
. . RB +B2 Al B !
» Seleccionar Torneado de tronza radial %ﬂ bﬁ o
E b H v i
¢§(2 or

» Pulsar la Softkey ampliado P f—— Tt
ampliado B2 B1L
—72—= —1I1
e » Pulsar la Softkey paso acabado
acabado
— 22—~ —71—
w2 L
El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno definido por el
Pto. inic. contorno y el Pto. final contorno. (X
Informacion adicional: "Tronzado", Pagina 305 oX2 &a '
@ B e
. T S 2 R e S — I
o ® | as sobremedidas de la pieza en bruto RI, RK RB‘X? (S ﬁ ot
definen el material que se va a mecanizar en el ciclo de &
acabado. Por ello se deben indicar las sobremedidas en —z

el ranurado radial de acabado

B |as sobremedidas |, K definen el material que aun
qgueda después del ciclo de acabado

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto. inic. contorno

X2, Z2: Pto. final contorno

RB: corr. torneado

|, K: demasia Xy Z

A: angulo inicial (rango: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
R: Redondeo

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2
en el final del contorno)

= B> 0:radio del redondeo

= B < 0:anchura del bisel

® Rl RK: p. en bruto demas. Xy Z — sobremedida antes del

mecanizado de acabado para el calculo de las trayectorias de
aproximacion/alejamiento y del rango del acabado

B G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

= MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta
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MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

m  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Torneado de tronza

Ejecucion del ciclo:

1
2

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque

mecaniza el primer flanco teniendo en cuenta los elementos del
contorno opcionales y luego el fondo del contorno hasta un poco
antes del Pto. final contorno X2, Z2

la hta. se aproxima paralela al eje, al segundo lado para el
acabado

mecaniza el segundo lado teniendo en cuenta los elementos
opcionales, después el resto del fondo del contorno

se realiza el acabado de un bisel o un redondeo al inicio o al final
del contorno, si esta definido

conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Tronzado axial acabado — Ampliado

E » Seleccionar ciclos de penetrac.
—z
. —71~ C
» Seleccionar Torneado de tronza e i L
-Bw 481 | i
! |
. . i3 !
E » Seleccionar Torneado de tronza axial me :
L e
» Pulsar la Softkey ampliado f G| o1
ampliado Q)‘(Z ,,,,,,,, &
— 72—
paso » Pulsar la Softkey paso acabado
acabado

—72—~|

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno definido por el
Pto. inic. contorno y el Pto. final contorno.

Informacion adicional: "Tronzado", Pagina 305

o ® | as sobremedidas de la pieza en bruto RI, RK
definen el material que se va a mecanizar en el ciclo de
acabado. Por ello se deben indicar las sobremedidas en
el ranurado radial de acabado

B |as sobremedidas |, K definen el material que aun
qgueda después del ciclo de acabado

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto. inic. contorno

X2, Z2: Pto. final contorno

RB: corr. torneado

|, K: demasia Xy Z

A: angulo inicial (rango: 0° <= A < 90°; por defecto: 0°)
W: angulo final (rango: 0° <= W < 90°; por defecto: 0°)
R: Redondeo

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

B1, B2: Bisel -B/Redondeo +B (B1 en el inicio del contorno y B2
en el final del contorno)

® B> 0:radio del redondeo
= B < 0: anchura del bisel

® Rl RK: p. en bruto demas. Xy Z — sobremedida antes del
mecanizado de acabado para el calculo de las trayectorias de
aproximacion/alejamiento y del rango del acabado

B G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

= MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta
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MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

m  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Torneado de tronza

Ejecucion del ciclo:

1
2

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque

mecaniza el primer flanco teniendo en cuenta los elementos del
contorno opcionales y luego el fondo del contorno hasta un poco
antes del Pto. final contorno X2, Z2

la hta. se aproxima paralela al eje, al segundo lado para el
acabado

mecaniza el segundo lado teniendo en cuenta los elementos
opcionales, después el resto del fondo del contorno

se realiza el acabado de un bisel o un redondeo al inicio o al final
del contorno, si esta definido

conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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ICP-Torn. de tronza radial

E » Seleccionar ciclos de penetrac.
% » Seleccionar Torneado de tronza
% » Seleccionar ICP-Torn. de tronza radial

El ciclo arranca viruta en la zona definida.
Informacion adicional: "Tronzado", Pagina 305

o = En contornos descendentes, es preciso definir el punto
de arranque — no el Pto. inicial p. en bruto. Teniendo
en cuenta las sobremedidas, el ciclo mecaniza la zona
descrita por el punto de arranque y el contorno ICP.

B En contornos ascendentes, es preciso definir el punto
de arranquey el Pto. inicial p. en bruto. Teniendo
en cuenta las sobremedidas, el ciclo mecaniza la zona
descrita por el Pto. inicial p. en bruto y el contorno
ICP.

Parametros de ciclo:
® X, Z: punto de arranque
®m X1,Z1: Pto. inicial p. en bruto

B FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se
desea mecanizar

P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar maxima
O: avance prof. (por defecto: avance activo)
|, K: demasia Xy Z

SX, SZ: Limite de corte Xy Z
Informacion adicional: "Limites de corte SX, SZ", Pagina 206

B: anchura desfase (por defecto: 0)
m U: tor. unidirecc. (Default: 0)
® 0: bidireccional Jr

= 1: unidireccional
® T:No. herram. — Nimero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr %
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",

P4gina 206 Al jx
ID: No. de identif. L ==

|

® S:Velocidad corte o revoluc. constante ‘

= F: Avance por revolucion 0

= A:ang. de aprox. (por defecto: opuesto a la direccion de ? @ ?
profundizacion)

= W: angulo d.salida (por defecto: opuesto a la direccion de - '
profundizacion) qﬁ

®  G47. dist. de seguridad i

Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

= MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después .
de lallamada T a la herramienta
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MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado u-0

MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

—sz—~

m  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Torneado de tronza

Ejecucion del ciclo:

]
2

se calcula la subdivision del corte

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte

profundizacion

mecanizado perpendicular a la direccién de profundizacion
(torneado)

se repite 3...4, hasta que se ha mecanizado todo el margen
definido

regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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ICP-Torn. de tronza axial

E » Seleccionar ciclos de penetrac.
% » Seleccionar Torneado de tronza
E » Seleccionar ICP-Torn. de tronza axial

El ciclo arranca viruta en la zona definida.
Informacion adicional: "Tronzado", Pagina 305

o = En contornos descendentes, es preciso definir el punto

de arranque — no el Pto. inicial p. en bruto. Teniendo
en cuenta las sobremedidas, el ciclo mecaniza la zona
descrita por el punto de arranque y el contorno ICP.

B En contornos ascendentes, es preciso definir el punto
de arranquey el Pto. inicial p. en bruto. Teniendo
en cuenta las sobremedidas, el ciclo mecaniza la zona
descrita por el Pto. inicial p. en bruto y el contorno
ICP.

Pardmetros de ciclo:

324

X, Z: punto de arranque
X1, Z1: Pto. inicial p. en bruto

FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se
desea mecanizar

P: Prof.posic. — aproximacion al profundizar maxima
O: avance prof. (por defecto: avance activo)
|, K: demasia Xy Z

SX, SZ: Limite de corte Xy Z
Informacion adicional: "Limites de corte SX, SZ", Pagina 206

B: anchura desfase (por defecto: 0)

U: tor. unidirecc. (Default: 0)

® 0: bidireccional

= 1: unidireccional

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

A: ang. de aprox. (por defecto: opuesto a la direccion de
profundizacion)

W: angulo d.salida (por defecto: opuesto a la direccién de
profundizacion)

G47.: dist. de seguridad

Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

Aprendizaje | Ciclos de acabado
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= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado e s il

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso B
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

m  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

25X

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Torneado de tronza

Ejecucion del ciclo:
1 se calcula la subdivision del corte

2 la herramienta se aproxima desde el punto de arranque para
realizar el primer corte

3 profundizacion

4 mecanizado perpendicular a la direccion de profundizacion
(torneado)

5 serepite 3...4, hasta que se ha mecanizado todo el margen
definido

6 regresa paralela al eje al punto de arranque
7 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Tronzado ICP del acabado radial

E » Seleccionar ciclos de penetrac.
% » Seleccionar Torneado de tronza
% » Seleccionar ICP-Torn. de tronza radial

» Pulsar la Softkey paso acabado

paso
acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno descrito en el
contorno ICP. La herramienta regresa al final del ciclo al punto de
arranque.

Informacion adicional: "Tronzado", Pagina 305

o = |as sobremedidas de la pieza en bruto RI, RK
definen el material que se va a mecanizar en el ciclo de
acabado. Por ello se deben indicar las sobremedidas en
el ranurado radial de acabado

B |as sobremedidas I, K definen el material que aun
qgueda después del ciclo de acabado

Parametros de ciclo:
= X, Z: punto de arranque ?

E FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se ==
desea mecanizar

= RB: corr. torneado *[( :

= | K:demasia Xy Z 3 ﬂ

m SX, SZ: Limite de corte Xy Z o5
Informacion adicional: 'Limites de corte SX, SZ', Pagina 206 B e

= Rl RK: p. en bruto demas. Xy Z

= T:No. herram. — NUmero de puesto de revolver

® G14: punto cambio de herr
Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

A: ang. de aprox. (por defecto: opuesto a la direccién de
profundizacion)

= W: angulo d.salida (por defecto: opuesto a la direccion de
profundizacion)

B G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

B MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado
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WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Torneado de tronza

Ejecucién del ciclo:

]

w

se posiciona paralela al eje desde el punto de arranque a la
dist. de seguridad sobre el primer flanco

mecaniza todo el contorno en un corte
regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Tronzado ICP del acabado axial

» Seleccionar ciclos de penetrac. —z
E o M
% » Seleccionar Torneado de tronza ? ox
RB
E » Seleccionar ICP-Torn. de tronza axial s
paso » Pulsar la Softkey paso acabado

acabado

El ciclo realiza el acabado del segmento de contorno descrito en el
contorno ICP. La herramienta regresa al final del ciclo al punto de
arranque.

Informacion adicional: "Tronzado", Pagina 305

o = |as sobremedidas de la pieza en bruto RI, RK
definen el material que se va a mecanizar en el ciclo de e
acabado. Por ello se deben indicar las sobremedidas en RB
el ranurado radial de acabado

B |as sobremedidas I, K definen el material que aun
qgueda después del ciclo de acabado

Parametros de ciclo: j[
= X, Z: punto de arranque '

E FK: N° pieza acabada ICP — Denominacion del contorno que se
desea mecanizar :

= RB: corr. torneado !
® | K demasia Xy Z
m SX, SZ: Limite de corte Xy Z

Informacién adicional: "Limites de corte SX, SZ", Pagina 206 i % 77 A
= Rl RK: p. en bruto demas. Xy Z ‘

= T:No. herram. — NUmero de puesto de revolver

® G14: punto cambio de herr
Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

A: ang. de aprox. (por defecto: opuesto a la direccién de
profundizacion)
= W: angulo d.salida (por defecto: opuesto a la direccion de
profundizacion)
B G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206
B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

B MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado
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WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Torneado de tronza

Ejecucién del ciclo:

]

w

se posiciona paralela al eje desde el punto de arranque a la
dist. de seguridad sobre el primer flanco

mecaniza todo el contorno en un corte
regresa paralela al eje al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Tall. libre forma H
E] » Seleccionar ciclos de penetrac.

I b’ » Seleccionar penetracion libre H

La forma del contorno depende de la configuracion de los
parametros pertinentes. Si no introduce el Radio tall. libre, la
inclinacién se ejecutara hasta la posicion punto esq.cont. Z1 (radio
de herramienta = Radio tall. libre).

Sino indica el angulo de penetracion, este se calcula a partir de la
Long.tall. libre y del Radio tall. libre. En tal caso, el punto final de
la entalladura esta situado en el punto esq.cont..

El punto final de la entalladura se determina de manera acorde con
la Entalladura forma H mediante el angulo de penetracion.

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X1,Z1: punto esq.cont.

K: Long.tall. libre

R: Radio tall. libre (por defecto: ningtin elemento circular)
W: Prof. penetrac. (por defecto: se calcula W)

G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

B MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

= WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Aprendizaje | Ciclos de acabado
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Ejecucion del ciclo:

1 la herramienta se aproxima desde el punto de arranque hasta la
distancia de seguridad

2 se mecaniza el tallado segun los parametros del ciclo
retrocede en diagonal al punto de arranque
4 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

w
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Tall. libre forma K
E] » Seleccionar ciclos de penetrac.

E 6 » Seleccionar penetrac. libre K

La forma de contorno generada depende de la herramienta que se
utilice ya que solo se realiza un corte lineal con un angulo de 45°.

Parametros de ciclo:

® X, Z: punto de arranque
= X1,Z1: punto esq.cont.
= | prof. d.entall.
|

G47.: dist. de seguridad
Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

® G14: punto cambio de herr
Informacién adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcidn auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

B MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

= WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

= Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Ejecucion del ciclo:

1 la herramienta se desplaza en marcha rapida segun un angulo de
45° a la dist. de seguridad hasta delante del punto esq.cont.
X1, Z1

2 profundiza segun la prof. d.entall. |

3 retira la herramienta por el mismo camino hasta el punto de
arranque

4 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

Aprendizaje | Ciclos de acabado
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Tall. libre forma U
E] » Seleccionar ciclos de penetrac.

ﬁ » Seleccionar penetrac. libre U

El ciclo crea la Entalladura forma U y realiza opcionalmente el
mecanizado de la superficie refrentada colindante. El mecanizado
se realiza en varios pasos si la Ancho tall. libre es mayor que la
anchura de profundizacion de la herramienta. Si no se ha definido la
anchura del filo de la herramienta, se adopta como Ancho tall. libre
la anchura de la entalladura. Si se desea, se puede crear un bisel o
redondeo.

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque
X1, Z1: punto esq.cont.
X2: Pto. final sup. transv.
I: Diam. tallado libre

K: Ancho tall. libre

B: Bisel -B/Redondeo +B

= B> 0:radio del redondeo
® B < 0:anchura del bisel

B G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

® T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdaquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnolégicos: Acabado
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Ejecucion del ciclo:
1 se calcula la subdivision de profundizacion

2 laherramienta se aproxima desde el punto de arranque hasta la
distancia de seguridad

3 la herramienta se desplaza con un avance hasta la posicion
Diam. tallado libre | y espera aqui (2 vueltas)

4 retrocede y se aproxima de nuevo

5 serepiten los pasos 3...4 hasta que se alcance el punto
esq.cont. Z1

6 sise ha definido, en el dltimo corte se mecaniza la superficie
plana limitrofe a partir del Pto. final sup. transv. X2

7 serealiza el bisel o redondeo, si se ha definido
8 retrocede en diagonal al punto de arranque
9 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

tronzar
E] » Seleccionar ciclos de penetrac.

i » Seleccionar tronzar —z ?
l. 7214% ,,,,,,,,,,,

El ciclo tronza la pieza torneada. Si se desea, se puede crear un bisel
o redondeo en el diametro exterior. i C
’’’’’’’’’’’ oXE

Parametros de ciclo: \
® X, Z: punto de arranque

X1,Z1: punto esq.cont.

XE: Diametro interior (tubo)

D: No. revol. max.

I: Diam. reducc. avance — Diametro limite a partir del cual se
trabaja con avance reducido

= B:Bisel -B/Redondeo +B
= B> 0:radio del redondeo
® B < 0:anchura del bisel
= E: Avance reducido

m K: Distancia de retroceso tras el tronzado: retirar lateralmente la
herramienta de la superficie plana antes de su retroceso

= SD: Limit. vel. giro desde |
= U: Diam. captador pzas. act. (depende de la maquina)

B G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206

® T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta
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MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Ejecucion del ciclo:

1

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque hasta la
dist. de seguridad

si se ha definido, la herramienta penetra hasta la profundidad del
bisel o redondeo y lo ejecuta

se desplaza con el avance activo — en funcion de los pardmetros
de ciclo

= hasta el centro de torneado o
® hasta el Didmetro interior (tubo) XE

Si se realiza la reduccién del avance, el control numérico
conmuta desde Diam. reducc. avance | al Avance reducido
E.

sube a la superficie transversal y regresa al punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr

o La limitacion de la maxima velocidad de giro No. revol.

max. D solamente tiene efecto dentro del ciclo. Al final del
ciclo vuelve a ser activa la limitacion de la velocidad de giro
efectiva antes del ciclo.
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Ejemplos ciclos de acabado

Profundizacion externa
El mecanizado se ejecuta con Penetracion radial E teniendo en

cuenta las sobremedidas. En el paso siguiente, se realiza el acabado 46 X

de este segmento de contorno con Penetrac. radial brill. Se ha

realizado el acabado de Penetrac. radial brill. E. 280
El modo Ampliado crea los redondeos en el fondo del contorno y en

las superficies oblicuas al comienzo/final del contorno. 260
Observar los parametros Pto. inic. contorno X1, Z1 y Pto. final

contorno X2, Z2. Son decisivos para la direccion de arranque de

viruta y de aproximacion - en este caso mecanizado exterior y

aproximacion en direccion —Z.

Datos de la hta.: @ Z
= Herramienta de roscado (para mecanizado externo)

= WO-= 1 - Orientacion de la herramienta 3”"" _ T e e |
m SB =4 - Anchura del filo de la herramienta (4 mm) :T 2’;3$3 :: - "l ad !Tu—i :;g

LB 0.000 a¥ a
e e — — — g,
il wah o AB " 4o e ™ LR toes Si1002

T : o
‘rn 622 E\
|5 [me LN N E
[Pto. nicial [mn] 12| ggi59
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Tacnologia

aceptar
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Tevoluc.
constante

fainal.
intro.

paso Lt
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Doorss [Gamtm | B s | B

%¢  300.000 aX | u 0.000 1D

72 spomaz B, 1
v 0.000 &Y o 0.0
Si i Al P e w g 135§s,im02| £l |
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atras |
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Profundizacion interior

El mecanizado se ejecuta con Penetracion radial E teniendo en
cuenta las sobremedidas. En el paso siguiente, se realiza el acabado
de este segmento de contorno con Penetrac. radial brill. Se ha
realizado el acabado de Penetrac. radial brill. E.

Dado que la Anch.punz. P no se introduce, el control numérico
profundiza con un 80% de la anchura de profundizacion de la
herramienta.

El modo Ampliado crea los biseles al comienzo/final del contorno.
Observar los parametros Pto. inic. contorno X1, Z1 y Pto. final
contorno X2, Z2. Son decisivos para la direccion de arranque de
viruta y de aproximacion — en este caso mecanizado interior y
aproximacion en direccion —Z.

Datos de la hta.:

= Herramienta de roscado (para mecanizado interior)

B WO= 7 - Orientacion de la herramienta

m SB =2 - Anchura del filo de la herramienta (2 mm)
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7.6 Ciclos de roscado y tallado libre

Punto del menti Signiﬁcado =) sprendiz. | %> smart.Tum | /|y Editor horsamiontas | )
. X 300.000 aX u 0.000 D 881
Con los ciclos de roscado y entalladura se z 450,000 a2 . 1 -
crean roscas longitudinales y cénicas de una : R o . L

ghifEl sezan o A ot S e % 1 f loge S 1002 |

y varias entradas asi como entalladuras

BHE_KAF

END PGH

o blw =%
En el aprendizaje, se podra: Je ™
®  Repetir el altimo corte para corregir imprecisiones de la b
herramienta :
. ., hk ﬁ,‘; ﬁf;
® Reparar las roscas dafiadas con la opcidn de software Thread
1 cad

Recutting (opcién #11) (solo en el modo de funcionamiento S
Maquina) ‘ ‘ ‘

0 ® | os roscados se realizan a revoluciones constantes

= E| override del avance no se encuentra activo durante la
ejecucion del ciclo

@ Rogamos consulte el manual de la maquina.

El fabricante de la maquina debe determinar si tras
una parada (NC-Stopp), la herramienta se eleva
inmediatamente o si bien la rosca se fabriqua igualmente.

Punto del Ciclos de roscado y entallado
menu
& Ciclo de rosca
M “ Ciclo para uno o varios roscados longitudinales
& Rosca coénica
MJ Ciclo para uno o varios roscados cénicos

i Rosca API

Rosca API individual o multiple (API: American
Petroleum Institut)

ey Tall. libre DIN 76

Tallado de rosca y corte de rosca
i Tall.libre DIN 509E

Tallado y entrada a cilindro
i Tall. libre DIN 509F

Tallado y entrada a cilindro

Posicion de la rosca

El control numérico determina la direccion del roscado en base a los
pardmetros Pto. inicial Z (en el modo de funcionamiento Maquina:
Posicién actual de la herramienta) y Pto. final rosca Z2. Mediante
una softkey se determina si el roscado es exterior o interior.
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Parametro GV: Modo de profundizac.

Con el parametro GV puede influir en el tipo de aproximacion de los
ciclos de roscado.

Se puede elegir entre los siguientes tipos de aproximacion:

0: secc. viruta constante — El control numérico reduce la
profundidad de corte en cada aproximacién, con lo cual la
seccion de viruta, y por consiguiente el volumen de viruta,

permanece constante

1: profundiz. const. — Con cada aproximacion, el control
numeérico emplea la misma profundidad de corte sin rebasar la
aprox. max. |

2: EPL con corte restante — El control numérico calcula

la profundidad de corte para una aproximacion constante a
partir del paso de rosca F1 y de la Velocidad constante S.

En el caso de que el multiplo de la profundidad de corte no

se corresponda con la prof. de rosca, el control numeérico
emplea la prof.corte rest residual que queda, para la primera
aproximacion. Mediante la subdivision del corte de material
restante, el control numérico reparte la ultima profundidad de
corte en cuatro cortes, correspondiendo el primer corte a la
mitad, el segundo a una cuarta parte y el tercero y cuarto a una
octava parte de la profundidad de corte calculada

3: EPL sin corte restante — El control numérico calcula la
profundidad de corte para una aproximacién constante a partir
del paso de rosca F1 y de la Velocidad constante S. En el caso
de que el multiplo de la profundidad de corte no se corresponda
con la prof. de rosca, el control numérico emplea la prof.corte
rest residual que queda, para la primera aproximacion. Todas
las aproximaciones subsiguientes permanecen constantes y se
corresponden con la profundidad de corte calculada

4: MANUALplus 4110 — El control numérico ejecuta la primera
aproximacion con la aprox. max. I. El control numérico
determina las profundidades de corte siguientes con la ayuda
de la formula gt =2 *1* SQRT numero de corte actual, siendo
gt la profundidad absoluta. jPuesto que con cada aproximacion
la profundidad de corte se reduce, porque el nimero de corte
actual aumenta en un valor 1 con cada aproximacion, cuando se
esta por debajo de la profundidad de corte del material residual
prof.corte rest R el control numérico emplea el valor definido
en el mismo como la nueva profundidad de corte constante.

En el caso de que el multiplo de la profundidad de corte no se
corresponda con la prof. de rosca, el control numérico ejecuta el
ultimo corte a la profundidad final

5: const. Aproximacién (4290) — Con cada aproximacion,

el control numérico emplea la misma profundidad de corte,
correspondiéndose la profundidad de corte con la aprox. max.
I. En el caso de que el multiplo de la profundidad de corte no
se corresponda con la prof. de rosca, el control numeérico
emplea la prof.corte rest residual que queda, para la primera
aproximacion
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® 6: const. con rest. (4290) — Con cada aproximacion, el
control numérico emplea la misma profundidad de corte,
correspondiéndose la profundidad de corte con la aprox. max.
I. En el caso de que el multiplo de la profundidad de corte no
se corresponda con la prof. de rosca, el control numérico
emplea la prof.corte rest residual que queda, para la primera
aproximacion. Mediante la subdivision del corte de material
restante, el control numérico reparte la ultima profundidad de
corte en cuatro cortes, correspondiendo el primer corte a la
mitad, el segundo a una cuarta parte y el tercero y cuarto a una
octava parte de la profundidad de corte calculada

Posicion de la entalladura

El control numérico calcula la posicion de la entalladura a partir de
los parametros Pto. inicial X, Z (En el modo de funcionamiento
Maquina: Posicién actual de la herramienta) y Pto. inic. cilindro
X1/Pto. final sup. transv. Z2.

Las entalladuras sélo pueden ejecutarse en una esquina
de contorno perpendicular y paralela a los gjes sobre su eje
longitudinal.

Superposicion del volante (opcion #11)

Si sumaquina dispone de solape del volante, se pueden superponer

los movimientos de eje durante el mecanizado de rosca en un

margen limitado:

= Direccién X: en funcion de la profundidad de corte actual,
profundidad de rosca max. programada

= Direccién Z: +/- un cuarto del paso de rosca

@ Rogamos consulte el manual de la maqguina.

El fabricante de la maquina se encarga de ajustar dicha
funcion.

o Es preciso observar que las modificaciones de posicion
resultantes de la superposicion del volante dejan de
ser activas después del final de ciclo o de la funcién
Ultimo corte.
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Angulo de aproximacioén, profundidad de rosca,
subdivision del corte

En algunos ciclos de roscado, se puede indicar el angulo de
alimentacién (angulo del flanco). En las figuras se explica el principio

de funcionamiento para un angulo de alimentacién de —30° y para
un angulo de alimentacion de 0°.

La profundidad de roscado se programa en todos los ciclos de
roscado. El control numérico reduce la profundidad de corte en cada
corte.

Entrada y 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, la calidad podria
guedar perjudicada. En este caso el control numérico emite un aviso.

Ultimo corte

Tras la ejecucion del ciclo, el control numeérico propone la funcion
Ultimo corte. De este modo, puede realizar una correccion de
herramienta y repetir el ultimo corte de rosca.

Desarrollo de la funcién Ultimo corte:

Situacion de partida: se ha ejecutado el ciclo de roscado y la
profundidad de rosca no coincide con las consignas fijadas.

» Ejecutar la correccion de herramienta

o » Pulsar la softkey Ultimo corte
corte

T_|1 » Pulsar la tecla NC-Start
— » Comprobar larosca

La correccion de herramienta y el Ultimo corte se pueden
repetir tantas veces como se desee hasta que la rosca sea
correcta.
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ciclo roscado (longitudinal)

ﬁ » Seleccionar roscado cuchilla
7777777 » Seleccionar ciclo roscado —I—
T 7224l a47l @
P » Seleccionar el tipo de rosca: T‘ $ ?
2 ® Activado: Rosca interior o

= Desconectado: 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 de arranque rosca

m Z2: Pto. final rosca

® F1:paso de rosca (= avance) \ i

= U: prof. de rosca (por defecto: sin datos) oo T@ jx
= Rosca exterior: U= 0,6134 * F1 j fffffffff T
® Rosca interior; U = —0,5413 * F1 —“ B

E | aprox. max.

® | < U: primer corte con |, cada corte sucesivo: reduccion de la
profundidad de corte

® | =U: uncorte
B Sin datos: | se calcula a partirde Uy F1

F1
m G47: dist. de seguridad ‘}?r ,,,,,,, I,,@
Informacién adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206 Ti ! y t
| L

® T:No. herram. — Nimero de puesto de revolver ‘ I

® G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

= ID: No. de identif.
m S: Revoluciones constantes
® GV: Modo de profundizac.

GH

Informacién adicional: "Parametro GV: Modo de profundizac.”, 0

Pagina 339 @
m 0: secc. viruta constante ! T? ”””””” 7‘7 ””””

® 1: profundiz. const. 7 | *j

E 2: EPL con corte restante B hahbakia

= 3: EPL sin corte restante 3

= 4: MANUALplus 4110

® 5: const. Aproximacion (4290)

® 6: const. con rest. (4290)

® GH: Tipo de desviacion
® 0O: sin desviacion

1: desde izquierda

2: desde derecha

3: altern. der./izq.
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A: ang. aproxim. (campo: —60° < A < 60°; por defecto: 30°)
= A< 0:aproximacion por el flanco izquierdo
® A >0: aproximacion por el flanco derecho

R: prof.corte rest (Unicamente para GV = 4; por defecto:
1/100 mm)

IC: Nimero de cortes — |la aproximacion se calcula a partir de IC
yuU

Utilizar para:

®m GV = 0: seccion constante de arranque de viruta

®m GV = 1: aproximacion constante

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

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

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

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Roscado

Ejecucion del ciclo:

1
2

se calcula la subdivision del corte

la herramienta comienza a partir de punto de arranque Z para el
primer corte

la herramienta se desplaza con el avance activo hasta el Pto.
final rosca Z2

retrocede paralela al eje y se aproxima para el siguiente corte
se repite 3...4, hasta que se alcanza la prof. de rosca U
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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ciclo roscado (longitudinal) - Ampliado
ﬁ » Seleccionar roscado cuchilla

72—

» Seleccionar ciclo roscado

» Pulsar la Softkey ampliado T??F ”””” V@+

ampliado

» Seleccionar el tipo de rosca:
m  Activado: Rosca interior
= Desconectado: Rosca exterior

rosca
interior

El ciclo realiza una rosca exterior o interior de una o varias entradas.
El roscado comienza en el punto de arranque y terminan en el Pto.
final rosca (sin entrada o salida de la rosca). o

Parametros de ciclo: 2
B X, Z: punto de arranque rosca
Z2: Pto. final rosca
F1: paso de rosca (= avance)
D: Cant. filetes (por defecto: 1 filete de rosca)
U: prof. de rosca (por defecto: sin datos)
B Rosca exterior: U =0,6134* F1
® Rosca interior: U = —=0,5413 * F1
= | aprox. max.
® | < U: primer corte con |, cada corte sucesivo: reduccion de la

profundidad de corte . W T? ,,,,,,,,,,, D @

GH

® |=U: uncorte
® Sin datos: | se calcula a partirde Uy F1 2
® GK: Longitud salida

® G47. dist. de seguridad
Informacién adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

= T:No. herram. — NUmero de puesto de revolver

® G14: punto cambio de herr
Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

= |D: No. de identif.
= S: Revoluciones constantes

®  GV: Modo de profundizac.
Informacioén adicional: "Parametro GV: Modo de profundizac.”,
Pagina 339

® 0: secc. viruta constante

: profundiz. const.

: EPL con corte restante

: EPL sin corte restante

: MANUALplus 4110

: const. Aproximacion (4290)
: const. con rest. (4290)

o Ul A WN =
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GH: Tipo de desviacion

m 0O: sin desviacion

® 1: desde izquierda

m 2: desde derecha

= 3: altern. der./izq.

A: ang. aproxim. (campo: —60° < A < 60°; por defecto: 30°)
® A< 0:aproximacion por el flanco izquierdo

= A>0:aproximacion por el flanco derecho

R: prof.corte rest (Unicamente para GV = 4; por defecto:
1/100 mm)

E: Paso incremental — Paso del filete de rosca variable (p.
€j., para la fabricacion de roscas transportadoras o ejes de
extrusion)

Q: cicl. sin carga

IC: Nimero de cortes — |la aproximacion se calcula a partir de IC
yuU

Utilizar para:

= GV = 0: seccion constante de arranque de viruta

® GV = 1: aproximacion constante

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de la llamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Roscado
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Ejecucion del ciclo:
1 se calcula la subdivision del corte

2 la herramienta comienza a partir del punto de arranque Z para
el primer paso de roscado

3 la herramienta se desplaza con el avance activo hasta el Pto.
final rosca 72

4 retrocede paralela al eje y se aproxima para el siguiente paso de
roscado

5 serepite 3...4 para todos los pasos de roscado

6 se aproxima teniendo en cuenta la profundidad de corte
reducida y el ang. aproxim. A para el siguiente corte

7 serepiten los pasos 3...6, hasta alcanzarse la Cant. filetes Dy la
prof. de rosca U

8 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Roscado conicorosc. conico
ﬁ » Seleccionar roscado cuchilla

» Seleccionar rosc. cénico

rosca
interior

» Seleccionar el tipo de rosca:
®  Activado: Rosca interior

= Desconectado: Rosca exterior

El ciclo realiza una rosca conica exterior o interior de una o varias
entradas.

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto.inic. rosca

X2, Z2: Pto. final rosca

F1: paso de rosca (= avance)

D: Cant. filetes (por defecto: 1 filete de rosca)
U: prof. de rosca (por defecto: sin datos)

® Rosca exterior: U =0,6134* F1

® Rosca interior: U = —0,5413 * F1

I: aprox. max.

B | < U: primer corte con |, cada corte sucesivo: reduccion de la
profundidad de corte

® | =U:uncorte

B Sin datos: | se calcula a partirde Uy F1
W: Angulo cénico (rango: —60° < W < 60°)
GK: Longitud salida

® GK < 0: Salida en el comienzo de la rosca
m GK > 0: Salida en el final de la rosca

G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Revoluciones constantes

GV: Modo de profundizac.
Informacién adicional: "Parametro GV: Modo de profundizac.”,
Pagina 339

m 0: secc. viruta constante

: profundiz. const.

: EPL con corte restante

: EPL sin corte restante

: MANUALplus 4110

: const. Aproximacion (4290)
: const. con rest. (4290)

o Ul A WN =
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GH: Tipo de desviacion

m 0O: sin desviacion

® 1: desde izquierda

m 2: desde derecha

= 3: altern. der./izq.

A: ang. aproxim. (campo: —60° < A < 60°; por defecto: 30°)
® A< 0:aproximacion por el flanco izquierdo

= A>0:aproximacion por el flanco derecho

R: prof.corte rest (Unicamente para GV = 4; por defecto:
1/100 mm)

E: Paso incremental — Paso del filete de rosca variable (p.
€j., para la fabricacion de roscas transportadoras o ejes de
extrusion)

Q: cicl. sin carga

IC: Nimero de cortes — |la aproximacion se calcula a partir de IC
yuU

Utilizar para:

= GV = 0: seccion constante de arranque de viruta

® GV = 1: aproximacion constante

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de la llamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Roscado

Combinaciones de parametros para el Angulo cénico:

348

X1/21,X2/12
X1/11,72, W
Z1,X2/Z2, W

Aprendizaje | Ciclos de roscado y tallado libre
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Ejecucion del ciclo:

]

2
3
4

(@3]

se calcula la subdivisién del corte
se desplaza al punto de arranque X1, Z1
se desplaza en avance hasta Pto. final rosca Z2

retrocede paralela al eje y se aproxima para el siguiente paso de
roscado

se repite 3...4 para todos los pasos de roscado

se aproxima teniendo en cuenta la profundidad de corte
reducida y el ang. aproxim. A para el siguiente corte

se repiten los pasos 3...6, hasta alcanzarse la Cant. filetes Dy la
prof. de rosca U

conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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roscado API

» Seleccionar roscado cuchilla

» Seleccionar roscado API

interior

» Seleccionar el tipo de rosca:
®  Activado: Rosca interior

Iosca

= Desconectado: Rosca exterior

El ciclo realiza una rosca API exterior o interior de una o varias

entradas. La profundidad de rosca se reduce a la salida de la misma.

Parametros de ciclo:

350

X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto.inic. rosca

X2,Z2: Pto. final rosca

F1: paso de rosca (= avance)

D: Cant. filetes (por defecto: 1 filete de rosca)
U: prof. de rosca (por defecto: sin datos)

® Rosca exterior: U =0,6134* F1

® Rosca interior: U = —0,5413 * F1

I: aprox. max.

B | < U: primer corte con |, cada corte sucesivo: reduccion de la
profundidad de corte

® | =U: uncorte

B Sin datos: | se calcula a partirde Uy F1

WE: Angulo salida (rango: 0° < WE < 90°)

W: Angulo cénico (rango: —60° < W < 60°)

G47: dist. de seguridad

Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206
T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Revoluciones constantes

GV: Modo de profundizac.
Informacién adicional: "Parametro GV: Modo de profundizac.”,
Pagina 339

® 0: secc. viruta constante

: profundiz. const.

: EPL con corte restante

: EPL sin corte restante

: MANUALplus 4110

: const. Aproximacion (4290)
: const. con rest. (4290)

o Ul A WN =

Aprendizaje | Ciclos de roscado y tallado libre
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GH: Tipo de desviacion

m 0O: sin desviacion

® 1: desde izquierda

m 2: desde derecha

= 3: altern. der./izq.

A: ang. aproxim. (campo: —60° < A < 60°; por defecto: 30°)
® A< 0:aproximacion por el flanco izquierdo

= A>0:aproximacion por el flanco derecho

R: prof.corte rest (Unicamente para GV = 4; por defecto:
1/100 mm)

Q;: cicl. sin carga

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Tipo de mecanizado para acceso a la base de datos
tecnoldgicos: Roscado

Combinaciones de parametros para el angulo conico:

X1/721,X2/712
X1/21,72, W
Z1,X2/Z2, W

Ejecucion del ciclo:

1
2
3

se calcula la subdivisién del corte
se desplaza al punto de arranque X1, Z1

la herramienta se desplaza con el avance activo hasta el Pto.
final rosca Z2, teniendo en cuenta el Angulo salida WE

retrocede paralela al eje y se aproxima para el siguiente paso de
roscado

se repite 3...4 para todos los pasos de roscado

se aproxima teniendo en cuenta la profundidad de corte
reducida y el ang. aproxim. A para el siguiente corte

se repiten los pasos 3...6, hasta alcanzarse la Cant. filetes Dy la
prof. de rosca U

conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Repasado de rosca (longitudinal) (opcién #11)
» Seleccionar roscado cuchilla

» Seleccionar ciclo roscado

» Pulsar la Softkey repasar

repa-
sar

» Seleccionar el tipo de rosca:
m  Activado: Rosca interior
= Desconectado: Rosca exterior

rosca
interior

Este ciclo opcional repasa una rosca de un paso. Dado que la pieza
ya esta desamarrada, es preciso que el control numérico conozca
la posicion exacta de la rosca. Para ello, el extremo de la cuchilla
de la herramienta de roscar se posiciona de forma centrada sobre
la rosca y se aceptan las posiciones con los parametros Angulo
medido C y Posicion medida ZC (softkey aceptar posicion). A partir
de estos valores, el ciclo calcula el angulo del cabezal en el punto
inicial.

Esta funcion solo esta disponible en el modo de funcionamiento
Maquina

Parametros de ciclo:

® X, Z: punto de arranque

X1: Pto.inic. rosca

Z2: Pto. final rosca

F1: paso de rosca (= avance)

U: prof. de rosca (por defecto: sin datos)

® Rosca exterior: U=0,6134*F1

® Rosca interior: U = —=0,5413 * F1

® | aprox. max.

B | <U: primer corte con |, cada corte sucesivo: reduccion de la
profundidad de corte

® | =U: uncorte

® Sin datos: | se calcula a partirde Uy F1

C: Angulo medido

ZC: Posicion medida

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver
ID: No. de identif.

S: Revoluciones constantes

GV: Modo de profundizac.
Informacioén adicional: "Parametro GV: Modo de profundizac.”,
Pagina 339

® 0: secc. viruta constante

: profundiz. const.

: EPL con corte restante

: EPL sin corte restante

: MANUALplus 4110

: const. Aproximacion (4290)
: const. con rest. (4290)

o Ul A WN =
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GH: Tipo de desviacion

= 0: sin desviacion

® 1: desde izquierda

m 2: desde derecha

= 3: altern. der./izq.

A: ang. aproxim. (campo: —60° < A < 60°; por defecto: 30°)
m A <0: aproximacion por el flanco izquierdo

= A>0:aproximacion por el flanco derecho

R: prof.corte rest (Uinicamente para GV = 4; por defecto:
1/100 mm)

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de la llamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcidn auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

Ejecucion del ciclo:

1

se coloca la hta. de desbhaste de forma centrada, en un sélo paso
de roscado

Adoptar la posicion de la herramienta y el angulo del cabezal con
softkey aceptar posicion en los parametros Posicion medida ZC
y Angulo medido C

la hta. se retira manualmente de la rosca
Situar la herramienta en el punto de arranque

Iniciar la ejecucion del ciclo con la softkey final. introd., a
continuacion, pulsar la tecla NC-START
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Repasar rosca ampliado (longitudinal) (opcion #11)

» Seleccionar roscado cuchilla o
GH GK|
i 7777777 F » Seleccionar ciclo roscado 0
. 1
» Pulsar la Softkey ampliado e Y
ampliado
2 - E:
T; 1 ; i
u
repa » Pulsar la Softkey repasar ) C I ¢x1$
sar C

v

Seleccionar el tipo de rosca:
m  Activado: Rosca interior
= Desconectado: Rosca exterior GH

Iosca
interior

Este ciclo opcional repasa una rosca de un paso. Dado que la pieza o
ya esta desamarrada, es preciso que el control numérico conozca
la posicion exacta de la rosca. Para ello, el extremo de la cuchilla
de la herramienta de roscar se posiciona de forma centrada sobre 2
la rosca y se aceptan las posiciones con los parametros Angulo

medido C y Posicion medida ZC (softkey aceptar posicion). A partir 2
de estos valores, el ciclo calcula el angulo del cabezal en el punto

inicial.

Esta funcion solo esta disponible en el modo de funcionamiento

Maquina

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X1: Pto.inic. rosca

Z2: Pto. final rosca

F1: paso de rosca (= avance)

D: Cant. filetes (por defecto: 1 filete de rosca)
U: prof. de rosca (por defecto: sin datos)

® Rosca exterior: U=0,6134*F1

B Rosca interior: U = -0,5413 * F1

E | aprox. max.

® | < U: primer corte con |, cada corte sucesivo: reduccion de la
profundidad de corte

®m | =U: uncorte

B Sin datos: | se calcula a partirde Uy F1

GK: Longitud salida

C: Angulo medido

ZC: Posicion medida

T: No. herram. — NUumero de puesto de revolver
ID: No. de identif.

S: Revoluciones constantes
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GV: Modo de profundizac.
Informacién adicional: 'Parametro GV: Modo de profundizac.”,
Pagina 339

= O: secc. viruta constante

: profundiz. const.

: EPL con corte restante

: EPL sin corte restante

: MANUALplus 4110

: const. Aproximacion (4290)

: const. con rest. (4290)

GH: Tipo de desviacion

® 0: sin desviacion

= 1: desde izquierda

® 2: desde derecha

= 3: altern. der./izq.

A: ang. aproxim. (campo: —60° < A < 60°; por defecto: 30°)
® A< 0:aproximacion por el flanco izquierdo
= A>0: aproximacion por el flanco derecho

R: prof.corte rest (Unicamente para GV = 4; por defecto:
1/100 mm)

E: Paso incremental — Paso del filete de rosca variable (p.
gj., para la fabricacion de roscas transportadoras o ejes de
extrusion)

Q;: cicl. sin carga

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

o Ul A WN =

Ejecucion del ciclo:

1

se coloca la hta. de desbaste de forma centrada, en un solo paso
de roscado

Adoptar la posicion de la herramienta y el angulo del cabezal con
softkey aceptar posicion en los parametros Posicién medida ZC
y Angulo medido C

la hta. se retira manualmente de la rosca
Situar la herramienta en el punto de arranque

Iniciar la ejecucion del ciclo con la softkey final. introd., a
continuacion, pulsar la tecla NC-START
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Repasar roscado coénico (opcion #11)
ﬁ » Seleccionar roscado cuchilla

GH IGK|

» Seleccionar rosc. conico o

» Pulsar la Softkey repasar

repa-
sar

» Seleccionar el tipo de rosca:
®m  Activado: Rosca interior 3
= Desconectado: Rosca exterior

rosca
interior

Dicho ciclo opcional repasa una rosca conica exterior o interior de

una o varias entradas. Dado que la pieza ya esta desamarrada, es

preciso que el control numérico conozca la posicién exacta de la 0
rosca. Para ello, el extremo de la cuchilla de la herramienta de roscar

se posiciona de forma centrada sobre la rosca y se aceptan las 1
posiciones con los parametros Angulo medido C y Posicion medida

ZC (softkey aceptar posicion). A partir de estos valores, el ciclo 2
calcula el angulo del cabezal en el punto inicial.

Esta funcion solo esta disponible en el modo de funcionamiento
Maquina

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto.inic. rosca

X2, Z2: Pto. final rosca

F1: paso de rosca (= avance)

D: Cant. filetes (por defecto: 1 filete de rosca)
U: prof. de rosca (por defecto: sin datos)

® Rosca exterior: U =0,6134*F1

B Rosca interior: U = -0,5413 * F1

E | aprox. max.

® | < U: primer corte con |, cada corte sucesivo: reduccion de la
profundidad de corte

B | =U:uncorte

B Sin datos: | se calcula a partirde Uy F1
= W: Angulo cénico (rango: —60° < W < 60°)
® GK: Longitud salida
® GK < 0: Salida en el comienzo de la rosca
= GK > 0: Salida en el final de la rosca
C: Angulo medido
ZC: Posicion medida
T: No. herram. — Numero de puesto de revolver
ID: No. de identif.
S: Revoluciones constantes

GH
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GV: Modo de profundizac.
Informacién adicional: 'Parametro GV: Modo de profundizac.”,
Pagina 339

= O: secc. viruta constante

: profundiz. const.

: EPL con corte restante

: EPL sin corte restante

: MANUALplus 4110

: const. Aproximacion (4290)

: const. con rest. (4290)

GH: Tipo de desviacion

® 0: sin desviacion

= 1: desde izquierda

® 2: desde derecha

= 3: altern. der./izq.

A: ang. aproxim. (campo: —60° < A < 60°; por defecto: 30°)
® A< 0:aproximacion por el flanco izquierdo
= A>0: aproximacion por el flanco derecho

R: prof.corte rest (Unicamente para GV = 4; por defecto:
1/100 mm)

E: Paso incremental — Paso del filete de rosca variable (p.
gj., para la fabricacion de roscas transportadoras o ejes de
extrusion)

Q;: cicl. sin carga

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

o Ul A WN =

Ejecucion del ciclo:

1

se coloca la hta. de desbaste de forma centrada, en un solo paso
de roscado

Adoptar la posicion de la herramienta y el angulo del cabezal con
softkey aceptar posicion en los parametros Posicién medida ZC
y Angulo medido C

la hta. se retira manualmente de la rosca
Posicionar la herramienta delante de la zona a mecanizar

Iniciar la ejecucion del ciclo con la softkey final. introd., a
continuacion, pulsar la tecla NC-START
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Repasar roscado API (opcién #11)
» Seleccionar roscado cuchilla

» Seleccionar roscado API

» Pulsar la Softkey repasar

repa-
sar

» Seleccionar el tipo de rosca:
m  Activado: Rosca interior
= Desconectado: Rosca exterior

rosca
interior

Dicho ciclo opcional repasa una rosca API exterior o interior de

una o varias entradas. Dado que la pieza ya esta desamarrada, es
preciso que el control numérico conozca la posicién exacta de la
rosca. Para ello, el extremo de la cuchilla de la herramienta de roscar
se posiciona de forma centrada sobre la rosca y se aceptan las
posiciones con los parametros Angulo medido C y Posicion medida
ZC (softkey aceptar posicion). A partir de estos valores, el ciclo
calcula el angulo del cabezal en el punto inicial.

Esta funcion solo esta disponible en el modo de funcionamiento
Maquina

Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

X1, Z1: Pto.inic. rosca

X2, Z2: Pto. final rosca

F1: paso de rosca (= avance)

D: Cant. filetes (por defecto: 1 filete de rosca)
U: prof. de rosca (por defecto: sin datos)

® Rosca exterior: U =0,6134*F1

B Rosca interior: U = -0,5413 * F1

E | aprox. max.

® | < U: primer corte con |, cada corte sucesivo: reduccion de la
profundidad de corte

®m | =U: uncorte

B Sin datos: | se calcula a partirde Uy F1

WE: Angulo salida (rango: 0° < WE < 90°)

W: Angulo cénico (rango: —60° < W < 60°)

C: Angulo medido

ZC: Posicion medida

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver
ID: No. de identif.

S: Revoluciones constantes

Aprendizaje | Ciclos de roscado y tallado libre

GH

GH
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Aprendizaje | Ciclos de roscado y tallado libre

GV: Modo de profundizac.
Informacién adicional: 'Parametro GV: Modo de profundizac.”,
Pagina 339

= O: secc. viruta constante

: profundiz. const.

: EPL con corte restante

: EPL sin corte restante

: MANUALplus 4110

: const. Aproximacion (4290)

: const. con rest. (4290)

GH: Tipo de desviacion

® 0: sin desviacion

= 1: desde izquierda

® 2: desde derecha

= 3: altern. der./izq.

A: ang. aproxim. (campo: —60° < A < 60°; por defecto: 30°)
® A< 0:aproximacion por el flanco izquierdo
= A>0: aproximacion por el flanco derecho

R: prof.corte rest (Unicamente para GV = 4; por defecto:
1/100 mm)

Q; cicl. sin carga

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

WP: No.del husillo — indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

o Ul A WN =

Ejecucion del ciclo:

1

se coloca la hta. de desbhaste de forma centrada, en un sélo paso
de roscado

Adoptar la posicion de la herramienta y el angulo del cabezal con
softkey aceptar posicion en los parametros Posicion medida ZC
y Angulo medido C

la hta. se retira manualmente de la rosca
Posicionar la herramienta delante de la zona a mecanizar

Iniciar la ejecucion del ciclo con la softkey final. introd., a
continuacion, pulsar la tecla NC-START
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Aprendizaje | Ciclos de roscado y tallado libre

penetrac. libre DIN 76

» Seleccionar roscado cuchilla . ) )
<oom <pom <oom
> i = y —z
ﬁj penetrac. libre DIN 76 Wﬁ% 7777777777777777777777777 j@r
. . oX2 I — l —z : ¢‘x
o » Seleccionar alcance del ciclo: \ T fig— ;
Fee m Desactivado: La herramienta se detiene al final /R’\ oy T g e
delcico B N o
m  Activado: La herramienta retrocede al punto el PP — B
de partida
El ciclo realiza la penetrac. libre DIN 76, un corte inicial de rosca,
el cilindro antepuesto y la superficie refrentada contigua. El corte e
inicial de rosca se ejecuta si se indica la Long.entrada cil. o el radio
entrada.
i ) R . l
Parametros de ciclo: e
= X, Z: punto de arranque k] T S S ﬂfu
= X1,Z1: Pto. inic. cilindro o ;
® X2, Z2: Pto. final sup. transv. e \C Eﬁx
= FP: Paso de rosca (por defecto: tabla normalizada) — ——7
. . ., <gm  <oom <gom
®= E: Avance reducido para la profundizacién y la entrada de rosca E ? E

(por defecto: Avance por revolucion F)

I: prof. d.entall. (por defecto: tabla normalizada)

K: long. entalladu (por defecto: tabla normalizada)
W: ang.d.entalladu (por defecto: tabla normalizada)

R: radio entalladu a ambos lados de la entalladura (por defecto:
tabla normalizada)

= P1:Sobrem.tall. libre
= Sin datos: Mecanizado en un corte

® P1 > 0: division en pretorneado y torneado de acabado P1 es
la sobremedida longitudinal; la sobremedida transversal es
siempre 0,1 mm

® T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

= G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

B: Long.entrada cil. (por defecto: sin corte inicial de rosca)

WB: ang. d. entrada (por defecto: 45°)

RB: radio entrada (sin datos: ningun elemento, valor positivo:

radio de corte inicial, valor negativo: chaflan)

B G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206
solo se evalla en caso de con retroceso

B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al

comienzo del paso de mecanizado

360 HEIDENHAIN | MANUALplus 620 | Manual de instrucciones | 10/2022



Aprendizaje | Ciclos de roscado y tallado libre

MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso

de mecanizado

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

® Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Los parametros gque se introducen se toman siempre en cuenta
(también en el caso de que la tabla normalizada prevea otros
valores). Sino se indican I, K, W, y R, el control numérico calcula
estos parametros mediante FP de la tabla normalizada.

Informacion adicional: "DIN 76 — Parametros de entalladura’,
Pagina 785

Ejecucion del ciclo:

1

N O ok WwN

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque
B alaposicion Pto. inic. cilindro X1
Alternativa
B para el corte inicial de roscado
si se ha programado se realiza |la entrada de la rosca
se mecaniza el cilindro hasta el inicio del tallado libre
si se ha programado, se mecaniza la entalladura
se realiza el tallado libre
se mecaniza hasta el Pto. final sup. transv. X2
Retorno

B sin retorno: la herramienta permanece en el Pto. final sup.
transv.

® con retorno: la herramienta se eleva y retrocede en diagonal al

punto de arranque
conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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penetrac. libre DIN 509 E

ﬁ » Seleccionar roscado cuchilla : .

e » penetrac. libre DIN 509 E

E

<oom! <oom i <oom

» Seleccionar alcance del ciclo:
m Desactivado: La herramienta se detiene al final

con
retroces

del ciclo
m  Activado: La herramienta retrocede al punto
de partida
El ciclo realiza la penetrac. libre DIN 509 E, un corte inicial de . :
cilindro, el cilindro antepuesto y la superficie refrentada contigua. <trm | <o qEzmu
Para el margen del cilindro se puede definir una sobremedida de

rectificado". El corte inicial de cilindro se ejecuta si se determina la
Long.entrada cil. o el radio entrada.

=}
]

arametros de ciclo:
X, Z: punto de arranque
X1, Z1: Pto. inic. cilindro L1 R R o
X2, Z2: Pto. final sup. transv. N
U: Sobrem.rectif. para el drea del cilindro (por defecto: 0)

E: Avance reducido para la profundizacion y la entrada de rosca
(por defecto: Avance por revolucion F)

I: prof. d.entall. (por defecto: tabla normalizada)
K: long. entalladu (por defecto: tabla normalizada)
W: ang.d.entalladu (por defecto: tabla normalizada)

R: radio entalladu a ambos lados de la entalladura (por defecto:
tabla normalizada)

T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

® G14: punto cambio de herr

3

Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

B: Long.entrada cil. (por defecto: sin corte inicial de rosca)

WB: ang. d. entrada (por defecto: 45°)

RB: radio entrada (sin datos: ningun elemento, valor positivo:
radio de corte inicial, valor negativo: chaflan)

G47: dist. de seguridad

Informacion adicional: 'Distancia de seguridad G47", Pagina 206
solo se evalla en caso de con retroceso

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta
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MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

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

WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Los parametros que se introducen se toman siempre en cuenta
(también en el caso de que la tabla normalizada prevea otros
valores). Sino se indican I, K, W, y R, el control numérico calcula
estos parametros mediante FP de la tabla normalizada.

Informacion adicional: "DIN 509 E — Parametros de entalladura”,
Pagina 786

Ejecucion del ciclo:

1

O oW

la herramienta se aproxima desde el punto de arranque
® 3 la posicion Pto. inic. cilindro X1
Alternativa
B para el corte inicial de roscado
si se ha programado se realiza |la entrada de la rosca
se mecaniza el cilindro hasta el inicio del tallado libre
se realiza el tallado libre
se mecaniza hasta el Pto. final sup. transv. X2
Retorno

B sin retorno: la herramienta permanece en el Pto. final sup.
transv.

® con retorno: la herramienta se eleva y retrocede en diagonal al
punto de arranque

conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Aprendizaje | Ciclos de roscado y tallado libre

penetrac. libre DIN 509 F
ﬁ » Seleccionar roscado cuchilla E F £

<o i <loom

T » penetrac. libre DIN 509 F

» Seleccionar alcance del ciclo:

m Desactivado: La herramienta se detiene al final
del ciclo

m  Activado: La herramienta retrocede al punto
de partida

con
retroces

El ciclo realiza la penetrac. libre DIN 509 F, un corte inicial de
cilindro, el cilindro antepuesto y la superficie refrentada contigua.
Para el margen del cilindro se puede definir una sobremedida de
rectificado". El corte inicial de cilindro se ejecuta si se determina la
Long.entrada cil. o el radio entrada.

<oom | <pom | <pom

Parametros de ciclo: R P fu ‘ ¢t<1
= X, Z: punto de arranque R AT ‘
= X1,Z1: Pto. inic. cilindro LR =
® X2,Z2: Pto. final sup. transv. I |
= U: Sobrem.rectif. para el area del cilindro (por defecto: 0) - o

|

E: Avance reducido para la profundizacion y la entrada de rosca
(por defecto: Avance por revolucion F)

I: prof. d.entall. (por defecto: tabla normalizada)
K: long. entalladu (por defecto: tabla normalizada)
W: ang.d.entalladu (por defecto: tabla normalizada)

R: radio entalladu a ambos lados de la entalladura (por defecto:
tabla normalizada)

P2: prof.d.refrent. (por defecto: tabla normalizada)
A: ang. transvers (por defecto: tabla normalizada)
T: No. herram. — NUmero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacion adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.

S: Velocidad corte o revoluc. constante

F: Avance por revolucion

B: Long.entrada cil. (por defecto: sin corte inicial de rosca)
WB: ang. d. entrada (por defecto: 45°)

RB: radio entrada (sin datos: ningun elemento, valor positivo:
radio de corte inicial, valor negativo: chaflan)
m G47. dist. de seguridad
Informacion adicional: "Distancia de seguridad G47", Pagina 206
— solo se evalla en con retroces
B MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta
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= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la mdquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

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

Los parametros que se introducen se toman siempre en cuenta
(también en el caso de que la tabla normalizada prevea otros
valores). Sino se indican I, K, W, y R, el control numérico calcula
estos parametros mediante FP de la tabla normalizada.

Informacion adicional: ", Pagina 786
Ejecucion del ciclo:
1 la herramienta se aproxima desde el punto de arranque
® 3 la posicion Pto. inic. cilindro X1
Alternativa
B para el corte inicial de roscado

2 sise ha programado se realiza la entrada de la rosca
3 se mecaniza el cilindro hasta el inicio del tallado libre
4 serealiza el tallado libre
5 se mecaniza hasta el Pto. final sup. transv. X2
6 Retorno
B sin retorno: la herramienta permanece en el Pto. final sup.
transv.

® con retorno: la herramienta se eleva y retrocede en diagonal al
punto de arranque

7 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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Ejemplos de ciclos de roscado y de tallado libre

Roscado exterior y tallado

El mecanizado se realiza en dos pasos. La penetrac. libre DIN 76
realiza el tallado libre y la entrada de rosca. A continuacion, el ciclo

_ 40
de roscado mecaniza la rosca.
B
2 /‘\30"
R1 ‘
NY-30°
1 SP
x
3 ©
S -
1: Paso
Programacion de los parametros de corte inicial de entalladura y de e Ot p e e B
rosca en dos ventanas de introduccion. %9 300.000 aX U .01 01
: 2 450,000 a2 B . T ] UEE.
Datos de la hta.: © ST ; e omay
® Herramienta de roscado (para mecanizado externo) Stz B < e w1 h s, ez [l

X
xt [0
x2 55 22 [
e

B WO=1 - Orientacion de la herramienta
= A=93°- Angulo de incidencia
® B =55 - Angulo de la punta

|P1
T 6146 simultz]

[Pto. inicial [an] 12 3.0
Loty t Propuest, luc, | fainal.
[ e e e s
R | P
%€ 300.000 &R 1] 0.000 I0 001
2 450,000 82 | B . 1 1z B I
v 0.000 &Y 4 e oo

Sl iz o AE e =1 h s, 1| [ |

N .
we 3 Bl

angulo entrada (7] 22 e300
2. Paso
El ciclo de roscado (longitudinal) en modo Ampliado talla la rosca. D B ool
Los parametros de ciclo definen la profundidad de la rosca y la ¥ 300.000 4% L =
subdivisién del corte. 2 450,000 02 X . Tz |
. v 0.000 a¥ | " e oo
Datos de la hta.: B e o AE < e w1 i85, 100] [l

. .
= Herramienta de roscado (para mecanizado externo)

® WO= 1 - Orientacioén de la herramienta

, Meg
145 st M

-
T — E
s [wes J \
[Paso de zosca [n] 12 a0
zopa- Lty aceptar | Propuesta |  rosca (R atris
sax rovélveres | Posicion | Tecnologia | interior intro.
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Roscado interior y entalladura de rosca

El mecanizado se realiza en dos pasos. La penetrac. libre DIN 76
realiza el tallado libre y la entrada de rosca. A continuacion, el ciclo
de roscado mecaniza la rosca.

1: Paso

Programacion de los parametros de corte inicial de entalladura y de
rosca en dos ventanas de introduccion.

El control numérico calcula los parametros de entalladura a partir de
la tabla normalizada.

En el corte inicial de roscado se predefine Unicamente la anchura del
bisel. El angulo 45° es el valor por defecto del ang. d. entrada WB.

Datos de la hta.:

® Herramienta de roscado (para mecanizado interior)
B WO= 7 - Orientacion 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 control numérico determina los restantes valores a
partir de la tabla normalizada.

Prestar atencion a la posicion de la softkey rosca interior.
Datos de la hta.:

= Herramienta de roscado (para mecanizado interior)

= WO= 7 - Orientacion de la herramienta
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7.7 Ciclos de mandrinado

Punto del menu Significado S [©smrtitum | B sitor bormiencas | B
. - %®  300.000 aX ] 0.000 10 001
Con los ciclos de taladrado se mecanizan z  4s0.00042 X . s | |
% taladros axiales y radiales ¢ Boeay . e ooug
gh1fE otmeh o AB Ut T e ® 1 ioES, 1002 |

THC:\Project \BAE_KAPITELA\GEZ\T

Mecanizado de formas: 0
Informacion adicional: "Patrén de taladrado y fresado’,
Pagina 423

Punto del menu Ciclos de taladrado
Eg % Taladrar axial/Taladrar radial —— [ _|_
Para taladros y modelos individuales
ES ﬁ Agujero prof.axial/Aguj. prof. radial
Para taladros y modelos individuales

# ﬁ Taladrar rosca axial/Taladrar rosca radial
Para taladros y modelos individuales

Fresado rosca axial
Fresa una rosca en un taladro

Taladrar axial

E » Seleccionar talad.
E » Seleccionar talad. axial

El ciclo realiza un taladro en la superficie frontal.
Parametros de ciclo:
® X, Z: punto de arranque

E C: Angulo husillo — posicion del eje C
® Z1: Pto. inic. taladro (por defecto: taladrado desde Z)
= Z2: Pto. final taladro v V] o
= E: tiemp.de permanencia para el corte libre en el fondo del Fsew) | F(100%) F(50%)
taladro (por defecto: 0) D D e
= D: Tipo retraccion o um@mma
= 0: Marcha rapida s §
E 1: Avance
= AB: Long. talad. & perforac. (Default: 0) %
® V:Variantes talad.&perforac (por defecto: 0)

® 0: sin reduccién
® 1: al final del taladro
® 2: al princ. del taladro
® 3: al princ. y fin. tald.
® CB: Freno apagado (1)
® SCK: dist. de seguridad

Informacion adicional: "Distancias de seguridad SCIy SCK",
Pagina 206
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®m  G60: Zona de proteccion desactivar para el proceso de
taladrado

= 0: activo
= 1: inactivo
= T:No. herram. — Numero de puesto de revolver

G14: punto cambio de herr
Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

BP: durac. de pausa — intervalo temporal para la interrupcion del
avance
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

B BF: durac. d.avance — intervalo temporal hasta que se realiza la
pausa siguiente
la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

= MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta

= MFS: M al comienzo: funcion auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcién auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

= WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

CW: Invertir herramienta (depende de la maquina)

HC: Freno de mordazas (depende de la maquina)

DF: Funcion auxiliar (depende de la maquina)

P W

Tipo de mecanizado dependiente del tipo de herramienta
para acceso a la base de datos tecnoldgicos:

B Talad. con fresa helicoidal
B Pretaladrado para el taladro de placa reversible

0 B Sise han programado ABy V, se produce una reduccion
del avance del 50% para el taladrado inicial o para el
taladrado pasante.

m En base al parametro de la herramienta Hta.
motorizada el control numérico decide si la velocidad
de rotacion y el avance programados corresponden al
cabezal principal 0 a la herramienta motorizada.
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Ejecucidn del ciclo:

1 se sitla en el Angulo husillo C (En el modo de funcionamiento
Maquina: mecanizado a partir del dngulo de cabezal actual)

2 sise ha definido: se desplaza en marcha rapida al Pto. inic.
taladro Z1

3 si se ha definido: inicia el taladrado con avance reducido
4 en funcion de Variantes talad.&perforac V:
® Reduccion en el taladrado pasante:

® taladra con el avance programado hasta la posicion Z2 -
AB

® taladra con avance reducido hasta el Pto. final taladro Z2
= No se produce reduccion en el taladrado pasante:

® taladra con el avance programado hasta el Pto. final
taladro 72

® sise ha definido: permanece el tiemp.de permanencia E
en el punto final del taladrado

5 retrocede
® sjse ha programado Z1: al Pto. inic. taladro Z1
® sino se haprogramado Z1: al punto de arranque Z
6 conforme al ajuste G14, se desplaza al punto cambio de herr
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talad. radial

E » Seleccionar talad.

ﬁ » Seleccionar talad. radial

El ciclo realiza un taladro en la superficie lateral.
Parametros de ciclo:

X, Z: punto de arranque

C: Angulo husillo — posicion del eje C

X1: Pto. inic. taladro (por defecto: taladrado desde X)
X2: Pto. final taladro

E: tiemp.de permanencia para el corte libre en el fondo del
taladro (por defecto: 0)

D: Tipo retraccion

® 0: Marcha rapida

= 1: Avance

AB: Long. talad. & perforac. (Default: 0)

V: Variantes talad.&perforac (por defecto: 0)
= 0: sin reduccién

® 1: al final del taladro

® 2: al princ. del taladro

= 3: al princ. y fin. tald.

CB: Freno apagado (1)

SCK: dist. de seguridad
Informacién adicional: "Distancias de seguridad SCIy SCK",
Pagina 206

T: No. herram. — Numero de puesto de revolver

® G14: punto cambio de herr

Informacioén adicional: "Punto de cambio de herramienta G14",
Pagina 206

ID: No. de identif.
S: Velocidad corte o revoluc. constante
F: Avance por revolucion

BP: durac. de pausa — intervalo temporal para la interrupcion del
avance

la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

BF: durac. d.avance — intervalo temporal hasta que se realiza la
pausa siguiente

la viruta se rompe por el avance interrumpido (intermitente).

MT: M después de T: Funcion auxiliar M, que se ejecuta después
de lallamada T a la herramienta
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= MFS: M al comienzo: funcién auxiliar M, que se ejecuta al
comienzo del paso de mecanizado

= MFE: M al final: funcion auxiliar M, que se ejecuta al final del paso
de mecanizado

B WP: No.del husillo - indicacion de con qué cabezal de la pieza
se desarrolla el ciclo (depende de la maquina)

®  Accionamiento principal

®  Contracabezal para el mecanizado de la cara posterior
BW: Angulo del eje B (depende de la maquina)

