

















cuenta (también en el caso de que la tabla normalizada
prevea otros valores).

" En las roscas interiores deberia indicarse previamente el
paso de rosca FP, ya que el didametro del elemento
longitudinal no es el didmetro de la rosca. Si se emplea
el célculo del paso de rosca realizado por el Control
numeérico, caben esperar escasas variaciones.

@ " Los pardmetros que se introducen se toman siempre en
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4.35 Funciones G de controles anteriores

Ciclos de torneado sencillos

Cilindrado sencillo G81

G81 desbasta la zona de contorno descrita por la posicién actual de la
herramientay "X, Z". En una superficie oblicua, el &ngulo se define con
Iy K.

Parametro

X Punto inicial del contorno X (cota de diametro)
Z Punto final del contorno

| Alimentaciéon maxima en X

K Decalaje en direccion Z (por defecto: 0)

Q Funcién G Alimentacién (por defecto: 0)

0: Alimentacion con GO (avance rapido)
1: Alimentacién con G1 (avance activo)
Vv Tipo de retirada (por defecto: 0)
0: Retorno al punto de partida del ciclo en Z y Ultimo diametro
de elevaciéon en X
1: retorno al punto inicial del ciclo
H Tipo de alejamiento (por defecto: 0)

0: mecaniza tras cada corte a lo largo del contorno

2: se eleva con un angulo de 45° - sin alisamiento del
contorno

El Control numérico identifica un mecanizado exterior/interior a partir
de la ubicacion del punto final. La subdivisién del corte se calcula de
modo gue se evite un "corte con roces"y que la alimentacién calculada
sea <="I".

=)

Programacion X, Z: en cotas absolutas, incrementales
0 autorretencién

La correccion del radio de filo de cuchilla no se ejecuta.
Distancia de seguridad después de cada corte: T mm.
Una sobremedida G57

se compensa en funciéon del signo (por lo cual no son
posibles las sobremedidas en los mecanizados
interiores)

se mantiene activa después de finalizar el ciclo

No se compensa una sobremedida G58.
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Beispiel: G81

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 G0 X120 22

N3 G81 X100 Z-70 14 K4 Q0
N4 G0 X100 Z2

N5 G81 X80 Z-60 I-4 K2 Q1

N6 GO0 X80 Z2

N7 G81 X50 Z-45 14 Q1
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Refrentado sencillo G82

(82 desbasta la zona de contorno descrita por la posicién actual de la
herramienta y "X, Z". En una superficie oblicua, el &ngulo se define con
Iy K.

Parametro
X Punto final del contorno X (cota de diametro)
Z Punto inicial del contorno
| Decalaje en direccion X (por defecto: 0)
K Alimentacién méaxima en Z
Q Funcién G Alimentacion (por defecto: 0)
0: Alimentacién con GO (avance rapido)
1: Alimentacién con G1 (avance activo)
V Tipo de retirada (por defecto: 0)
0: Retorno al punto inicial del ciclo en X'y ultimo diametro de
elevacion en Z.

1: retorno al punto inicial del ciclo
H Tipo de alejamiento (por defecto: 0)

0: mecaniza tras cada corte a lo largo del contorno

2: se eleva con un angulo de 45° - sin alisamiento del
contorno

El' Control numérico identifica un mecanizado exterior/interior a partir
de la ubicacién del punto final. La subdivisién del corte se calcula de

modo que se evite un "corte conroces"y que la alimentacién calculada
sea <="K".

=)

Programacion X, Z: en cotas absolutas, incrementales
o autorretencion

La correccion del radio de filo de cuchilla no se ejecuta.
Distancia de seguridad después de cada corte: 1 mm.
Una sobremedida G57

se compensa en funcion del signo (por lo cual no son
posibles las sobremedidas en los mecanizados
interiores)

se mantiene activa después de finalizar el ciclo

No se compensa una sobremedida G58.
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Beispiel: G82

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 G0 X120 22

N3 G82 X20 Z-15 14 K4 Q0

N4 GO X120 Z-15

N5 G82 X50 Z-26 12 K-4 Q1

N6 GO X120 Z-26

N7 G82 X80 Z-45 K4 Q1
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4.35 Funciones G de controles anteriores

Ciclo de repeticion de contorno G83

(G83 ejecuta varias veces las funciones programadas en los blogues

siguientes (recorridos sencillos o ciclos sin descripcién del contorno).

G80 finaliza el ciclo de mecanizado.

Parametro

X Punto final del contorno (cota de diametro) - (por defecto: se
acepta la Ultima coordenada X)

Z Punto de destino del contorno (por defecto: se acepta la Ultima
coordenada Z)

| Alimentacién maxima en direccion X (cota de radio) -
(por defecto: 0)

K Alimentacién maxima en direccion Z (por defecto: 0)

Si el nimero de alimentaciones necesarias en X'y Z no coincide,

primero se trabaja en ambas direcciones con los valores programados.

La alimentacién se pone a cero cuando se alcanza el valor final para
una direccion.

Programacion

(G83 esta solo en el bloque

No esta permitido integrar G83 en una estructura de programa con
imbricaciones, ni siquiera mediante la llamada a subprogramas

La SRK se puede programar por separado con
G40..G42.

Distancia de seguridad después de cada corte: 1 mm.
Una sobremedida G57

se compensa en funciéon del signo (por lo cual no son
posibles las sobremedidas en los mecanizados
interiores)

se mantiene activa después de finalizar el ciclo

Una sobremedida G58
se tiene en cuenta al trabajar con compensacion SRK
se mantiene activa después de finalizar el ciclo

jAtencion: Peligro de colision!
Después de un corte, la herramienta regresa en diagonal,
para realizar la alimentacién para el siguiente corte. Para

evitar colisiones, si es preciso, debera programarse un
recorrido adicional con avance rapido.

@ LLa correccion del radio de filo de cuchilla no se ejecuta.

450

Beispiel: G83

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 GO X120 z22

N3 G83 X80 Z0 14 K0.3
N4 GO X80 Z0

N5 G1 Z-15 B-1

N6 G1 X102 B2

N7 G1 Z-22

N8 G1 X90 Zi-12 B1
N9 G1 Zi-6

N10 G1 X100 A80 B-1
N11 G1 Z2-47

N12G1 X110

N13 GO Z22

N14 G80
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Profundizacion G86

(386 realiza profundizaciones radiales y axiales sencillas con biseles. El
Control numérico calcula una profundizacién radial/axial o bien interior/
exterior a partir de la "orientacién de la herramienta”.

Parametro
X Punto de la esquina en el fondo (cota de diametro)
Z Punto de la esquina en el fondo

| Profundizacién radial: sobremedida

I>0: sobremedida (preprofundizacion y acabado)
I=0: no hay acabado

Profundizacion axial: anchura de profundizacion

I>0: anchura de profundizacién

Sin datos: anchura de profundizacién = anchura de
herramienta

K Profundizacion radial: anchura de profundizacién

K>0: Anchura de profundizacion
Sin datos: anchura de profundizacién = anchura de
herramienta

Profundizacién axial: sobremedida

K>0: sobremedida (preprofundizacién y acabado)
K=0: no hay acabado
E Tiempo de espera (tiempo de rotura de la viruta) - (por defecto:
duracion de una revolucion)
con sobremedida de acabado: sélo en el acabado
sin sobremedida de acabado: en cada profundizacién

"Sobremedida" programada: primero profundizacion previa, después
acabado

(86 realiza biseles en los lados de la profundizacion. Si no se desea
realizar biseles, la herramienta debe posicionarse a suficiente distancia
antes de la profundizacion. Célculo de la posicién de partida XS (cota
de didmetro):
XS=XK+2*(1,3-Db)

XK: Didametro del contorno

b: Anchura de bisel

Se ejecuta la correccion de radio de filo de cuchilla.
@ Las sobremedidas no se calculan.
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Beispiel: G86

N1 T30 G95 F0.15 G96 S200 M3

N2 G0 X62 Z2

N3 G86 X54 Z-30 10.2 K7 E2 [radial]
N4 G14 Q0

N5 T38 G95 F0.15 G96 S200 M3

N6 GO X120 21

N7 G86 X102 Z-4 17 K0.2 E1 [axial]
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4.35 Funciones G de controles anteriores

Ciclo Radio G87

(G87 realiza radios de transicion en esquinas interiores y exteriores
perpendiculares y paralelas a los ejes. La direccion se obtiene a partir
de la "orientacion/sentido de mecanizado" de la herramienta.

Parametro

X Punto de esquina (cota de didametro)

VA Punto de esquina

B Radio

E Avance reducido (por defecto: avance activo)

Se mecaniza el elemento longitudinal o transversal anterior, cuando la
herramienta, antes de la ejecucién del ciclo, se encuentra en la
coordenada X o Z del punto de la esquina.

Se ejecuta la correccion de radio de filo de cuchilla.
@ Las sobremedidas no se calculan.

Ciclo Bisel G88

(88 realiza biseles en esquinas exteriores rectangulares y paralelas al
eje. La direccion se obtiene a partir de la "orientacién/sentido de
mecanizado" de la herramienta.

Parametro
X Punto de esquina (cota de didametro)

VA Punto de esquina
B Anchura de bisel
E Avance reducido (por defecto: avance activo)

Se mecaniza el elemento longitudinal o transversal anterior, cuando la
herramienta, antes de la ejecucién del ciclo, se encuentra en la
coordenada X o Z del punto de la esquina.

Se ejecuta la correccion de radio de filo de cuchilla.
@ Las sobremedidas no se calculan.
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Beispiel: G87

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 G0 X70 Z2

N3 G1 Z0

N4 G87 X84 Z0 B2 [radio]

ooaj

Beispiel: G88

N1 T3 G95 F0.25 G96 S200 M3
N2 G0 X70 Z2

N3 G1 Z0

N4 G88 X84 Z0 B2 [bisel]
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Ciclos de roscado .(4110)

Rosca longitudinal simple para trayectoria individual G350

G350 elabora una rosca longitudinal (roscado interior o exterior). La
rosca comienza en la posicion actual de la herramienta y finaliza en el
"pto. final Z".

Parametro
Z Punto de esquina rosca
F Paso de rosca

U Profundidad de rosca

U>0: Rosca interior
U<0: Rosca exterior
U= +999 0 -999: la profundidad de rosca se calcula

Aproximacion maxima (sin introduccion: | se calcula en base al
paso de la rosca y a la profundidad de la misma)

Roscado interior o exterior: véase signo de "U"

Correccion con volante (si la maquina esté equipada para ello): Las
correcciones estan limitadas:

Direccion X: en funcion de la profundidad de corte actual (no se
rebasa el punto inicial/final de la rosca)

Direccion Z: méximo 1 filete de rosca (no se rebasa el punto inicial/
final de la rosca)

El override del avance y del cabezal estan inactivos
durante la ejecucioén del ciclo.

El sobreposicionamiento del volante se activa mediante
un interruptor en el panel de mandos de la méaquina si su
maquina esta equipado para ello.

El control previo estd desconectado.

Q La parada del ciclo actta al final de un roscado.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.35 Funciones G de controles anteriores

Rosca longitudinal multiple G351

G351 elabora una rosca longitudinal en uno y varios pasos (roscado
interior o exterior) con paso variable. La rosca comienza en la posicion
actual de la herramienta y finaliza en el "pto. final Z".

Parametro

z Punto de esquina rosca
F Paso de rosca

U Profundidad de rosca

U>0: Rosca interior
U<0: Rosca exterior
U= +999 0 -999: la profundidad de rosca se calcula

| Aproximacion méxima (sin introduccion: | se calcula en base al
paso de la rosca y a la profundidad de la misma)

A Angulo de aproximacién (por defecto: 30°; campo: -60° < A <
60°)
A>0: Alimentacion desde el flanco derecho
A<0: Alimentacién desde el flanco izquierdo

D N¢ de pasos de rosca (por defecto: 1)
J Profundidad restante de corte (por defecto: 1/100 mm)
E Paso variable (por defecto: 0)

E>0: aumenta el paso por revolucién en E
E<=: disminuye el paso por revolucién en E

Roscado interior o exterior: véase signo de "U"

Subdivision de corte: El primer corte se realiza con " | ". Con cada
corte posterior se reduce la profundidad, hasta alcanzar " J ".

Correccion con volante (si la maquina esta equipada para ello): Las
correcciones estan limitadas:

Direccion X: en funcion de la profundidad de corte actual (no se
rebasa el punto inicial/final de la rosca)

Direccion Z: méximo 1 filete de rosca (no se rebasa el punto inicial/
final de la rosca)

El override del avance y del cabezal estan inactivos
durante la ejecucion del ciclo.

El sobreposicionamiento del volante se activa mediante
un interruptor en el panel de mandos de la méquina si su
maquina esté equipado para ello.

El control previo esta desconectado.

@ La parada del ciclo actta al final de un roscado.
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4.36 Ejemplo de programa DINplus

Ejemplo de subprograma con repeticiones de
contorno

Repeticiones de contorno, incluido guardar el contorno
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4.36 Ejemplo de progr.a DINplus

Guardar el contorno
"Qx" = nimero de repeticiones

Cargar contorno guardado
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4.36 Ejemplo de progr.a DINplus

Cambiar a herramienta de tronzar

Situar punto de referencia a la derecha de la cuchilla

Activar compensacion de radio de filo de cuchilla

SRK
Programacién DIN @
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4.36 Ejemplo de progr.a DINplus

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Desactivar compensacién de radio de filo de
herramienta SRK

Decalaje incremental del punto cero
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4.37 Relacion entre ordenes de geometria y de mecanizado

4.37 Relacion entre 6rdenes de
geometria y de mecanizado

Torneado

Funcion Geometria

Mecanizado

Elementos individuales G0..G3
G12/G13

G810 Ciclo de desbaste longitudinal
G820 Ciclo de desbaste transversal
G830 Ciclo de desbaste paralelo al contorno

(G835 Mecanizado paralelo al contorno con
herramienta neutral (bidireccional)

G860 Ciclo de profundizacién universal
G869 Ciclo de ranurado
G890 Ciclo de acabado

Entrada G22 (estandar)

G860 Ciclo de penetracion universal
G870 Ciclo de profundizacién sencillo
G869 Ciclo de ranurado

Entrada G23

G860 Ciclo de profundizacién universal
G869 Ciclo de ranurado

Rosca con entalladura G24

G810 Ciclo de desbaste longitudinal

G820 Ciclo de desbaste transversal

G830 Ciclo de desbaste paralelo al contorno
G890 Ciclo de acabado

G31 Ciclo de roscado

Entalladura G25

G810 Ciclo de desbaste longitudinal
G890 Ciclo de acabado

Rosca G34 (estandar)
G37 (general)

G31Ciclo de roscado

Taladro G49 (Centro de torneado)

G71Ciclo de taladrado sencillo

G72 Agrandar taladro, avellanar, etc.
G73 Ciclo de roscado con macho
G74 Ciclo de taladrado profundo
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Mecanizado con eje C - superficie frontal/

posterior
Funcion Geometria Mecanizado
Elementos individuales G100..G103 (G840 Fresado de contornos
(G845/G846 Fresado de cajeras, desbaste/acabado
Figuras G301 Ranura lineal (G840 Fresado de contornos
(G302/G303 Ranura circular (G845/G846 Fresado de cajeras, desbaste/acabado
G304 Circulo completo
G305 Recténgulo
G307 Poligono regular
Taladro G300 G71 Ciclo de taladrado sencillo

G72 Agrandar taladro, avellanar, etc.
G73 Ciclo roscado con macho
G74 Ciclo perforacién profunda

Mecanizado con eje C - superficie lateral

Funcion Geometria Mecanizado

Elementos individuales G110..G113 G840 Fresado de contornos
(G845/G846 Fresado de cajeras, desbaste/acabado

Figuras G311 Ranura lineal G840 Fresado de contornos
G312/G313 Ranura circular (G845/G846 Fresado de cajeras, desbaste/acabado
G314 Circulo completo
G315 Rectangulo
G317 Poligono regular

L4

4.37 Relacion entre ordenes de geometria y de mecanizado

Taladro G310 G71Ciclo de taladrado sencillo
G72 Abrir con broca/avellanado, etc.
G73 Ciclo de roscado con macho
G74 Ciclo de taladrado profundo
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4.38 Mecanizado completo

4.38 Mecanizado completo

Fundamentos del mecanizado completo

Como mecanizado completo se determina el mecanizado anterior y el
mecanizado posterior en un programa NC. El control numérico
contempla el mecanizado completo para todos los conceptos de
maquina usuales. Para ello se dispone de funciones como la entrega
de piezas sincronizada angularmente con cabezal girando,
desplazamiento a un tope fijo, tronzado controlado y transformacion
de coordenadas. De esta forma se garantiza un mecanizado completo
en un tiempo éptimo, asi como una programaciéon sencilla.

En un programa NC se describe el contorno de torneado, los
contornos para el eje C, asi como el mecanizado completo. Hay
programas expertos disponibles para el reajuste de la pieza que
respetan la configuracién del torno.

Las ventajas del "mecanizado completo” se pueden obtener también
en tornos con Unicamente un cabezal principal.

Contornos posteriores en el eje C: el eje XK, asi como el gje C, se
orientan "en relacién a la pieza", no al cabezal. De aqui obtenemos para
la parte posterior:

Orientacion del eje XK: "hacia la izquierda" (parte frontal: "hacia la
derecha')

Orientacion del eje C: "en el sentido horario"
Sentido del giro en circulos G102: en "sentido antihorario"
Sentido del giro en circulos G103: en "sentido horario"

Torneado: El control numérico contempla el mecanizado completo
con funciones de conversién y espejo. De este modo se pueden
mantener las direcciones de movimiento habituales, incluso en el
mecanizado de la parte posterior:

Los movimientos en sentido + parten de la pieza
Los movimientos en direccion - se acercan a la pieza

El fabricante de la maquina puede proporcionar al torno programas
expertos adaptados para la transferencia de la pieza.

Puntos de referencia y sistema de coordenadas: La posicién de los
puntos cero de la maquina y de la pieza, asi como los sistemas de
coordenadas para el husillo principal y contrahusillo, se representan en
la figura de abajo. Al configurar el torno se recomienda reflejar
solamente el eje Z. Con esto se consigue que sea valido el principio
"movimientos en direccién positiva se alejan de la pieza", incluso en
mecanizados en el contrahusillo.

Por norma general, el programa experto contiene el espejo del
eje Z y el desplazamiento del punto cero en "NP-Offs".

460

G102

G103

XK
<<

Z(G59)/NP-H

NP-Offs (Trans_Z1)

Z(G59)/NP-G
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Programacion del mecanizado completo

En la programacion de contornos en la parte posterior, deben tenerse
en cuenta la orientacion del eje XK (o bien eje X) y el sentido de giro
de los arcos de circulo.

Mientras se utilicen ciclos de taladrado y fresado, no es necesario
tener en cuenta nada especial para el mecanizado en la parte posterior,
va que los ciclos se refieren a contornos definidos anteriormente.

En el mecanizado posterior con los comandos béasicos G100..G103
son vélidas las mismas condiciones que para los contornos de la parte
posterior.

Torneado: Los programas expertos para reajustar la pieza, contienen
funciones de conversion y de espejo. En el mecanizado de la parte
posterior (22 sujecién) es valido:

Direccién +: partiendo de la pieza

Direccién -: hacia la pieza

G2/G12: arcos de circulo "en sentido horario"

G3/G13: Arcos de circulo en "sentido antihorario”
Trabajar sin programas expertos
En el caso de que no se utilicen las funciones de conversién y espejo,
es valido el principio:

Direccion +: desde el cabezal principal

- Direccion: hacia el cabezal principal

G2/G12: arcos de circulo "en sentido horario"

G3/G13: Arcos de circulo en "sentido antihorario”

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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4.38 Mecaniz’ completo

coordenadas (eje Z). Normalmente no es necesario volver a programar
G121 para el mecanizado de la parte posterior (22 empotramiento).

El programa experto realiza las funciones de:

M Emitir pieza sincrénicamente al angulo en el contrahusillo
" Reflejar el recorrido para el eje Z
= Activar la lista de conversion

1 Reflejar la descripcion del contorno y para la 22 Desplazar
desalineacién
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HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Desplazamiento del punto cero 1. sujecion
Contrahusillo en la posiciéon de mecanizado

Mecanizado del eje C en el cabezal principal

Desactivar el eje C

Programa experto para transferencia de piezas con
las funciones siguientes:

G720 Giro sincrénico del husillo

Desplazamiento a tope fijo G916

G30 Conmutacién de la cinematica

G99 Reflejo en espejo y desplazamiento del
contorno de la pieza

Desplazamiento del punto cero 2. sujecion

Datos tecnolégicos para el contrahusillo
Torneado en el contrahusillo

Ciclo de mecanizado
Desactivar mecanizado parte posterior

4.38 Mecaniz‘ completo
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4.38 Mecanizl completo

Mecanizado completo con un husillo

G30: normalmente no es necesario

G99: El programa experto refleja el contorno. Por lo general, otra
programacion del G99 para el mecanizado de la parte posterior
(22 sujecién) no es necesaria.

Ejemplo: El mecanizado de la parte frontal y de la parte posterior tiene
lugar en un programa NC. La pieza se mecaniza en la parte frontal,
después se realiza el reajuste de la pieza manualmente. A
continuacién se mecaniza la parte posterior.

El programa experto refleja y desplaza el contorno para la 22 sujecién.
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Desplazamiento del punto cero 1. sujecion

Preparar cambio de pieza

Reflejo del contorno y desplazamiento par el
cambio manual de posicion

Detencion para cambio de posicion
Desplazamiento del punto cero 2. sujecion

Fresado - parte posterior

Desactivar mecanizado parte posterior

4.38 Mecaniz' completo
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Ciclos de la sonda de
palpacion




L4

L4

5.1 Generalidades sobre los ciclos de palpacion (Opcion de software)

5.1 Generalidades sobre los ciclos
de palpacion (Opcion de
software)

El fabricante de la maquina debe preparar el control para la
@ utilizacién de sistemas de palpaciéon 3D Consultar el
manual de la maquina.

Es preciso tener en cuenta que HEIDENHAIN Unicamente
garantiza la funcién de los ciclos de palpacion si se utilizan
sistemas de palpacién de HEIDENHAIN

Modo de funcionamiento de los ciclos de
palpacion

Cuando se ejecuta un ciclo del sistema de palpacion, el palpador 3D se
posiciona previamente en el avance de posicionamiento. Desde alli se
ejecuta el movimiento de palpacion propiamente dicho en el avance
de palpacion. El fabricante de la maquina fija el avance de
posicionamiento para el palpador en un pardmetro de la méquina. El
avance de palpacion se define en el ciclo de palpacion
correspondiente.

Cuando el palpador roza la pieza,

el palpador 3D emite una sefal al control numérico: se memorizan
las coordenadas de la posicién palpada

se para el palpador 3D y

en avance de posicionamiento retrocede hasta la posicién de partida
del proceso de palpacion

Si dentro del curso de un recorrido fijado el palpador no se desvia, el
control emite un correspondiente aviso de error.
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Ciclos de palpacion para el funcionamiento
automatico

En el control se encuentran disponibles multiples ciclos del sistema de
palpacion para diferentes posibilidades de uso:

Calibracion del palpador digital

Medicion de circulo, arco de circulo, angulo y posicion del eje C.

Compensacion rectificado

Medicion de un punto, de dos puntos

Buscar taladro o isla

Establecer punto nuloeneleje Zo C

Medicién automatica de herramientas.
Los ciclos del sistema de palpacion se programan en DIN PLUS
mediante

Funciones G. Los ciclos del sistema de palpacién emplean, al igual que
los ciclos de mecanizado, pardmetros de transferencia.

El control numérico muestra durante la definicién del ciclo una figura
auxiliar para simplificar la programacion. En la imagen auxiliar se
muestra el pardmetro de introduccién correspondiente (véase figura
derecha)

Los ciclos del sistema de palpacion memorizan las informaciones de
estado y los resultados de la medicién en las variables #i99.
Dependiendo de los pardmetros de introduccioén en el ciclo del
sistema de palpacion se pueden consultar los valores siguientes:

Resultado #i99 Significado

< 999997 Resultado de la medicién

999999 Sistema de palpacion no desviado

-999999 programado un eje de medicién no valido

999998 Se ha sobrepasado la desviacion méxima WE

999997 Se hla sobrepasado el valor de correccion
méximo E

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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5.1 Generalidades sobre los ciclos de palpacion (Opc. de software)

Programar el ciclo del sistema de palpacion en DIN PLUS

Modo
DIN/ISO

» Seleccionar la programacién DIN PLUS y poner el Beispiel: Ciclos del sistema de palpacion en el
cursor en el segmento de programa MECANIZADO programa DINplus

I Seleccionar Opcion de menu "Mecanizado" _

I Seleccionar Opcidn de mend "Menu G _

) Seleccionar Opcién de ment "Ciclos de palpacion” #UNIDAD  METRIC

I Seleccionar grupo ciclo de medicion _

> Seleccionar el ciclo _
~T1ID"s4z:3001

_Grupodeciclodemedicion  Pégina

Mediciones en un punto Pagina 469 =
Mediciones en dos puntos Péagina 477 _
Ciclos de calibracién Péagina 485 _
Palpar Pagnadss  N1G20X120z120k2
]

Ciclos de busqueda Pagina 493 _
Medicion del circulo Pagina 501 _
Posicion angular Pagina 505 _
Medicién en proceso Péagina 509 _
~MECANIZADO

NeTL

NmGoxezs

- N20 G771 R1D0K-30 ACOBD2 Q0 POHO

(N17T2G97 1000 G5 Fo2M3

‘N2Goxoezs

(N3 G71Z:25 A5 V2 [taladrado]

e

CFNAL
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5.2 Ciclos del sistema de palpacion
para la medicion de un punto

Medicion de un punto correccion de herramienta
G 770

El ciclo G770 mide con el eje de maquina programado en la direccién
indicada. En el caso de que se sobrepase el valor de tolerancia definido
en el ciclo, el ciclo memoriza la desviaciéon hallada, como correccion de
la herramienta, o bien como correccion aditiva. El resultado de la
medicién se memoriza adicionalmente en las variables #i99 (Véase
"Ciclos de palpacion para el funcionamiento automatico" en la pagina
467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacién se desplaza desde la posicion actual, con el eje
de medicién definido, en direccién hacia el punto de medicién. Cuando
el palpador toca la pieza, el valor de medicidon se memorizay el sistema
de palpacién retrocede posiciondndose en el punto de partida.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpaciéon dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,
la aproximacion al punto de medicién se realiza dos veces y se
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las
mediciones es superior a la desviacion méaxima WE, la ejecucién del
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro

R Tipo de correccion:

1: Correccién de herramienta DX/DZ para herramienta de
torneado o correccion aditiva
2: Herramienta de punzonado Dx/DS
4: Herramienta de fresado DD
D  Eje de medicion: Eje con el que debe realizarse la medicién

K Recorrido de medicién incremental con direccién (signo):
Recorrido de medicién maximo para el proceso de palpacion. El
signo determina la direccion de palpacion.

AC Valor nominal posicién de destino: Coordenadas del punto de
palpacion

BD Tolerancia +/-: Rango para el resultado de la medicion, en el que
no se puede realizar ninguna correccion

WT Numero de correccién T o G149:

T: Herramienta en la posicién de revolver T para corregir la
diferencia con respecto al valor nominal

G149: Correccion aditiva D9xx para corregir la diferencia con
respecto al valor nominal (Unicamente es posible con tipo de
correccion R =1)

E  Valor de correccion maximo para la correccion de la herramienta

WE Desviacién maxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacion
y vigilar la dispersion del valor de medicion

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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de la herramienta
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Tipo retraccién

0: Sin: Posicionar el sistema de palpacién Unicamente
retrocediendo hasta el punto de partida, si el sistema de
palpacion se habia desviado

1: automaticamente: Posicionar siempre el sistema de
palpacion retrocediendo hasta el punto de partida

Evaluacién de errores

0: Programa: no interrumpir el programa, no emitir aviso de
error

1: automaticamente: Interrumpir la ejecucién del programa y
emitir un aviso de error si dentro del curso del recorrido de
medicion el sistema de palpacion no se ha desviado
Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicién de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducira al avance de la tabla del sistema de
palpacion.
Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funcion dependiente de la maquina)

PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estandar: Obtener los valores de medicién mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (NiUmeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)

Ciclos de la sonda de palpacion



Medicion de un punto, punto cero G771

El ciclo G771 mide con el eje de maquina programado en la direccién
indicada. En el caso de que se haya superado el valor de tolerancia
definido en la tabla, el ciclo memoriza la desviacién obtenida como un
desplazamiento del punto cero El resultado de la medicion se
memoriza adicionalmente en la variable #i99 (Véase "Ciclos de
palpacion para el funcionamiento automatico" en la pagina 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacién se desplaza desde la posicion actual, con el eje
de medicién definido, en direccién hacia el punto de mediciéon. Cuando
el palpador toca la pieza, el valor de medicién se memorizay el sistema
de palpacién retrocede posiciondndose en el punto de partida.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,
la aproximacion al punto de medicion se realiza dos veces y se
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las
mediciones es superior a la desviacién maxima WE, la ejecucion del
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro

R  Tipo de desplazamiento del punto cero:

1: Activar tabla y desplazamiento del punto cero G152 y
memorizar ademas en la tabla de punto cero. El
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso
después de ejecutarse el programa.

2: con G59 activar el desplazamiento del punto cero para la
ulterior ejecucion del programa. Tras la ejecucion del
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar
activo
D  Eje de medicion: Eje con el que debe realizarse la mediciéon
K Recorrido de medicién incremental con direccién (signo):
Recorrido de medicién maximo para el proceso de palpacion. El
signo determina la direccion de palpacion.
AC Valor nominal posicién de destino: Coordenadas del punto de
palpacion
BD Tolerancia +/-: Rango para el resultado de la medicion, en el que
no se puede realizar ninguna correccion
WE Desviacidon méxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacién
y vigilar la dispersion del valor de medicién
F  Avance de medicion: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se empleara el avance de medicion de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducird al avance de la tabla del sistema de
palpacion.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: Medicion de un punto G771 Correccion

de la herramienta

MECANIZADO

N3 G771 R1 D0 K20 ACO BD0.2 Q0 PO HO
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Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funciéon dependiente de la maquina)

PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estandar: Obtener los valores de medicién mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)
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Punto cero eje C simple G772

El ciclo G772 mide con el eje C en la direccién indicada. En el caso de
que se haya superado el valor de tolerancia definido en la tabla, el ciclo
memoriza la desviacién obtenida como un desplazamiento del punto
cero El resultado de la medicidon se memoriza adicionalmente en la
variable #i99 (Véase "Ciclos de palpacién para el funcionamiento
automatico" en la pagina 467.).

Desarrollo del ciclo

Partiendo de la posicién actual, el elemento a palpar se mueve
mediante un giro del eje C en la direccion del sistema de palpacion.
Cuando la pieza toca el palpador, el valor de medicién se memoriza y
la pieza se reposiciona.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpaciéon dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,
la aproximacion al punto de medicion se realiza dos veces y se
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las
mediciones es superior a la desviacidén maxima WE, la ejecucion del
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro

R  Tipo de desplazamiento del punto cero:

1: Activar tabla y G152: Desplazamiento del punto ceroy
memorizar ademas en la tabla de punto cero. El
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso
después de ejecutarse el programa.

2: con G152 activar el desplazamiento del punto cero para la
ulterior ejecucion del programa. Tras la ejecucion del
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar
activo
C  Recorrido de medicién incremental con direccion: Recorrido de
medicién del eje C (en grados) partiendo de la posicion actual. El
signo determina la direcciéon de palpacion.
AC Valor nominal posicién de destino: Coordenada absoluta del
punto de palpacion en grados
BD Tolerancia +/-: Rango (en grados) para el resultado de la
medicién, en el que no se puede realizar ninguna correccion
KC Offset de correccioén: Valor de correccion adicional que se ahade
al resultado del punto cero
WE Desviacién méaxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpaciéon
y vigilar la dispersion del valor de medicion
F  Avance de medicion: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicién de
la tabla del sistema de palpacién. En el caso de que el avance de
medicioén F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducird al avance de la tabla del sistema de
palpacion.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funciéon dependiente de la maquina)

PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estandar: Obtener los valores de medicién mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)
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Punto cero eje C centro del objeto G773

El ciclo G773 mide con el eje C un elemento de dos lados opuestos y
pone el centro del elemento en una posicion preestablecida. El
resultado de la medicién se memoriza adicionalmente en la variable
#i99 (Véase "Ciclos de palpacion para el funcionamiento automatico"
en la pagina 467.).

Desarrollo del ciclo

Partiendo de la posicidon actual, el elemento a palpar se mueve
mediante un giro del eje C en la direccion del sistema de palpacién.
Cuando la pieza toca el palpador, el valor de medicién se memoriza y
la pieza se reposiciona. A continuacion se posiciona previamente el
sistema de palpacion para el proceso de palpacion opuesto. Una vez
obtenido el segundo valor de medicién, el ciclo calcula el valor medio
de las dos mediciones y establece un desplazamiento del punto cero
en el eje C. La posicion tedrica AC definida en el ciclo estd entonces en
el centro del elemento palpado.

L4

5.2 Ciclos del sistema de palpacion para la medicion de un punto

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha Beispiel: Medicion de un punto G773 eje C
alcanzado ningun punto de palpacion dentro del curso de un recorrido  elemento central

de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,

la aproximacion a cada punto de medicién se realiza dos veces y el

valor medio se memoriza como resultado. Si la diferencia entre las MECANIZADO

mediciones es superior a la desviacion maxima WE, la ejecucion del .
programa se interrumpe o se indica un aviso de error. N3 G773 R1 C20 E0 RB20 RC45 AC30 BD0.2 Q0
Parametro PO HO

R  Tipo de desplazamiento del punto cero:

1: Activar tabla y G152: Desplazamiento del punto ceroy
memorizar ademas en la tabla de punto cero. El
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso
después de ejecutarse el programa.

2: con G152 activar el desplazamiento del punto cero para la
ulterior ejecucién del programa. Tras la ejecucion del
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar
activo
C  Recorrido de mediciéon incremental con direccién: Recorrido de
medicién del eje C (en grados) partiendo de la posicion actual. El
signo determina la direccién de palpacion.
E  Eje de contorneo: Eje que se posiciona retrocediendo RB para
contornear el elemento
RB Decalaje en direccion de contorneo: Valor de retroceso en el eje
de contorneo E para el posicionamiento previo para la siguiente
posicién de palpacion
RC Decalaje de angulo C: Diferencia en el eje C entre la primera y la
segunda posicion de medicion
AC Valor nominal posicion de destino: Coordenada absoluta del
punto de palpacion en grados
BD Tolerancia +/-: Rango (en grados) para el resultado de la
medicién, en el que no se puede realizar ninguna correcciéon
KC Offset de correccién: Valor de correccién adicional que se afade
al resultado del punto cero
WE Desviacién méxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpaciéon
y vigilar la dispersion del valor de medicién
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Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se empleara el avance de medicion de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducird al avance de la tabla del sistema de
palpacion.

Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacién en la direccion de
palpacién programada (funciéon dependiente de la maquina)

PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicién
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estandar: Obtener los valores de medicion mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)
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5.3 Ciclos del sistema de palpacion
para la medicion de dos puntos

Medicion de dos puntos G18 plan G775

El ciclo G775 mide dos puntos opuestos en el plano X/Z con eleje de
medicion X. En el caso de que se sobrepasen los valores de tolerancia
definidos en el ciclo, el ciclo memoriza la desviacién obtenida, o bien
como correccién de la herramienta o bien como correccién aditiva El
resultado de la medicidon se memoriza adicionalmente en la variable
#199 (Véase "Ciclos de palpacién para el funcionamiento automatico"
en la pagina 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacién se desplaza desde la posicion actual, con el eje
de medicién definido, en direccién hacia el punto de mediciéon. Cuando
el palpador toca la pieza, el valor de medicidon se memorizay el sistema
de palpacién retrocede posiciondndose en el punto de partida. Para el
posicionamiento previo para la segunda mediciéon, primeramente el
ciclo desplaza el sistema palpador en la direccion de contorneo RBy a
continuacion el desplazamiento en la direcciéon de medicion RC. El ciclo
ejecuta el segundo proceso de palpacién en la direccidn opuesta,
memoriza el resultado y posiciona el sistema de palpacion con el eje
de contorneo retrocediendo el valor de contorneo.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,
la aproximacion a los puntos de medicion se realiza respectivamente
dos veces y el valor medio se memoriza como resultado. Si la
diferencia entre las mediciones es superior a la desviacidon méaxima WE,

la ejecucion del programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro .
R  Tipo de correccion:

1: Correccién de herramienta DX/DZ para herramienta de
torneado o correccion aditiva

2: Herramienta de punzonado Dx/DS

3: Herramienta de fresado DX/DD

4: Herramienta de fresado DD

K Recorrido de medicion incremental con direccion (signo):
Recorrido de medicién maximo para el proceso de palpacion. El
signo determina la direccién de palpacion.

E  Eje de contorneo: Seleccién del eje para el movimiento de
retroceso entre las posiciones de palpacién:

0:eje”Z
2:ejeY
RB Desplazamiento direccion de contorneo: Distancia

RC Desplazamiento X: Distancia para el posicionamiento previo
antes de la segunda medicion

XE Valor nominal posicién de destino X: Coordenadas absolutas del
punto de palpacion

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Beispiel: Medicion de dos puntos G775 Correccion
de la herramienta

MECANIZADO

N3 G775 R1 K20 E1 XE30 BD0.2 X40 BE0.3
WT5 Q0 PO HO
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Parametro

BD

X

BE:

AT

FP
WE

AN

Tolerancia +/-: Rango para el primer resultado de la medicién, en
el que no se realiza ninguna correccion

Anchura nominal X: Coordenadas para la segunda posicién de
palpacion

Tolerancia anchura +/-: Rango para el segundo resultado de la
medicién, en el que no se realiza ninguna correccion

Numero de correccién T o G149 primer canto de medicion:

T: Herramienta en la posicién de revolver T para corregir la
diferencia con respecto al valor nominal

G149: Correccion aditiva D9xx para corregir la diferencia con
respecto al valor nominal (Unicamente es posible con tipo de
correccion R =1)

Numero de correccion T o G149 segundo canto de medicion:

T: Herramienta en la posicién de revolver T para corregir la
diferencia con respecto al valor nominal

G149: Correccién aditiva D9xx para corregir la diferencia con
respecto al valor nominal (Unicamente es posible con tipo de
correccion R =1)
Correccién maxima admisible
Desviacion maxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacién
y vigilar la dispersién del valor de medicion
Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicién de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducira al avance de la tabla del sistema de
palpacion.
Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacion programada (funcion dependiente de la maquina)
PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la mediciéon
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicion
INPUT en lugar de medicion

0: Estandar: Obtener los valores de medicion mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)

primera medicién y el valor de correccién AT del resultado

@ El ciclo calcula el valor de correcciéon WT del resultado de la
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Medicion de dos puntos G18 longitudinal G776

El ciclo G776 mide dos puntos opuestos en el plano X/Z con eleje de
medicion Z. En el caso de que se sobrepasen los valores de tolerancia
definidos en el ciclo, el ciclo memoriza la desviacién obtenida, o bien
como correccion de la herramienta o bien como correcciéon aditiva El
resultado de la medicidon se memoriza adicionalmente en la variable
#i99 (Véase "Ciclos de palpacién para el funcionamiento automatico"
en la pagina 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacion se desplaza desde la posicién actual, con el eje
de medicién definido, en direccién hacia el punto de medicién. Cuando
el palpador toca la pieza, el valor de medicidon se memorizay el sistema
de palpacién retrocede posicionandose en el punto de partida. Para el
posicionamiento previo para la segunda medicion, primeramente el
ciclo desplaza el sistema palpador en la direcciéon de contorneo RBy a
continuacién el desplazamiento en la direccién de medicién RC. El ciclo
ejecuta el segundo proceso de palpacién en la direccidn opuesta,
memoriza el resultado y posiciona el sistema de palpacion con el eje
de contorneo retrocediendo el valor de contorneo.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,
la aproximacion a los puntos de mediciéon se realiza respectivamente
dos veces y el valor medio se memoriza como resultado. Si la
diferencia entre las mediciones es superior a la desviacidon méaxima WE,

la ejecucion del programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro .
R  Tipo de correccién:

1: Correccién de herramienta DX/DZ para herramienta de
torneado o correccion aditiva

2: Herramienta de punzonado Dx/DS

3: Herramienta de fresado DX/DD

4: Herramienta de fresado DD

K Recorrido de medicién incremental con direccién (signo):
Recorrido de medicidon maximo para el proceso de palpacion. El
signo determina la direccién de palpacion.

E  Eje de contorneo: Seleccién del eje para el movimiento de
retroceso entre las posiciones de palpacion:

0:eje X
2:ejeY
RB Desplazamiento direccion de contorneo: Distancia
RC Desplazamiento Z: Distancia para el posicionamiento previo
antes de la segunda medicion
ZE Valor nominal posiciéon de destino Z: Coordenadas absolutas del
punto de palpacion
BD Tolerancia +/-: Rango para el primer resultado de la medicion, en
el que no se realiza ninguna correccion
Z  Anchura nominal Z: Coordenadas para la segunda posicién de
palpacion

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Beispiel: Medicion de dos puntos G776 Correccion
de la herramienta

MECANIZADO

N3 G776 R1 K20 E1 ZE30 BD0.2 Z40 BE0.3
WT5 Q0 PO HO
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Parametro
BE: Tolerancia anchura +/-: Rango para el segundo resultado de la

WT

AT

FP
WE

AN

medicién, en el que no se realiza ninguna correccion
Numero de correccion T o 6149 primer canto de medicion:

T: Herramienta en la posicién de revolver T para corregir la
diferencia con respecto al valor nominal
G149: Correccién aditiva D9xx para corregir la diferencia con
respecto al valor nominal (Unicamente es posible con tipo de
correccion R =1)

Numero de correccion T o G149 segundo canto de medicion:

T: Herramienta en la posicion de revolver T para corregir la
diferencia con respecto al valor nominal
G149: Correccién aditiva D9xx para corregir la diferencia con
respecto al valor nominal (Unicamente es posible con tipo de
correccion R =1)
Correccién maxima admisible
Desviacion méxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacién
y vigilar la dispersion del valor de medicion
Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Si no
se introduce ningun valor, se empleara el avance de medicion de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacioén, se reducird al avance de la tabla del sistema de
palpacion.
Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funciéon dependiente de la maquina)
PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicién
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estandar: Obtener los valores de medicion mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpacién en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)

primera medicién y el valor de correccion AT del resultado

@ El ciclo calcula el valor de correcciéon WT del resultado de la

480

de la segunda medicion
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Medicion de dos puntos G17 longitudinal G777

El ciclo G777 mide dos puntos opuestos en el plano X/Y con el eje de
medicion Y. En el caso de que se sobrepasen los valores de tolerancia
definidos en el ciclo, el ciclo memoriza la desviacién obtenida, o bien
como correccion de la herramienta o bien como correcciéon aditiva El
resultado de la medicidon se memoriza adicionalmente en la variable
#i99 (Véase "Ciclos de palpacién para el funcionamiento automatico”
en la pagina 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacion se desplaza desde la posicién actual, con el eje
de medicién definido, en direccién hacia el punto de medicién. Cuando
el palpador toca la pieza, el valor de medicidon se memorizay el sistema
de palpacién retrocede posicionandose en el punto de partida. Para el
posicionamiento previo para la segunda medicion, primeramente el
ciclo desplaza el sistema palpador en la direcciéon de contorneo RBy a
continuacién el desplazamiento en la direccién de medicién RC. El ciclo
ejecuta el segundo proceso de palpacién en la direccidn opuesta,
memoriza el resultado y posiciona el sistema de palpacion con el eje
de contorneo retrocediendo el valor de contorneo.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,
la aproximacion a los puntos de mediciéon se realiza respectivamente
dos veces y el valor medio se memoriza como resultado. Si la
diferencia entre las mediciones es superior a la desviacidon méaxima WE,

la ejecucion del programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro .
R  Tipo de correccién:

1: Correccién de herramienta DX/DZ para herramienta de
torneado o correccion aditiva
2: Herramienta de punzonado Dx/DS
3: Herramienta de fresado DX/DD
4: Herramienta de fresado DD
K Recorrido de medicién incremental con direccién (signo):
Recorrido de medicidon maximo para el proceso de palpacion. El
signo determina la direccién de palpacion.
RB Decalaje en la direccion de contorneo: Distancia en la direccion
de contorneo X
RC Decalaje Z: Distancia para el posicionamiento previo antes de la
segunda medicion
YE Valor nominal posicion de destino Z: Coordenadas absolutas del
punto de palpacion
BD Tolerancia +/-: Rango para el primer resultado de la medicién, en
el que no se realiza ninguna correccion
Y  Anchura nominal Z: Coordenadas para la segunda posicién de
palpacion
BE: Tolerancia anchura +/-: Rango para el segundo resultado de la
medicién, en el que no se realiza ninguna correccion

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: Medicion de dos puntos G777 Correccion
de la herramienta

MECANIZADO

N3 G777 R1 K20 YE10 BD0.2 Y40 BE0.3 WT5
Q0 PO HO
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Parametro

WT

AT

FP
WE

F

AN

Numero de correccién T o 6149 primer canto de medicion:

T: Herramienta en la posicién de revolver T para corregir la
diferencia con respecto al valor nominal
G149: Correccion aditiva D9xx para corregir la diferencia con
respecto al valor nominal (Unicamente es posible con tipo de
correccion R =1)

Numero de correccion T o G149 segundo canto de medicion:

T: Herramienta en la posicién de revolver T para corregir la
diferencia con respecto al valor nominal
G149: Correccién aditiva D9xx para corregir la diferencia con
respecto al valor nominal (Unicamente es posible con tipo de
correccion R =1)
Correccién maxima admisible
Desviacion maxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacion
y vigilar la dispersién del valor de medicion
Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicién de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducird al avance de la tabla del sistema de
palpacion.
Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funcion dependiente de la maquina)
PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estandar: Obtener los valores de medicion mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)

primera medicién y el valor de correccién AT del resultado

@ El ciclo calcula el valor de correccién WT del resultado de la

482

de la segunda mediciéon
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Medicion de dos puntos G19 longitudinal G778

El ciclo G778 mide dos puntos opuestos en el plano Y/Z con el eje de
medicion Y. En el caso de que se sobrepasen los valores de tolerancia
definidos en el ciclo, el ciclo memoriza la desviacién obtenida, o bien
como correccion de la herramienta o bien como correcciéon aditiva El
resultado de la medicidon se memoriza adicionalmente en la variable
#i99 (Véase "Ciclos de palpacién para el funcionamiento automatico"
en la pagina 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacion se desplaza desde la posicién actual, con el eje
de medicién definido, en direccién hacia el punto de medicién. Cuando
el palpador toca la pieza, el valor de medicidon se memorizay el sistema
de palpacién retrocede posicionandose en el punto de partida. Para el
posicionamiento previo para la segunda medicion, primeramente el
ciclo desplaza el sistema palpador en la direcciéon de contorneo RBy a
continuacién el desplazamiento en la direccién de medicién RC. El ciclo
ejecuta el segundo proceso de palpacién en la direccidn opuesta,
memoriza el resultado y posiciona el sistema de palpacion con el eje
de contorneo retrocediendo el valor de contorneo.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,
la aproximacion a los puntos de mediciéon se realiza respectivamente
dos veces y el valor medio se memoriza como resultado. Si la
diferencia entre las mediciones es superior a la desviacidon méaxima WE,

la ejecucion del programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro .
R  Tipo de correccién:

1: Correccién de herramienta DX/DZ para herramienta de
torneado o correccion aditiva
2: Herramienta de punzonado Dx/DS
3: Herramienta de fresado DX/DD
4: Herramienta de fresado DD
K Recorrido de medicién incremental con direccién (signo):
Recorrido de medicidon maximo para el proceso de palpacion. El
signo determina la direccién de palpacion.
RB Decalaje en la direccion de contorneo: Distancia en la direccion
de contorneo X
RC Decalaje Y: Distancia para el posicionamiento previo antes de la
segunda medicion
ZE  Valor nominal posicion de destino Z: Coordenadas absolutas del
punto de palpacion
BD Tolerancia +/-: Rango para el primer resultado de la medicién, en
el que no se realiza ninguna correccion
Z  Anchura nominal Y: Coordenadas para la segunda posicién de
palpacion
BE: Tolerancia anchura +/-: Rango para el segundo resultado de la
medicién, en el que no se realiza ninguna correccién

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: Medicion de dos puntos G778 Correccion
de la herramienta

MECANIZADO

N3 G778 R1 K20 YE30 BD0.2 Y40 BE0.3 WT5
Q0 PO HO

483

L4

5.3 Ciclos del sistema de palpacion para la medicion de dos puntos



de dos puntos

icion

5.3 Ciclos del sistema de palpacion para la med

Parametro

WT

AT

FP
WE

F

AN

Numero de correccién T o 6149 primer canto de medicion:

T: Herramienta en la posicién de revolver T para corregir la
diferencia con respecto al valor nominal
G149: Correccion aditiva D9xx para corregir la diferencia con
respecto al valor nominal (Unicamente es posible con tipo de
correccion R =1)

Numero de correccion T o G149 segundo canto de medicion:

T: Herramienta en la posicién de revolver T para corregir la
diferencia con respecto al valor nominal
G149: Correccién aditiva D9xx para corregir la diferencia con
respecto al valor nominal (Unicamente es posible con tipo de
correccion R =1)
Correccién maxima admisible
Desviacion maxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacion
y vigilar la dispersién del valor de medicion
Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicién de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducird al avance de la tabla del sistema de
palpacion.
Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funcion dependiente de la maquina)
PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estandar: Obtener los valores de medicion mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)

primera medicién y el valor de correccién AT del resultado

@ El ciclo calcula el valor de correccién WT del resultado de la
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5.4 Calibracion del sistema de
palpacion

Calibrar sistema de palpacion estandar G747

El ciclo G747 mide con el eje programado y calcula, en funcién del
método de calibracién seleccionado, la escala de reduccién del
sistema de palpacion o el didmetro de la esfera. En el caso de que se
sobrepasen los valores de tolerancia definidos en el ciclo, el ciclo
corrige los datos del sistema de palpacién. El resultado de la medicién
se memoriza adicionalmente en la variable #i99 (Véase "Ciclos de
palpacion para el funcionamiento automatico" en la pagina 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacién se desplaza desde la posicion actual, con el eje
de medicién definido, en direccién hacia el punto de mediciéon. Cuando
el palpador toca la pieza, el valor de medicidon se memorizay el sistema
de palpacién retrocede posicionandose en el punto de partida.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,
la aproximacion al punto de medicion se realiza dos veces y se
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las
mediciones es superior a la desviacion méxima WE, la ejecucion del
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro
R Método de calibracién:

0: Modificar el diametro de la esfera
1: Modificar la medida de ajuste
Eje de medicién: Eje con el que debe realizarse la medicion

Recorrido de medicién incremental con direccién (signo):

Recorrido de medicién maximo para el proceso de palpacion. El

signo determina la direccién de palpacion.

AC Valor nominal posicion de destino: Coordenadas del punto de
palpacion

BD Tolerancia +/-: Rango para el resultado de la medicion, en el que
no se puede realizar ninguna correccion

WE Desviacidon méxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacién
y vigilar la dispersion del valor de medicion

F  Avance de medicion: Avance para el proceso de palpacién. Sino

se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicién de

la tabla del sistema de palpacién. En el caso de que el avance de

medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de

palpacion, se reducira al avance de la tabla del sistema de

palpacion.

~ O
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Beispiel: Calibrar sistema de palpaciéon G747

MECANIZADO
N3 G747 R1 K20 AC10 BD0.2 Q0 P0 HO
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5.4 Calibracion del sistema de palpacion

Parametro

Q Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funcion dependiente de la maquina)

P PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
H  INPUT en lugar de medicién

0: Estandar: Obtener los valores de medicién mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
AN Ne@de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)

Calibrar palpador de medicion dos puntos G748

El ciclo G748 mide dos puntos opuestos y calcula la escala de
reduccion del sistema de palpacion y el didmetro de la esfera. En el
caso de que se sobrepasen los valores de tolerancia definidos en el
ciclo, el ciclo corrige los datos del sistema de palpacion. El resultado
de la medicion se memoriza adicionalmente en la variable #i199 (Véase
"Ciclos de palpacion para el funcionamiento automatico” en la pagina
467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacién se desplaza desde la posicion actual, con el eje
de medicién definido, en direccién hacia el punto de medicién. Cuando
el palpador toca la pieza, el valor de medicidon se memorizay el sistema
de palpacién retrocede posicionandose en el punto de partida. Para el
posicionamiento previo para la segunda medicién, primeramente el
ciclo desplaza el sistema palpador en la direccion de contorneo RBy a
continuacién el desplazamiento en la direccion de medicién RC. El ciclo
ejecuta el segundo proceso de palpacion en la direccion opuesta y
memoriza el resultado.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacién no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,
la aproximacién a los puntos de medicién se realiza respectivamente
dos veces vy el valor medio se memoriza como resultado. Si la
diferencia entre las mediciones es superior a la desviacion maxima WE,

la ejecucion del programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro

K Recorrido de medicién incremental con direccién (signo):
Recorrido de medicién maximo para el proceso de palpacion. El
signo determina la direccién de palpacion.

RB Desplazamiento direcciéon de contorneo: Distancia

RC Decalaje direccion de medicion: Distancia para el
posicionamiento previo antes de la segunda medicion

AC Valor nominal posicion de destino: Coordenadas absolutas del
punto de palpacion

EC Anchura nominal: Coordenadas para la segunda posicién de
palpacion

486

Beispiel: Calibrar el palpador de medicion
mediante dos puntos G748

MECANIZADO
N3 G748 K20 AC10 EC33 Q0 P0 HO
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Parametro

BE:

WE

F

AN

Tolerancia anchura +/-: Rango para el segundo resultado de la
medicién, en el que no se realiza ninguna correccién

Desviacion maxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacion
y vigilar la dispersion del valor de medicion

Avance de medicion: Avance para el proceso de palpacion. Sino
se introduce ningun valor, se empleara el avance de medicién de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducird al avance de la tabla del sistema de
palpacion.

Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacién en la direccion de
palpacién programada (funciéon dependiente de la maquina)

PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion
0: Estandar: Obtener los valores de medicién mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpacion en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la

tabla "TNC:\table\messpro.mep" (NUmeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)
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5.5 Medir con ciclos de palpacion

Palpacion paralela al eje G764

El ciclo G764 mide con el eje programado y muestra los valores
obtenidos en la pantalla del control numérico. El resultado de la
medicion se memoriza adicionalmente en la variable #i99 (Véase
"Ciclos de palpacion para el funcionamiento automatico” en la pagina
467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacion se desplaza desde la posiciéon actual, con el eje
de medicién definido, en direccién hacia el punto de medicién. Cuando
el palpador toca la pieza, el valor de mediciéon se memorizay el sistema
de palpacion retrocede posicionandose en el punto de partida.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacién no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado.

Parametro
D

K

488

Eje de medicion: Eje con el que debe realizarse la medicién

Recorrido de medicién incremental con direccion (signo):
Recorrido de medicion méximo para el proceso de palpacion. El
signo determina la direccién de palpacién.

Tipo retraccion MECANIZADO
0: Sin: Posicionar el sistema de palpacién Unicamente N3 G764 D0 K20 V1 01 Q0 PO HO

retrocediendo hasta el punto de partida, si el sistema de
palpacion se habia desviado

1: automaticamente: Posicionar siempre el sistema de
palpacion retrocediendo hasta el punto de partida

Evaluacién de errores

Beispiel: G764 Palpacion paralela al eje

0: Programa: no interrumpir el programa, no emitir aviso de
error
1: automaticamente: Interrumpir la ejecucién del programa y
emitir un aviso de error si dentro del curso del recorrido de
medicién el sistema de palpacion no se ha desviado
Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicion de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducira al avance de la tabla del sistema de
palpacion.
Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacién en la direccion de
palpacién programada (funciéon dependiente de la maquina)

PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estandar: Obtener los valores de medicion mediante
palpacion

1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion

Ciclos de la sonda de palpacion @



Palpado eje C G765

El ciclo G765 mide con el eje C y muestra los valores obtenidos en la
pantalla del control. El resultado de la medicién se memoriza
adicionalmente en la variable #i99 (Véase "Ciclos de palpacién para el
funcionamiento automatico" en la pagina 467.).

Desarrollo del ciclo

Partiendo de la posicion actual, el elemento a palpar se mueve
mediante un giro del eje C en la direccion del sistema de palpacion.
Cuando la pieza toca el palpador, el valor de medicién se memoriza y
la pieza se reposiciona.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpaciéon dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado.
Parametro
Recorrido de medicion incremental con direccion: Recorrido de
medicion del eje C (en grados) partiendo de la posicién actual. El
signo determina la direccion de palpacion.

V  Tipo retraccién

0: Sin: Posicionar el sistema de palpacién Unicamente
retrocediendo hasta el punto de partida, si el sistema de
palpacion se habia desviado

1: automaticamente: Posicionar siempre el sistema de
palpacion retrocediendo hasta el punto de partida
O  Evaluacién de errores

0: Programa: no interrumpir el programa, no emitir aviso de
error

1: automaticamente: Interrumpir la ejecucién del programay
emitir un aviso de error si dentro del curso del recorrido de
medicidn el sistema de palpacion no se ha desviado

F  Avance de medicion: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicién de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducira al avance de la tabla del sistema de
palpacion.

Q  Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacioén, orientar el sistema de palpacion en la direcciéon de
palpacion programada (funcion dependiente de la maquina)

P PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion

1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
H INPUT en lugar de medicién

0: Estandar: Obtener los valores de medicidon mediante

palpacion

1: Test de PC: Simular el ciclo de palpacion en el puesto de

programacion

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: Palpado del eje C G765

MECANIZADO

N3 G765 C20 V1 01 ACO BD0.2 Q0 PO HO
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Palpado dos ejes G766

El ciclo G765 mide en el plano X/Z la posicién programada en el ciclo
y muestra los valores obtenidos en la pantalla del control numérico.
Ademas, en el parametro NF se puede fijar en qué variables se deben
memorizar los resultados de la medicién.

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacién se desplaza desde la posicion actual en
direccién al punto de medicién Cuando el palpador toca la pieza, el
valor de medicién se memoriza y el sistema de palpacion retrocede
posicionandose en el punto de partida.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacién no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado.

Parametro
Z  Punto de destino Z: Coordenada Z del punto de medicion

X Punto de destino X: Coordenada X del punto de medicién
V' Tipo retraccién

0: Sin: Posicionar el sistema de palpacién Unicamente
retrocediendo hasta el punto de partida, si el sistema de
palpacién se habia desviado

1: automaticamente: Posicionar siempre el sistema de
palpacién retrocediendo hasta el punto de partida
O  Evaluacién de errores

0: Programa: no interrumpir el programa, no emitir aviso de
error

1: automaticamente: Interrumpir la ejecucién del programa y
emitir un aviso de error si dentro del curso del recorrido de
medicion el sistema de palpacion no se ha desviado
F  Avance de medicidon: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicién de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducird al avance de la tabla del sistema de
palpacion.
Q Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funcion dependiente de la maquina)

P PRINT salidas
0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
H  INPUT en lugar de medicién
0: Estandar: Obtener los valores de medicion mediante
palpacion

1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion

490

Beispiel: G766 Palpar dos ejes en el plano X/Z

MECANIZADO
N3 G766 Z-5 X30 V1 01 AC0 BD0.2 Q0 PO HO

Ciclos de la sonda de palpacion @



Palpado dos ejes G768

El ciclo G765 mide en el plano Z/Y la posicién programada en el ciclo
y muestra los valores obtenidos en la pantalla del control numérico.
Ademas, en el pardametro NF se puede fijar en qué variables se deben
memorizar los resultados de la medicién.

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacién se desplaza desde la posicion actual en
direccién al punto de medicion Cuando el palpador toca la pieza, el
valor de medicién se memoriza y el sistema de palpacion retrocede
posicionandose en el punto de partida.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpaciéon dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado.

Parametro
Z  Punto de destino Z: Coordenada Z del punto de medicién

Y  Punto de destino Y: Coordenada Y del punto de medicién
V  Tipo retraccién

0: Sin: Posicionar el sistema de palpacién Unicamente
retrocediendo hasta el punto de partida, si el sistema de
palpacion se habfa desviado

1: automaticamente: Posicionar siempre el sistema de
palpacion retrocediendo hasta el punto de partida

O  Evaluacién de errores

0: Programa: no interrumpir el programa, no emitir aviso de
error

1: automaticamente: Interrumpir la ejecuciéon del programa y
emitir un aviso de error si dentro del curso del recorrido de
medicién el sistema de palpacion no se ha desviado

F Avance de medicion: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicién de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducird al avance de la tabla del sistema de
palpacion.

Q Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacion programada (funcion dependiente de la maquina)

NF  N¢de variable resultado: NUmero de la primera variable global en
la que se memoriza el resultado (ninguna introduccion = Variable
810 El segundo resultado de medicién se memorizara
automaticamente bajo el nimero correlativo siguiente.

P PRINT salidas
0: OFF: No mostrar los resultados de la mediciéon
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
H INPUT en lugar de medicién
0: Estandar: Obtener los valores de medicién mediante
palpacion

1: Test de PC: Simular el ciclo de palpacion en el puesto de
programacion

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Beispiel: G768 Palpado dos ejes en plano Z/Y

MECANIZADO
N3 G768 Z-5 Y10 V1 O1 ACO BD0.2 Q0 P0 HO
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Palpado dos ejes G769

El ciclo G769 mide en el plano X/Y la posicion programada en el ciclo
y muestra los valores obtenidos en la pantalla del control numérico.
Ademas, en el parametro NF se puede fijar en qué variables se deben
memorizar los resultados de la medicién. .

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacién se desplaza desde la posicion actual en
direccién al punto de medicién Cuando el palpador toca la pieza, el
valor de medicién se memoriza y el sistema de palpacion retrocede
posicionandose en el punto de partida.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacién no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado.

Parametro
X Punto de destino X: Coordenada X del punto de medicién

Y  Punto de destino Y: Coordenada Y del punto de medicién
V' Tipo retraccién

0: Sin: Posicionar el sistema de palpacién Unicamente
retrocediendo hasta el punto de partida, si el sistema de
palpacién se habia desviado

1: automaticamente: Posicionar siempre el sistema de
palpacién retrocediendo hasta el punto de partida

O  Evaluacién de errores

0: Programa: no interrumpir el programa, no emitir aviso de
error

1: automaticamente: Interrumpir la ejecucién del programa y
emitir un aviso de error si dentro del curso del recorrido de
medicién el sistema de palpacion no se ha desviado

F  Avance de medicidon: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicién de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducird al avance de la tabla del sistema de
palpacion.

Q Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funcion dependiente de la maquina)

NF N@de variable resultado: NUmero de la primera variable global en
la que se memoriza el resultado (ninguna introduccion = Variable
810). El segundo resultado de mediciéon se memorizara
automaticamente bajo el nimero correlativo siguiente.

P PRINT salidas
0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
H  INPUT en lugar de medicién
0: Estandar: Obtener los valores de medicion mediante
palpacion

1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion

492

Beispiel: G769 Palpar dos ejes en el plano X/Y

MECANIZADO
N3 G769 X25 Y10 V1 O1 ACO BD0.2 Q0 PO HO

Ciclos de la sonda de palpacion



5.6 Ciclos de busqueda

Buscar orificio C-Stirn G780

El ciclo G780 palpa varias veces con el eje Z el lado frontal de una
pieza. Antes de cada proceso de palpacién, el sistema de palpacion se
desplaza una distancia definida en el ciclo, hasta encontrar un taladro-
Opcionalmente, mediante dos procesos de palpacion en el taladro, el
ciclo obtiene el valor medio.

En el caso de que se haya superado el valor de tolerancia definido en
la tabla, el ciclo memoriza la desviaciéon obtenida como un
desplazamiento del punto cero El resultado de la medicion se
memoriza adicionalmente en la variable #i99.

E;sgultado Significado
< 999997 Resultado de la primera medicién
999999 La desviacién de los procesos de palpacion fue

superior a la desviacidon méxima WE programada en
el pardmetro

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacién se desplaza desde la posicién actual, con el eje
Z en direccién al punto de medicién. Cuando el palpador toca la pieza,
el valor de medicién se memoriza y el sistema de palpacion retrocede
posicionandose en el punto de partida. A continuacién, el ciclo hace
girar el eje C el &ngulo definido en el parémetro Cuadricula de
busqueda RC y ejecuta de nuevo un proceso de palpacion con el eje Z.
Este proceso se repite hasta que se encuentre un taladro En el taladro,
el ciclo ejecuta dos movimientos de palpacioén con el eje C, calcula el
punto central del taladro y pone el punto cero en el eje C.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicion indicado. Si se ha programado una desviacién méaxima WE,
la aproximacion al punto de medicion se realiza dos veces y se
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las
mediciones es superior a la desviacién maxima WE, la ejecucion del
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro
R Tipo de desplazamiento del punto cero:

1: Activar tabla y desplazamiento del punto cero G152 y
memorizar ademas en la tabla de punto cero. El
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso
después de ejecutarse el programa.

2: con G152 activar el desplazamiento del punto cero para la
ulterior ejecucién del programa. Tras la ejecucion del
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar
activo

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G780 Buscar orificio lado frontal C

MECANIZADO

5.6 Ciclos de busqueda

N3 G780 R1 D1 K2 CO RC101C20 ACO BD0.2 Q0

PO HO
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5.6 Ciclos de busqueda

Parametro

D

AC

BD

KC

WE

NF

AN

494

Resultado:

1: posicién: Poner el punto cero sin hallar el punto central del
taladro. No tiene lugar ninguin proceso de palpacién en el
taladro.

2: centro objeto: Antes de ponerse el punto cero, hallar el
centro del taladro mediante dos procesos de palpacién con el
eje C.
Recorrido de medicién incremental Z (signo): Recorrido de
medicién maximo para el proceso de palpacién. El signo
determina la direccion de palpacion.
Posicion inicial C: Posiciéon del eje C para el primer proceso de
palpacion
Cuadricula de busqueda Ci: Paso angular del eje C para los
siguientes procesos de palpacién
Numero de puntos: NUmero maximo de procesos de palpacion
Recorrido de medicion C: Recorrido de medicion del eje C (en
grados) partiendo de la posicién actual. El signo determina la
direccion de palpacion.
Valor nominal posicién de destino: Coordenada absoluta del
punto de palpacién en grados
Tolerancia +/-: Rango (en grados) para el resultado de la
medicién, en el que no se puede realizar ninguna correcciéon
Offset de correccion: Valor de correccién adicional que se anade
al resultado del punto cero
Desviacion maxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacién
y vigilar la dispersién del valor de medicion
Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicion de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducira al avance de la tabla del sistema de
palpacion.
Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funciéon dependiente de la maquina)
N¢ de variable resultado: NUumero de la primera variable global en
la que se memoriza el resultado (ninguna introduccion = Variable
810). El segundo resultado de medicidon se memorizara
automaticamente bajo el nimero correlativo siguiente.
PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estéandar: Obtener los valores de medicién mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)

Ciclos de la sonda de palpacion



Buscar orificio C-Mantel G781

El ciclo G780 palpa varias veces con el eje X la superficie de la
envoltura de una pieza. Antes de cada proceso de palpacién, el eje C
gira una distancia definida en el ciclo, hasta que se encuentre un
taladro. Opcionalmente, mediante dos procesos de palpacién en el
taladro, el ciclo obtiene el valor medio.

En el caso de que se haya superado el valor de tolerancia definido en
la tabla, el ciclo memoriza la desviacién obtenida como un
desplazamiento del punto cero El resultado de la medicion se
memoriza adicionalmente en la variable #i99.

Resultado

#i99 Significado
< 999997 Resultado de la primera medicion
999999 La desviacion de los procesos de palpacion fue

superior a la desviacidon méaxima WE programada en
el parametro

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacién se desplaza desde la posicion actual, con el eje
de medicién X en direccién al punto de medicion. Cuando el palpador
toca la pieza, el valor de medicion se memoriza y el sistema de
palpacion retrocede posicionandose en el punto de partida. A
continuacién, el ciclo hace girar el eje C el angulo definido en el
pardmetro Cuadricula de busqueda RC y ejecuta de nuevo un proceso
de palpacién con el eje X. Este proceso se repite hasta que se
encuentre un taladro En el taladro, el ciclo ejecuta dos movimientos de
palpacion con el eje C, calcula el punto central del taladro y pone el
punto cero en el eje C.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,
la aproximacion al punto de medicién se realiza dos veces y se
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las
mediciones es superior a la desviacién maxima WE, la ejecucion del
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro

R Tipo de desplazamiento del punto cero:

1: Activar tabla y desplazamiento del punto cero G152 y
memorizar ademas en la tabla de punto cero. El
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso
después de ejecutarse el programa.

2: con G152 activar el desplazamiento del punto cero para la
ulterior ejecucion del programa. Tras la ejecucion del
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar
activo

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G781 Buscar orificio lado frontal C

MECANIZADO

N3 G781 R1 D1 K2 CO RC10 1C20 AC0 BD0.2 Q0

PO HO

495
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5.6 Ciclos de busqueda

Parametro

D

AC

BD
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WE

AN
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Resultado:

1: posicién: Poner el punto cero sin hallar el punto central del
taladro. No tiene lugar ninguin proceso de palpacién en el
taladro.

2: centro objeto: Antes de ponerse el punto cero, hallar el
centro del taladro mediante dos procesos de palpacién con el
eje C.
Recorrido de medicién incremental X (signo): Recorrido de
medicién maximo para el proceso de palpacién. El signo
determina la direccion de palpacion.
Posicion inicial C: Posiciéon del eje C para el primer proceso de
palpacion
Cuadricula de busqueda Ci: Paso angular del eje C para los
siguientes procesos de palpacién
Numero de puntos: NUmero maximo de procesos de palpacion
Recorrido de medicion C: Recorrido de medicion del eje C (en
grados) partiendo de la posicién actual. El signo determina la
direccion de palpacion.
Valor nominal posicién de destino: Coordenada absoluta del
punto de palpacién en grados
Tolerancia +/-: Rango (en grados) para el resultado de la
medicién, en el que no se puede realizar ninguna correcciéon
Offset de correccion: Valor de correccién adicional que se anade
al resultado del punto cero
Desviacion maxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacién
y vigilar la dispersién del valor de medicion
Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicion de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducira al avance de la tabla del sistema de
palpacion.
Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funciéon dependiente de la maquina)
PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estéandar: Obtener los valores de medicién mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)

Ciclos de la sonda de palpacion



Buscar espiga C-Stirn G782

El ciclo G782 palpa varias veces con el eje Z el lado frontal de una
pieza. Antes de cada proceso de palpacion, el eje C se hace girar una
distancia definida en el ciclo, hasta que se encuentre una espiga.
Opcionalmente, mediante dos procesos de palpacion, el ciclo halla el
valor medio en el didmetro de la espiga.

En el caso de que se haya superado el valor de tolerancia definido en
la tabla, el ciclo memoriza la desviacién obtenida como un
desplazamiento del punto cero El resultado de la medicion se
memoriza adicionalmente en la variable #i99.

Resultado

#i99 Significado
< 999997 Resultado de la primera medicion
999999 La desviacion de los procesos de palpacion fue

superior a la desviacidon méaxima WE programada en
el parametro

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacién se desplaza desde la posicion actual, con el eje
de medicién X en direccién al punto de medicion. Cuando el palpador
toca la pieza, el valor de medicion se memoriza y el sistema de
palpacion retrocede posicionandose en el punto de partida. A
continuacién, el ciclo hace girar el eje C el angulo definido en el
pardmetro Cuadricula de busqueda RC y ejecuta de nuevo un proceso
de palpacién con el eje X. Este proceso se repite hasta que se
encuentre una espiga. En el diametro de la espiga, el ciclo ejecuta dos
movimientos de palpacién con el eje C, calcula el centro del taladro y
pone el punto cero en el eje C.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,
la aproximacion al punto de medicién se realiza dos veces y se
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las
mediciones es superior a la desviacién maxima WE, la ejecucion del
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro

R Tipo de desplazamiento del punto cero:

1: Activar tabla y desplazamiento del punto cero G152 y
memorizar ademas en la tabla de punto cero. El
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso
después de ejecutarse el programa.

2: con G152 activar el desplazamiento del punto cero para la
ulterior ejecucion del programa. Tras la ejecucion del
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar
activo

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: G782 Buscar espiga lado frontal C

MECANIZADO
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5.6 Ciclos de busqueda

Parametro

D
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Resultado:

1: posiciéon: Poner el punto cero sin hallar el punto central de
la espiga. No tiene lugar ningun proceso de palpacién en el
didmetro de la espiga.

2: centro objeto: Antes de ponerse el punto cero, hallar el
centro de la espiga mediante dos procesos de palpacion con
el eje C.
Recorrido de medicién incremental X (signo): Recorrido de
medicién maximo para el proceso de palpacién. El signo
determina la direccion de palpacion.
Posicion inicial C: Posiciéon del eje C para el primer proceso de
palpacion
Cuadricula de busqueda Ci: Paso angular del eje C para los
siguientes procesos de palpacién
Numero de puntos: NUmero maximo de procesos de palpacion
Recorrido de medicion C: Recorrido de medicion del eje C (en
grados) partiendo de la posicién actual. El signo determina la
direccion de palpacion.
Valor nominal posicién de destino: Coordenada absoluta del
punto de palpacién en grados
Tolerancia +/-: Rango (en grados) para el resultado de la
medicién, en el que no se puede realizar ninguna correcciéon
Offset de correccion: Valor de correccién adicional que se anade
al resultado del punto cero
Desviacion maxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacién
y vigilar la dispersién del valor de medicion
Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicion de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducira al avance de la tabla del sistema de
palpacion.
Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funciéon dependiente de la maquina)
PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estéandar: Obtener los valores de medicién mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)

Ciclos de la sonda de palpacion



Buscar espiga C-Mantel G783

El ciclo G783 palpa varias veces con el eje X el lado frontal de una
pieza. Antes de cada proceso de palpacién, el sistema de palpacion
desplaza una distancia definida en el ciclo, hasta que se encuentre una
espiga. Opcionalmente, mediante dos procesos de palpacién, el ciclo
halla el valor medio en el didmetro de la espiga.

En el caso de que se haya superado el valor de tolerancia definido en
la tabla, el ciclo memoriza la desviacién obtenida como un
desplazamiento del punto cero El resultado de la medicion se
memoriza adicionalmente en la variable #i99.

Resultado

#i99 Significado
< 999997 Resultado de la primera medicion
999999 La desviacion de los procesos de palpacion fue

superior a la desviacidon méaxima WE programada en
el parametro

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacién se desplaza desde la posicién actual, con el eje
Z en direccién al punto de medicién. Cuando el palpador toca la pieza,
el valor de medicién se memoriza y el sistema de palpacion retrocede
posicionédndose en el punto de partida. A continuacién, el ciclo hace
girar el eje C el &ngulo definido en el parametro Cuadricula de busqueda
RC y ejecuta de nuevo un proceso de palpacion con el eje Z. Este
proceso se repite hasta que se encuentre una espiga. En el didmetro
de la espiga, el ciclo ejecuta dos movimientos de palpacién con el eje
C, calcula el centro del taladro y pone el punto cero en el eje C.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,
la aproximacion al punto de medicion se realiza dos veces y se
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las
mediciones es superior a la desviacion méaxima WE, la ejecucién del
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro
R  Tipo de desplazamiento del punto cero:

1: Activar tabla y desplazamiento del punto cero G152y
memorizar ademas en la tabla de punto cero. El
desplazamiento del punto cero permanece activo incluso
después de ejecutarse el programa.

2: con G152 activar el desplazamiento del punto cero para la
ulterior ejecucién del programa. Tras la ejecucion del
programa, el desplazamiento del punto cero deja de estar
activo
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Beispiel: G783 Buscar espiga C-Mantel

MECANIZADO
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5.6 Ciclos de busqueda

Parametro

D

AC

BD

KC

WE

AN

500

Resultado:

1: posiciéon: Poner el punto cero sin hallar el punto central de
la espiga. No tiene lugar ningun proceso de palpacién en el
didmetro de la espiga.

2: centro objeto: Antes de ponerse el punto cero, hallar el
centro de la espiga mediante dos procesos de palpacion con
el eje C.
Recorrido de medicién incremental Z (signo): Recorrido de
medicién maximo para el proceso de palpacién. El signo
determina la direccion de palpacion.
Posicion inicial C: Posiciéon del eje C para el primer proceso de
palpacion
Cuadricula de busqueda Ci: Paso angular del eje C para los
siguientes procesos de palpacién
Numero de puntos: NUmero maximo de procesos de palpacion
Recorrido de medicion C: Recorrido de medicion del eje C (en
grados) partiendo de la posicién actual. El signo determina la
direccion de palpacion.
Valor nominal posicién de destino: Coordenada absoluta del
punto de palpacién en grados
Tolerancia +/-: Rango (en grados) para el resultado de la
medicién, en el que no se puede realizar ninguna correcciéon
Offset de correccion: Valor de correccién adicional que se anade
al resultado del punto cero
Desviacion maxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacién
y vigilar la dispersién del valor de medicion
Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicion de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducira al avance de la tabla del sistema de
palpacion.
Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funciéon dependiente de la maquina)
PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estéandar: Obtener los valores de medicién mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)

Ciclos de la sonda de palpacion



5.7 Medicion circulo L)
=

- - 7 r o
Medicion de circulo G785 %
Mediante tres procesos de palpacion en el plano programado, el ciclo c
G785 halla el centro del circulo y el didmetro e indica los valore Ne)
hallados en la pantalla del control. El resultado de la medicién se '6
memoriza adicionalmente en la variable #i199 (Véase "Ciclos de "
palpacion para el funcionamiento automatico" en la pagina 467.). -qc,
Desarrollo del ciclo E
El sistema de palpacién se desplaza desde la posicion actual, en el N
plano de medicién definido, en direccion al punto de medicién. Cuando I.D

el palpador toca la pieza, el valor de medicidon se memorizay el sistema
de palpacién retrocede posiciondndose en el punto de partida. Se
ejecutan otros dos procesos de palpacién con el paso angular definido.
En el caso de que se haya programado un didmetro inicialD, antes del
correspondiente proceso de medicion el ciclo posiciona el sistema
palpador sobre una trayectoria circular.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha

alcanzado ninguin punto de palpacion dentro del curso de un recorrido  Beispiel: G785 Medicion de circulo
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,

la aproximacion al punto de medicion se realiza dos veces y se

memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las MECANIZADO

mediciones es superior a la desviacion méaxima WE, la ejecucién del

programa se interrumpe o se indica un aviso de error. N3 G785 RO BRO K2 C0 RC60 10 JO Q0 PO HO
Parametro

R  Tipo de desplazamiento del punto cero:

0: Plano X/Y G17: Palpar circulo en plano X/Y

1: Plano Z/X G18: Palpar circulo en plano Z/X

2: Plano Y/Z G19: Palpar circulo en plano Y/Z
BR Interior / exterior

0: interior: palpar diametro interior
1: exterior: palpar didmetro exterior

K Recorrido de medicién incremental X (signo): Recorrido de
medicién maximo para el proceso de palpacion. El signo
determina la direccion de palpacion.

C  Angulo 1. Medicion: Angulo para el primer proceso de palpacion

RC Angulo incremental: Paso angular para los siguientes procesos
de palpacion

D  Diametro inicial: Diametro sobre el que el sistema de palpacién
se posiciona previamente antes de las mediciones.

WB Posicion direccion de aproximacion: Altura de medicion sobre la
que se posiciona el sistema de palpacion antes del proceso de
medicién Ninguna introduccién: El circulo se palpa partiendo de
la posicion actual.

| Centro del circulo eje 1: Posicidon nominal del centro del circulo
primer eje

J Centro del circulo eje 2: Posicién nominal del centro del circulo
segundo eje
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Desviacion méxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacién
y vigilar la dispersion del valor de medicién

Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicién de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducira al avance de la tabla del sistema de
palpacion.

Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacion en la direccién de
palpacién programada (funcion dependiente de la maquina)

N de variable resultado: NUumero de la primera variable global en
la que se memoriza el resultado (ninguna introduccion = Variable
810). El segundo resultado de medicion se memorizara
automaticamente bajo el nimero correlativo siguiente.

PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estandar: Obtener los valores de medicién mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (NiUmeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)

Ciclos de la sonda de palpacion



Determinacion del circulo parcial G786 o

=
El ciclo G786 determina el centro y el didametro de un circulo de orificio [T}
mediante la medicién de tres taladros y muestra los valores hallados =
en la pantalla del control. El resultado de la medicion se memoriza (&)
adicionalmente en la variable #i99 (Véase "Ciclos de palpacion para el c
funcionamiento automatico" en la pagina 467.). No)
Desarrollo del ciclo _2
El sistema de palpacién se desplaza desde la posicion actual, en el E®)
plano de medicién definido, en direccion al punto de medicién. Cuando )
el palpador toca la pieza, el valor de medicidon se memorizay el sistema E
de palpacién retrocede posiciondndose en el punto de partida. Se N
ejecutan otros dos procesos de palpacién con el paso angular definido. .
En el caso de que se haya programado un diametro inicialD, antes del Lo

correspondiente proceso de medicion el ciclo posiciona el sistema
palpador sobre una trayectoria circular.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacion no ha

alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido  Beispiel: G786 Determinacion del circulo parcial
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,

la aproximacion al punto de medicion se realiza dos veces y se

memo_riza el valor medio como resu_l?ado.,S? la diferenc_ia en’gr,e las MECANIZADO

mediciones es superior a la desviacidén maxima WE, la ejecucion del

programa se interrumpe o se indica un aviso de error. N3 G786 RO K8 10 JO D50 WS50.1 WC49.9
Parametro BD0.1 BE0.1 PO HO

R  Tipo de desplazamiento del punto cero:

0: Plano X/Y G17: Palpar circulo en plano X/Y
1: Plano Z/X G18: Palpar circulo en plano Z/X
2: Plano Y/Z G19: Palpar circulo en plano Y/Z

K Recorrido de medicién incremental: Recorrido de mediciéon
méximo para el proceso de mediciéon en los taladros.

C  Angulo 1. Taladro: Angulo para el primer proceso de palpacion
AC Angulo 22 Taladro: Angulo para el segundo proceso de palpacion
RC Angulo 32 Taladro: Angulo para el tercer proceso de palpacion

WB Posicién direccion de aproximacion: Altura de medicién sobre la
que se posiciona el sistema de palpacion antes del proceso de
medicién Ninguna introduccion: El taladro se palpa partiendo de
la posicion actual.

| Centro del circulo parcial eje 1: Posicién nominal del centro del
circulo parcial primer eje

J Centro del circulo parcial eje 2: Posicidon nominal del centro del
circulo parcial segundo eje

D  Diametro nominal: Diametro sobre el que el sistema de
palpacion se posiciona previamente antes de las mediciones.

WS Medida méxima didmetro circulo parcial
WC Medida minima didmetro circulo parcial
BD Tolerancia centro primer eje

BE: Tolerancia centro segundo eje

WE Desviacién maxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacion
y vigilar la dispersion del valor de medicién
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Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se empleara el avance de medicion de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducird al avance de la tabla del sistema de
palpacion.

Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacién en la direccion de
palpacién programada (funciéon dependiente de la maquina)

N¢ de variable resultado: NUumero de la primera variable global en
la que se memoriza el resultado (ninguna introduccién = Variable
810). El segundo resultado de medicion se memorizara
automaticamente bajo el nimero correlativo siguiente.

PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicion

1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estandar: Obtener los valores de medicion mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpacion en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)

Ciclos de la sonda de palpacion



5.8 Maedir angulo

Medicion de angulo G787

El ciclo G787 ejecuta dos procesos de palpacion en la direccion
programada y calcula el angulo. En el caso de que se haya
sobrepasado el valor de tolerancia definido, el ciclo memoriza la
desviacion hallada para una siguiente compensacion de rectificacion.
A continuacion, programar el ciclo G788 para activar la compensacion
de rectificacién. El resultado de la mediciéon se memoriza
adicionalmente en la variable #i99 (Véase "Ciclos de palpacién para el
funcionamiento automatico" en la pagina 467.).

Desarrollo del ciclo

El sistema de palpacion se desplaza desde la posicién actual, con el eje
de medicién definido, en direccién hacia el punto de medicién. Cuando
el palpador toca la pieza, el valor de medicidon se memorizay el sistema
de palpacién se reposiciona. A continuacion, el sistema palpador se
posiciona previamente para la segunda medicion y se palpa la pieza.

El control emite un aviso de error si el sistema de palpacién no ha
alcanzado ningun punto de palpacién dentro del curso de un recorrido
de medicién indicado. Si se ha programado una desviacién maxima WE,
la aproximacion al punto de medicion se realiza dos veces y se
memoriza el valor medio como resultado. Si la diferencia entre las
mediciones es superior a la desviacion méaxima WE, la ejecucién del
programa se interrumpe o se indica un aviso de error.

Parametro .
R Interpretacién:
1: Preparar la correccion de la herramienta y la compensacion
de rectificacion:
2: Preparar la compensacion de rectificacion:
3: Salida de angulo:
D  Direcciones:

0: Medir X, desplazamiento Z
: Medir Y, desplazamiento Z
: Medir Z, desplazamiento X
: Medir Y, desplazamiento X
: Medir Z, desplazamiento Y
5: Medir X, desplazamiento Y

K Recorrido de medicién incremental X (signo): Recorrido de
medicién maximo para el proceso de palpacién. El signo
determina la direccion de palpacién.

WS Posicion del primer punto de medicion

WC Posiciéon del segundo punto de medicion

AC Angulo nominal de la superficie medida

BE: Tolerancia angulo +/-: Rango (en grados) para el resultado de la
medicién, en el que no se puede realizar ninguna correccion

RC Posicion de destino primera medicion: Valor nominal del primer
punto de medicion

A W N -
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Beispiel: G787 Medicion del angulo

MECANIZADO

ir angulo

5.8 Med

N3 G787 R1 D0 BR0O K2 WS-2 WC15 AC170 BE1

RC0 BD0.2 WT3 Q0 PO HO

- @



ir angulo

5.8 Med

Parametro

BD

WT

FP
WE

NF

AN

506

Tolerancia primera medicion +/-: Rango para el primer resultado
de la medicién, en el que no se realiza ninguna correccion

Numero de correccion T o 6149 primer canto de medicion:

T: Herramienta en la posicién de revolver T para corregir la
diferencia con respecto al valor nominal

G149: Correccién aditiva D9xx para corregir la diferencia con
respecto al valor nominal (Unicamente es posible con tipo de
correccion R =1)

Correccién maxima admisible

Desviacidon maxima: Ejecutar dos veces el proceso de palpacién
y vigilar la dispersién del valor de medicion

Avance de medicién: Avance para el proceso de palpacién. Sino
se introduce ningun valor, se emplearéa el avance de medicion de
la tabla del sistema de palpacion. En el caso de que el avance de
medicién F introducido sea superior al de la tabla del sistema de
palpacion, se reducira al avance de la tabla del sistema de
palpacion.

Orientacion de la herramienta: Antes de cada proceso de
palpacion, orientar el sistema de palpacién en la direccion de
palpacién programada (funciéon dependiente de la maquina)

N¢ de variable resultado: NUumero de la primera variable global en
la que se memoriza el resultado (ninguna introduccion = Variable
810). El segundo resultado de medicion se memorizara
automaticamente bajo el nimero correlativo siguiente.

PRINT salidas

0: OFF: No mostrar los resultados de la medicién
1: ON: Mostrar en la pantalla los resultados de la medicién
INPUT en lugar de medicion

0: Estandar: Obtener los valores de medicién mediante
palpacion
1: Test de PC: Simular el ciclo de palpaciéon en el puesto de
programacion
N¢ de protocolo: Memorizar los resultados de la medicién en la
tabla "TNC:\table\messpro.mep" (Nimeros de fila 0 - 99, si es
necesario la tabla puede ampliarse)

Ciclos de la sonda de palpacion



Compensacion de rectificacion tras la medicion
del angulo G788

El ciclo G788 activa una compensacion de rectificacion, determinada
con el ciclo G787 ,,Medicion del angulo”.

Parametro

NF Ne¢de variable resultado: Niumero de la primera variable global en
la que se memoriza el resultado (ninguna introduccién = Variable
810). El segundo resultado de medicién se memorizara
automaticamente bajo el nimero correlativo siguiente.

P Compensacion

0: OFF: No realizar ninguna compensacién de rectificacién
1: ON: Realizar compensacién de rectificacion
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5.9 Medicion en proceso

Medir piezas (opcion)

La medicién en la pieza con un sistema de palpacién que se encuentra
dentro de la sujecion de herramienta de la maquina también se
denomina medicién en proceso. En la lista de herramientas hay que
crear una herramienta nueva para la definicion de su sistema de
palpacion. Para ello se utiliza el tipo de herramienta "Palpador de
mediciéon”. Los siguientes ciclos para "medicién en proceso" son ciclos
bésicos para funciones de palpacién, con los que se pueden programar
desarrollos de palpacion adaptados individualmente.

Activar medicion G910

G910 activa el palpador de medicién seleccionado

Parametro
Direccion de medicion (sin funcion)
Vv Tipo de medicion

1 0: Palpador (medicién de pieza)
" 1: Palpador de mesa (medicién de herramienta)
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Supervision de recorrido de medicion G911

G911 activa la supervision de recorrido de medicién Después solo se
permite un recorrido de avance individual.

Parametro
V 0: Parada de los ejes en caso de palpador desviado

1: Después de la desviacion del palpador, los ejes se
retiran automaticamente

Toma valor de medicion G912

(G912 registra las posiciones donde se desvio el palpador dentro de las
variables de resultado.

Parametro .
Q Evaluacion de error al no alcanzar el palpador

0: Aviso de error del NC, parada del programa

1: Evaluacion de error en el programa NC, resultados de
medicion="NDEF"

Los resultados de medicion estan disponibles en las
siguientes variables:

#a9(eje, canal)
Eje=Nombre de eje
Canal=N¢® de canal, O=canal act.

Terminar medicidon en proceso G913

(G913 finaliza el proceso de medicion.

Desactivar la supervision del recorrido de
medicion G914

(G914 desactiva la supervision de recorrido de medicién
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Beispiel: Resultados de medicion:

N1 #11=#a9(X,0) [Valor X canal actual]
N2 #12=#a9(Z,1) [Valor Z canal 1]

N3 #13=#a9(Y,0) [Valor X canal actual]
N4 #14=#a9(C,0) [Valor C canal actual]
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5.9 Med

Medicion en proceso ejemplo: Medir piezas y

corregir
El Control numérico proporciona subprogramas para la medicién de
piezas:

measure_pos.ncs (textos de didlogo en aleman)

measure_pos_e.ncs  (textos de didlogo en inglés)

Estos programas requieren un palpador como herramienta. Partiendo

de la posicion actual o de la posicion inicial definida, el Control
numeérico realiza un recorrido de medicién en la direccion de eje
indicada. Al final se vuelve a la posicion inicial. El resultado de
medicién se puede utilizar directamente en el célculo de una
correccion.

Se utilizan los subprogramas siguientes:
measure_pos_move.ncs
_Print_txt_lang.ncs

Parametro o ) )

LA Punto inicial de medicion en X (cota del didmetro) - sin datos,
posicién actual.

LB Punto inicial de medicién en Z (sin datos = posicion actual).

LC Tipo de aproximacion al punto inicial de mediciéon

0: en diagonal

1: primero X luego Z

2: primero Z luego X
LD Eje de medicion

0:eje X

1. ejeZ

2:ejeY

LE recorrido de medicién incremental, el signo indica la
direccion de desplazamiento

LF Avance de medicion en mm/min - sin datos se utiliza el
avance de medicion de la tabla de palpador.

LH Cota tedrica de la posicién final

LI Tolerancia +/-, si la desviacion medida se encuentra dentro
de esta tolerancia no se modifica la correccion indicada.

LJ 1: el resultado de medicién se emite como PRINT.

LK N® de correccién de la correccion a modificar

1-xx N@ de posiciéon de revolver de la herramienta a
corregir
901-916 N de correcciones aditivas
Numero T actual para calibrar el palpador
LO Numero de mediciones:
>0: Con M19 las mediciones se distribuyen
uniformemente sobre el contorno.
<0: Las mediciones se realizan en la misma posicion.

LP Diferencia méx. permitida entre los resultados de medicion
en una posiciéon En caso de sobrepasar este valor, el
programa se parara.

LR Valor de correccién méax. permitido, <10 mm
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Parametro

LS 1: el programa se ejecuta en el PC, los resultados de
medicién se consultan a través de INPUT. Para fines de
comprobacién

Medicion en proceso ejemplo: Medir piezas y
corregir measure_pos_move.ncs

Para el programa ,,measure_pos_move.ncs”, como herramienta debe
emplearse un palpador. El control desplaza el palpador desde la
posicion actual en la direccion del eje indicada. Tras alcanzarse la
posicién de palpacion se vuelva a hacer la aproximacion a la posicion
precedente. El resultado de medicién luego se puede utilizar para
otras operaciones.

Parametro
LA Eje de medicién:
0:eje X
1. eje’
2:ejeY
3:EjeC
LB Recorrido de mediciéon incremental, el signo indica la
direccién de desplazamiento.
LC Avance de medicion en mm/min
LD Tipo de retirada:

0: con GO, volver al punto inicial
1: volver automaticamente al punto inicial

LO Reaccioén de error en caso de fallo de desviacion del
palpador:

0: se realiza una emisién PRINT, no se pararé el programa.
Dentro del programa puede haber mas reacciones.
1: el programa se parara con el aviso de error del NC

LF 1: el resultado de medicidon se emite como PRINT.

LS 1: el programa se ejecuta en el PC, los resultados de
medicién se consultan a través de INPUT. Para fines de
comprobacion
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6.1 Contornos del eje Y - Nociones b

6.1 Contornos del eje Y - Nociones
basicas

Orientacion de los contornos de fresado

El plano de referencia o bien el didametro de referencia se definen en
la identificacion del segmento de programa. La profundidad y la
orientacion del contorno de fresado (cajera, isla) se definen en la
definicién del contorno de la siguiente manera:

con profundidad P en G308 preprogramado

como alternativa, en las figuras: pardmetro del ciclo profundidad P

El signo de profundidad "P" determina la orientacién del contorno de
fresado:

X X
+- z >z
— P - — = +P

P<0: Cajera

P>0: Isla
Orientacion del contorno de fresado
Segmento del o Fondo de
programa 7 ST I fresado
SUPERF. P<0 z Z+P
ANTERIOR P>0 74P 7
SUPERF. P<0 z Z-P
POSTERIOR P>0 7_p 7
SUPERF. LAT. P<0 X X+(P*2)

P>0 X+(P*2) X

X: Didmetro de referencia de la asignacion de la seccion
Z: Plano de referencia de la denominacién de seccién
P: Profundidad de G308 o de la descripcion de la figura

descritas en la definicion de contorno. No se tiene en

Los ciclos de fresado de superficies fresan las superficies
@ cuenta las islas dentro de esta superficie.

Limite de corte

Si existen partes del fresado del contorno que estén fuera del
contorno giratorio, se debe limitar la superficie a mecanizar con el
diametro de superficie X/ diametro de referencia X (parametros de
la asignacién de la seccion o de la definicién de la figura).
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6.2 Contornos del plano XY

Punto de inicio del contorno en el plano XY

G170-Geo

G170 define el punto inicial de un contorno en el plano XY.

Parametro

X Punto inicial del contorno (cota del radio)

Y Punto inicial del contorno

PZ  Punto inicial (radio polar)

W Punto inicial (d&ngulo polar) —X

Trayectoria en el plano XY G171-Geo

G171 define un elemento lineal en un contorno en el plano XY.

Parametro
X Punto final (cota del radio)
Y Punto final
AN  Angulo al eje X (Direccion angular véase imagen auxiliar)
Q Punto de corte. Punto final cuando el segmento rectilineo corta
un arco de circulo (por defecto: 0):
0: Punto de corte cercano
1: punto de corte lejano
BR  Bisel/redondeo. Define la transicion al proximo elemento de
contorno. Programar el punto final tedrico del elemento del
contorno, si se indica un bisel/redondeo.
Sin datos: Transicién tangencial
BR=0: Transicién no tangencial
BR>0: Radio del redondeo rry Rl ol
BR<0: Anchura del bisel = e —
PZ  Punto final (radio polar; referencia: punto cero de la pieza) . . — 1
W Punto final (dngulo polar; referencia: punto cero de la pieza) | _BR
AR Angulo (AR corresponde a AN) J8R 5
R Long. de linea

=)

Programacion
X, Y: en cotas absolutas, incrementales, autoretencion
0"
ANi: Angulo al elemento siguiente
ARi: Angulo respecto al elemento precedente
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6.2 Contornos del plano XY

Arco de circulo plano XY G172-/G173-Geo

G172/G173 definen un arco de circulo en un contorno en el plano XY.

Sentido de giro: véase imagen de ayuda

Parametro

X Punto final (cota del radio)

Y Punto final

R Radio

| Punto central en direcciéon X (cota del radio)

J Punto central en direccion Y

Q Punto de corte. Punto final, cuando el arco de circulo corta una

recta o un arco de circulo (por defecto: 0):

0: Punto de corte cercano
1: punto de corte lejano

BR  Bisel/redondeo. Define la transicion al préximo elemento de
contorno. Programar el punto final teérico del elemento del

contorno, si se indica un bisel/redondeo.

Sin datos: Transicion tangencial
BR=0: Transicion no tangencial
BR>0: Radio del redondeo
BR<0: Anchura del bisel

PZ  Punto final (radio polar; referencia: punto cero de la pieza)
W Punto final (d4ngulo polar; referencia: punto cero de la pieza)

PM  Centro (radio polar; referencia: punto cero de la pieza)
WM Centro (4ngulo polar; referencia: punto cero de la pieza)

AR Angulo inicial (4ngulo de tangente respecto al eje de giro)

AN Angulo final (4ngulo de tangente respecto al eje de giro)

Programacion
@ X, Y: en cotas absolutas, incrementales, autoretencion

07"
I, J: en cotas absolutas o incrementales

PZ, W, PM, WM: en cotas absolutas o incrementales

ARi: Angulo respecto al elemento precedente
ANi: Angulo al elemento siguiente

El punto final no puede coincidir con el punto inicial (no

es un circulo completo).
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Taladro plano XY G370-Geo

G370 define un taladro con avellanado y roscado en el plano XY.

Parametro _
Punto central del taladro (cota del radio)

Punto central del taladro

Diametro del taladro

Profundidad de taladrado (sin punta del taladro)
Angulo de la punta (por defecto: 180°)
Diametro de avellanado

Profundidad de avellanado

Angulo de avellanado

Diametro de rosca

Profundidad de rosca

Entrada de rosca (longitud)

Paso de rosca

Rosca a izquierdas o derechas (por defecto: 0)

<‘H7<<——rncw§‘uw—<><
6.2 Contornos del plano XY

0: roscado a derecha
1: Roscado a izqui.
A Angulo al eje Z. Inclinacién del taladro

Cara frontal (campo: =90° < A < 90°; por defecto: 0°)

Parte posterior (campo: 90° < A < 270°; por defecto: 180°)
0 Diametro de centrado
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6.2 Contornos del plano XY

Ranura lineal en el plano XY G371-Geo

G371 define una ranura lineal en el plano XY.

Parametro ‘
Punto central de la ranura (cota del radio)

Punto central de la ranura

Longitud de la ranura

Anchura de la ranura

Angulo de posicién (referencia: eje X positivo; por defecto: 0°)
Profundidad/altura (por defecto: "P" de G308)

P<0: Cajera
P>0: Isla
Diametro de limitacién (para la limitacién del corte)

T > WA <X

Ninguna introduccion: "X" desde la denominacién de seccion
"' sobrescribe "X" desde la denominacién de seccién

518
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Ranura circular en el plano XY G372/G373-Geo

G372/G373 define una ranura circular en el plano XY.

G372: ranura circular en sentido horario
G373: ranura circular en sentido antihorario
Parametro

Y
R

Tws >

Punto central de la curvatura de la ranura (cota del radio)
Punto central de la curvatura de la ranura

Radio de curvatura (referencia: trayectoria del centro de la
ranura)

Angulo inicial referencia: eje X positivo; por defecto: 0°)
Angulo final (referencia: eje X positivo; por defecto: 0°)
Anchura de la ranura

Profundidad/altura (por defecto: "P" de G308)

P<0: Cajera
P>0: Isla
Diametro de limitacién (para la limitacién del corte)

ninguna introduccién: "X" desde la denominacién de seccién
"I" sobrescribe "X" desde la denominacién de seccion

Circulo completo plano XY G374-Geo

G374 define un circulo completo en el plano XY.
Parametro

X

Y
R
p

Punto central del circulo (cota del radio)
Punto central del circulo

Radio del circulo

Profundidad/altura (por defecto: "P" de G308)

P<0: Cajera
P>0: Isla
Diametro de limitacién (para la limitacién del corte)
ninguna introduccién: "X" desde la denominacién de seccion
"I" sobrescribe "X" desde la denominacion de seccion
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6.2 Contornos del plano XY

Rectangulo en el plano XY G375-Geo

G375 define un rectangulo en el plano XY.
Parametro

T WA > <X

Punto central del rectangulo (cota del radio)

Punto central del rectdngulo

Angulo de posicién (referencia: eje X positivo; por defecto: 0°)
Longitud del rectangulo

Anchura del rectangulo

Bisel/Redondeo (por defecto: 0)

R>0: Radio del redondeo
R<0: Anchura del bisel
Profundidad/altura (por defecto: "P" de G308)
P<0: Cajera
P>0: Isla
Diametro de limitacion (para la limitacion del corte)
ninguna introduccion: "X" desde la denominacién de seccion
"I" sobrescribe "X" desde la denominacion de seccion

Poligono en el plano XY G377-Geo

G377 define un poligono regular en el plano XY.
Parametro

A>T O XX

520

Punto central del poligono (cota del radio)
Punto central del poligono
Numero de esquinas (Q >= 3)
Angulo de posicion (referencia: eje X positivo; por defecto: 0°)
Longitud de arista / Entrecaras
K>0: Longitud de aristas
K<O0: Entrecaras (didmetro interior)
Chaflan/Redondeo — por defecto: 0

R>0: Radio del redondeo

R<0: Anchura del bisel
Profundidad/altura (por defecto: "P" de G308)

P<0: Cajera
P>0: Isla
Diametro de limitacién (para la limitaciéon del corte)
ninguna introduccion: "X" desde la denominacién de seccién
"I" sobrescribe "X" desde la denominacion de seccién
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Modelo lineal en el plano XY G471-Geo

G471 define un modelo lineal en el plano XY. G471 actla sobre el
taladro o figura definido en la frase siguiente (G370..375, G377).

Parametro

X
Y
J
i

Ji
A

Ri

Numero de figuras

1. Punto de patrén (medicion de radio)

1. Punto de patrén

Punto final del modelo (direccién X; cota del radio)
Punto final del modelo (direccién Y)

Distancia entre dos figuras en direccién X
Distancia entre dos figuras en direcciéon Y

Angulo de posicion del eje longitudinal del modelo
(referencia: eje X positivo)

Longitud (longitud total del patrén)
Distancia entre dos figuras (distancia entre modelos)

Instrucciones de programacion
Q' Programar el taladro/figura en el bloque siguiente sin

centro.

El ciclo de fresado (segmento de programa
MECANIZADO) llama, en el blogue siguiente, al taladro/
figura - no a la definicién del patrén.
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6.2 Contornos del plano XY

Modelo circular en el plano XY G472-Geo

G472 define un modelo circular en el plano XY. G472 actua sobre la
figura definida en la frase siguiente (G370..375, G377).

Parametro
Numero de figuras
K Didametro (Didmetro del patrén)

A Angulo inicial - posicion de la primera figura (referencia: eje X
positivo; por defecto: 0°)

W Angulo final - posicién ultima figura (referencia: eje X positivo;
por defecto: 360°)

Wi Angulo entre dos figuras

\ Sentido — Orientacion (por defecto: 0)

V=0, sin W: reparto por el circulo completo
V=0, con W: Reparto por un arco de circulo més grande

V=0, con Wi: el signo de Wi determina el sentido (Wi<0: en
sentido horario)

V=1: con W: en sentido horario

V=1, con Wi: en sentido horario (el signo de Wi no es
relevante)

V=2: con W: en sentido antihorario
V=2, con Wi: en sentido antihorario (el signo de Wi no es

relevante)
X Punto central del modelo (cota del radio)
Y Centro del patron
H Orientacion de las figuras (por defecto: 0)

0: Orientacién normal, las figuras se giran en torno del al
centro del circulo (rotacion)

1: Orientacion original, la posicién de la figura referida al
sistema de coordenadas permanece invariable (traslacion)

Programar el taladro/figura en el blogue siguiente sin
@ centro. Excepcion ranura circular.

El ciclo de fresado (segmento de programa
MECANIZADO) llama, en el blogue siguiente, al taladro/
figura - no a la definicién del patron.
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Superficie individual en el plano XY G376-Geo

(376 define una superficie en el plano XY.

Parametro
Z Avrista de referencia (por defecto: "Z" desde la denominacion de

seccion)
K Espesor sobrante
Ki Profundidad
B Anchura (referencia: arista de referencia Z)

B<O0: superficie en direcciéon negativa Z
B>0: superficie en direccion positiva Z
Diametro de limitacion (para la limitacién del corte y referencia
para K/Ki)
ninguna introduccion: "X" desde la denominacion de seccién
"I" sobrescribe "X" desde la denominacién de seccion

C Angulo de cabezal de la superficie perpendicular (por defecto:
"C" desde la denominacién de seccion)

6.2 Contornos del plano XY

de si la superficie esta en la parte frontal o en la parte

@ El signo de la "anchura B" se evalla, independientemente
posterior.

Superficies de poligono en el plano XY G477-Geo

G477 define superficies con multiples aristas en el plano XY.

Parametro

Z Arista de referencia (por defecto: "Z" desde la denominacién de
seccién)

K Ancho de llave (didmetro del circulo interior)

Ki Longitud de la arista

B Anchura (referencia: arista de referencia Z)

B<0: superficie en direcciéon negativa Z
B>0: superficie en direccién positiva Z

C Angulo de cabezal de la superficie perpendicular (por defecto:
"C" desde la denominacién de seccion)

Q Numero de superficies (Q >= 2)
Diametro de limitacion (para la limitacion del corte)

ninguna introduccion: "X" desde la denominaciéon de seccion
"I" sobrescribe "X" desde la denominacién de seccién

de si la superficie esta en la parte frontal o en la parte

@ El signo de la "anchura B" se evalla, independientemente
posterior.
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6.3 Contornos en plano YZ

6.3 Contornos en plano YZ

Punto de inicio del contorno en el plano YZ

G180-Geo

G180 define el punto inicial de un contorno en el plano YZ.
Parametro

Y Punto inicial del contorno

VA Punto inicial del contorno

PZ  Punto inicial del contorno (cota de radio polar)

W Punto inicial del contorno (cota de angulo polar)

Trayectoria en el plano YZ G181-Geo

G181 define un elemento lineal en un contorno del plano YZ.

Parametro
Y Punto final
z Punto final
AN Angulo respecto al eje Z positivo
Q Punto de corte. Punto final cuando el segmento rectilineo corta
un arco de circulo (por defecto: 0):
0: Punto de corte cercano
1: punto de corte lejano
BR  Bisel/fredondeo. Define la transicion al préximo elemento de
contorno. Programar el punto final teérico del elemento del
contorno, si se indica un bisel/redondeo.
Sin datos: Transicién tangencial
BR=0: Transicion no tangencial
BR>0: Radio del redondeo
BR<0: Anchura del bisel
PZ  Punto final (radio polar; referencia: punto cero de la pieza)
W Punto final (4ngulo polar; referencia: punto cero de la pieza)
AR Angulo respecto al eje Z positivo (AR corresponde a AN)
R Long. de linea

Programacion
@ Y, Z: en cotas absolutas, incrementales, autoretencion
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07"
ANi: Angulo al elemento siguiente
ARi: Angulo respecto al elemento precedente
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Arco de circulo en el plano YZ G182/G183-Geo

(G182/G183 definen un arco de circulo en un contorno en el plano YZ.

Sentido de giro: véase imagen de ayuda

Parametro
Y Punto final (cota del radio)
Z Punto final
R Radio
J Punto central (direccion Y)
K Punto central (direccion Z)
Q Punto de corte. Punto final, cuando el arco de circulo corta una
recta o un arco de circulo (por defecto: 0):
0: Punto de corte cercano
1: punto de corte lejano
BR  Bisel/redondeo. Define la transicion al proximo elemento de
contorno. Programar el punto final teérico del elemento del
contorno, si se indica un bisel/redondeo.
Sin datos: Transicién tangencial
BR=0: Transicién no tangencial
BR>0: Radio del redondeo
BR<0: Anchura del bisel
PZ  Punto final (radio polar; referencia: punto cero de la pieza)
W Punto final (d&ngulo polar; referencia: punto cero de la pieza)
PM  Centro (radio polar; referencia: punto cero de la pieza)
WM Centro (4ngulo polar; referencia: punto cero de la pieza)
AR Angulo inicial (dngulo de tangente respecto al eje de giro)
AN Angulo final (d4ngulo de tangente respecto al eje de giro)

Programacion
O' Y, Z: en cotas absolutas, incrementales, autoretencion

o"?"

J, K: en cotas absolutas o incrementales

PZ, W, PM, WM: en cotas absolutas o incrementales
ARi: Angulo respecto al elemento precedente

ANi: Angulo al elemento siguiente

El punto final no puede coincidir con el punto inicial
(no es un circulo completo).
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6.3 Contornos en plano YZ

Taladro en el plano YZ G380-Geo

G380 define el contorno de un taladro individual con avellanado y
roscado en el plano YZ.

Parametro

<'|'|7<L_|'|'|C:U§'UWN-<

o »r

Punto central del taladro

Punto central del taladro

Didametro del taladro

Profundidad de taladrado (sin punta del taladro)
Angulo de la punta (por defecto: 180°)
Didametro de avellanado

Profundidad de avellanado

Angulo de avellanado

Diametro de rosca

Profundidad de rosca

Entrada de rosca (longitud)

Paso de rosca

Rosca a izquierdas o derechas (por defecto: 0)

0: roscado a derecha

1: Roscado a izqui.
Angulo al eje X (campo: =90° < A < 90°)
Diametro de centrado

Ranura lineal en el plano YZ G381-Geo

G381 define una ranura lineal en el plano YZ.

Parametro
Y Punto central de la ranura
Z Punto central de la ranura
X Diametro de referencia
ninguna introduccion: "X" desde la denominacién de seccion
"X" sobrescribe "X" desde la denominacién de seccion
A Angulo de posicion (referencia: eje Z positivo; por defecto: 0°)
K Longitud de la ranura
B Anchura de la ranura
P Profundidad de la cajera (por defecto: "P" tomada de G308
526

Programacion DIN para el eje Y @



Ranura circular en el plano YZ G382/G383-Geo

(G382/G383 define una ranura circular en el plano YZ.

(382: ranura circular en sentido horario
(3383: ranura circular en sentido antihorario

Parametro

Y Punto central de la curvatura de la ranura

Z Punto central de la curvatura de la ranura

X Diametro de referencia
ninguna introduccién: "X" desde la denominacién de seccion
X" sobrescribe "X" desde la denominacién de seccién

R Radio (referencia: trayectoria del centro de la ranura)

A Angulo inicial (referencia: eje X; por defecto: 0°)

W Angulo final (referencia: eje X; por defecto: 0°)

B Anchura de la ranura

P Profundidad de la cajera (por defecto: "P" tomada de G308

Circulo completo en el plano YZ G384-Geo

(G384 define un circulo completo en el plano YZ.

Parametro

Y Punto central del circulo

Z Punto central del circulo

X Diametro de referencia
ninguna introduccién: "X" desde la denominacién de seccion
"X" sobrescribe "X" desde la denominacién de seccién

R Radio del circulo

P Profundidad de la cajera (por defecto: "P" tomada de G308
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6.3 Contornos en plano YZ

Rectangulo en el plano YZ G385-Geo

(G385 define un rectangulo en el plano YZ.

Parametro
Y Punto central del rectdngulo
Z Punto central del rectangulo
X Diametro de referencia
ninguna introduccion: "X" desde la denominacién de seccion
"X" sobrescribe "X" desde la denominacién de seccion
A Angulo de posicidn referencia: eje Z positivo; por defecto: 0°)
K Longitud del rectangulo
B Anchura del rectangulo
R Bisel/Redondeo (por defecto: 0)
R>0: Radio del redondeo
R<0: Anchura del bisel
P Profundidad de la cajera (por defecto: "P" tomada de G308

Poligono en el plano YZ G387-Geo

(G387 define un poligono regular en el plano YZ.

Parametro
Y Punto central del poligono
VA Punto central del poligono
X Diametro de referencia
ninguna introduccion: "X" desde la denominacién de seccion
"X" sobrescribe "X" desde la denominacién de seccion
Q Numero de esquinas (Q >= 3)
A Angulo de posicion referencia: eje Z positivo; por defecto: 0°)
K Longitud de arista / Entrecaras
K>0: Longitud de aristas
K<O0: Entrecaras (didmetro interior)
R Chaflan/Redondeo — por defecto: 0
R>0: Radio del redondeo
R<0: Anchura del bisel
P Profundidad de la cajera (por defecto: "P" tomada de G308
528
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Modelo lineal en el plano YZ G481-Geo

G481 define un modelo lineal en el plano YZ. G481 actua sobre la
figura definida en la frase siguiente (G380..385, G387).

Parametro

Q Numero de figuras

Y 1. Punto de patrén

Z 1. Punto de patrén

J Punto final del modelo (direccién Y)

K Punto final del modelo (direccion Z)

Ji Distancia entre dos figuras (en direccién Y)

Ki Distancia entre dos figuras (en direccion Z)

A Angulo de posicion del eje longitudinal del modelo
(referencia: eje Z positivo)

R Longitud (longitud total del patrén)

Ri Distancia entre dos figuras (distancia entre modelos)

Instrucciones de programacion
Q' Programar el taladro/figura en la frase consecutiva sin

punto central.
El ciclo de fresado (segmento de programa

MECANIZADO) llama, en el blogue siguiente, al taladro/

figura - no a la definicién del patrén.
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6.3 Contornos en plano YZ

Modelo circular en el plano YZ G482-Geo

(G482 define un modelo circular en el plano YZ. G482 actua sobre la
figura definida en la frase siguiente (G380..385, G387).

Parametro
Numero de figuras
K Didametro (Didmetro del patrén)

A Angulo inicial — posicion de la primera figura, referencia: eje Z
(por defecto: 0°)

W Angulo final - posicion de la ultima figura; referencia: eje Z (por
defecto: 360°)

Wi Angulo entre dos figuras
\ Sentido — Orientacion (por defecto: 0)

V=0, sin W: reparto por el circulo completo
V=0, con W: Reparto por un arco de circulo més grande

V=0, con Wi: el signo de Wi determina el sentido (Wi<0: en
sentido horario)

V=1: con W: en sentido horario

V=1, con Wi: sentido horario (signo de Wi no tiene
significado)

V=2: con W: en sentido antihorario
V=2, con Wi: en sentido antihorario (el signo de Wi no es

relevante)
Y Centro del patron
Z Centro del patron
H Orientacion de las figuras (por defecto: 0)

0: Orientacién normal, las figuras se giran en torno del al
centro del circulo (rotacion)

1: Orientacion original, la posicién de la figura referida al
sistema de coordenadas permanece invariable (traslacion)

Programar el taladro/figura en el blogue siguiente sin
@ centro. Excepcion ranura circular.

El ciclo de fresado (segmento de programa
MECANIZADO) llama, en el blogue siguiente, al taladro/
figura - no a la definicién del patron.
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Superficie individual en el plano YZ G386-Geo

(386 define una superficie en el plano YZ.

Parametro

Z Arista de referencia

K Espesor sobrante

Ki Profundidad

B Anchura (referencia: arista de referencia Z)

B<0: superficie en direccién negativa Z
B>0: superficie en direccién positiva Z
X Diametro de referencia
ninguna introduccion: "X" desde la denominaciéon de seccién
X" sobrescribe "X" desde la denominacién de seccién

C Angulo de cabezal de la superficie perpendicular (por defecto:
"C" desde la denominaciéon de seccion)

El diametro de referencia X limita la superficie a
@ mecanizar.

Superficies de poligono en el plano YZ G487-Geo

G487 define superficies con multiples aristas en el plano YZ.

Parametro

Z Arista de referencia

K Ancho de llave (didmetro del circulo interior)
Ki Longitud de la arista

B Anchura (referencia: arista de referencia Z)

B<0: superficie en direcciéon negativa Z
B>0: superficie en direccién positiva Z
X Diametro de referencia

ninguna introduccion: "X" desde la denominaciéon de seccion

X" sobrescribe "X" desde la denominaciéon de seccion

C Angulo de cabezal de la superficie perpendicular (por defecto:
"C" desde la denominacién de seccion)

Q Numero de superficies (Q >= 2)

El diametro de referencia X limita la superficie a
@ mecanizar.
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6.4 Planos de mecanizado

6.4 Planos de mecanizado

Mecanizados del eje Y

Determinar el plano de mecanizado al programar torneados o fresados
coneleje.

Si no se programa el plano de mecanizado, el Control numérico
supone que se trata de un torneado o un fresado con el eje C (G18
Plano XZ).

G17 Plano XY (superficie frontal o posterior)

El mecanizado en los ciclos de fresado se realiza en el plano XY y la
aproximacion en los ciclos de fresado y taladrado en la direccién Z.

G18 Plano XZ (torneado)

En el plano XZ se realiza el "torneado normal’, el taladrado y el fresado
con el eje C.

G19 Plano YZ (vista en planta/superficie)

El mecanizado en los ciclos de fresado se realiza en el plano YZ y la
aproximacion en los ciclos de fresado y taladrado en la direccién X.
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Inclinacion del plano de mecanizado G16

G16 realiza las siguientes transformaciones y rotaciones:

Desplaza el sistema de coordenadas a la posicion |, K

Gira el sistema de coordenadas segun el &ngulo B; punto de
referencia |, K

Desplaza, si esta programado, el sistema de coordenadas segun U
y W en el sistema de coordenadas girado

Parametro
Angulo del plano; referencia: eje Z positivo

Referencia del plano en direccién X (cota del radio)
Referencia del plano en direccion Z
Desplazamiento en direccion X

Desplazamiento en direccion Z

ogcx—w

Conectar/desconectar la inclinacion del plano de mecanizado

0: desconectar la "inclinacién del plano de mecanizado"
1: inclinacién del plano de mecanizado
2: cambiar al plano previo G16

G16 QO vuelve a desactivar el plano de mecanizado. Ahora vuelven a
ser vélidos el punto ceroy el sistema de coordenadas, definidos antes
del G16.

G16 Q2 cambia al plano previo G16.

El eje de referencia para "angulo del plano B" es el eje Z positivo.
También es vélido en el sistema de coordenadas reflejado.

Debera tenerse en cuenta:

O' En el sistema de coordenadas inclinado X es el eje de
aproximacion. Las coordenadas X se miden como
coordenadas de diametro.

La creacion de simetria del sistema de coordenadas no
influye sobre el eje de referencia del dngulo de
inclinacién ("angulo del eje-B" de la llamada de
herramienta).

Mientras G16 esté activo, los otros desplazamientos del
punto cero no estan permitidos.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

B, I, K U w

Beispiel: "G16"

MECANIZADO

1111

. G19

. G15 B130

. G16 B130 159 K0 Q1
.G1x..Z.. Y.

. G16 Q0

6.4 Planos de mecanizado

” @



jeY

ta e

ien

icionar herrami

6.5 Pos

6.5 Posicionar herramienta eje Y

Avance rapido GO

GO desplaza en marcha rapida al "punto de destino X, Y, Z" por la
trayectoria mas corta.

Parametro
X Diametro - punto de llegada

Z Longitud - punto de llegada
Y Longitud - punto de llegada

Programacion X, Y, Z: en cotas absolutas, incrementales
@ o autorretencion

@ En el caso de que en su maquina estén disponibles otros

ejes,
se visualizan parametros de introduccion adicionales. por
ejemplo el pardmetro B para el eje B.

Aproximacion al punto para el cambio de
herramienta G14

G14 se desplaza en marcha répida al punto para el cambio de
herramienta. Las coordenadas del punto del cambio de herramienta se
establecen en el modo Ajuste.

Parametro
Q Orden (por defecto: 0)

0: los ejes Xy Z se desplazan simultaneamente (diagonal)

: primero direccién X, luego Z

: primero direccién Z, luego X

: solo direccion X, Z permanece invariable

: solo direccion Z, X permanece invariable

: s6lo direccion Y

:los ejes X, Y y Z se desplazan simultdneamente (diagonal)

O ok WwN =

@ Cuando Q=0...4 no se desplaza el eje Y.
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Y

Marcha rapida en coordenadas de la maquina

G701 Qo
)

G701 desplaza en marcha rapida al "punto de destino X, Y, Z" por la ©
trayectoria més corta. i’
Parametro <
X Punto final (cota del didmetro) _Q_J
Y Punto final E
Z Punto final S
o

S

X, Y, Z" se refieren al punto cero de la maquina vy al o

@ punto de referencia del carro. He
-

En el caso de que en su maquina estén disponibles otros ©

ejes, g

se visualizan parametros de introduccion adicionales. por ——

ejemplo el pardmetro B para el eje B. _C_’

(7))

(]

a.

Lo

©
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6.6 Mov

6.6 Movimientos lineales y
circulares eje Y

Fresado: movimiento lineal G1

G1 desplaza linealmente en avance hasta el "punto final". G1 se ejecuta
en dependencia del plano de mecanizado:
G17 Interpolacion en el plano XY
Aproximacion en direccién Z
Referencia angulo A: eje X positivo

G18 Interpolacién en el plano XZ
Aproximacion en direcciéon Y
Referencia angulo A: eje Z negativo

G19 Interpolacién en el plano YZ
Aproximacion en direcciéon X
Referencia angulo A: eje Z positivo

Parametro

X Punto final (cota del didmetro)
Y Punto final

Z Punto final

AN Angulo (referencia: depende del plano de mecanizado)
Q Punto de corte. Punto final, cuando el arco de circulo corta una
recta o un arco de circulo (por defecto: 0):
0: Punto de corte cercano
1: punto de corte lejano
BR  Biselfredondeo. Define la transicion al préximo elemento de
contorno. Programar el punto final teérico del elemento del
contorno, si se indica un bisel/redondeo.
Sin datos: Transicién tangencial
BR=0: Transicion no tangencial
BR>0: Radio del redondeo
BR<0: Anchura del bisel
BE: Factor de avance especial para el bisel/redondeo (por defecto: 1)

Avance especial = avance activo * BE (0 < BE <= 1)

=)
=)

Programacion X, Y, Z: en cotas absolutas, incrementales,
automantenimiento (comportamiento modal) o "?"

En el caso de que en su maquina estén disponibles otros
ejes, se visualizan parametros de introduccion
adicionales. por ejemplo el pardmetro B para el eje B.
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Fresado: movimiento circular G2, G3 — acotacion
incremental del punto central

G2/G3 desplaza la herramienta en una trayectoria circular con el
avance activo hasta el "punto final".

(G2/G3 se ejecutan en dependencia del plano de mecanizado:

= G17 Interpolacion en el plano XY
= Aproximacion en direccion Z
= Definicién del punto central: con |, J

1 G18 Interpolacion en el plano XZ
= Aproximacion en direccion Y
" Definicién del punto central: con |, K

1 G19 Interpolacion en el plano YZ
= Aproximacion en direccion X
= Definicién del punto central: con J, K

Parametro

X Punto final (cota del didmetro)

Y Punto final

Z Punto final

| Punto central incremental (cota del radio)

J Punto central incremental

K Punto central incremental

R Radio

Q Punto de corte. Punto final, cuando el arco de circulo corta una

recta o un arco de circulo (por defecto: 0):

™ 0: Punto de corte cercano
M 1: punto de corte lejano
BR Bisel/redondeo. Define la transicion al préximo elemento de
contorno. Programar el punto final tedérico del elemento del
contorno, si se indica un bisel/redondeo.
1 Sin datos: Transicion tangencial
M BR=0: Transicién no tangencial
= BR>0: Radio del redondeo
M BR<0: Anchura del bisel
BE: Factor de avance especial para el bisel/redondeo (por defecto: 1)

Avance especial = avance activo * BE (0 < BE <= 1)

Si el punto central del circulo no esté programado, el Control numérico
calcula el punto central que resulta en el arco de circulo més corto.

Programacion X, Y, Z: en cotas absolutas, incrementales,
@ automantenimiento (comportamiento modal) o "?"
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6.6 Mov

Fresado: movimiento circular G12, G13 -
acotacion absoluta del punto central

G12/G13 desplaza la herramienta en una trayectoria circular con el
avance activo hasta el "punto final".

G12/G13 se ejecutan independientemente del plano de mecanizado:

= G17 Interpolacion en el plano XY
= Aproximacion en direccion Z
 Definicién del punto central: con |, J

= G18 Interpolacion en el plano XZ
W Aproximacion en direccion Y
m Definicién del punto central: con |, K

= G19 Interpolacion en el plano YZ

W Aproximacion en direccion X

m Definicién del punto central: con J, K
Parametro

O IR NXX

Punto final (cota del didmetro)

Punto final

Punto final

Centro absoluto (cota de radio)

Centro absoluto

Centro absoluto

Radio

Punto de corte. Punto final cuando el segmento rectilineo corta
un arco de circulo (por defecto: 0):

= Q=0: Punto de corte cercano

= Q=1: punto de corte lejano

Bisel/redondeo. Define la transicién al proximo elemento de
contorno. Programar el punto final teérico del elemento del
contorno, si se indica un bisel/redondeo.

 Sin datos: Transicion tangencial

m B=0: Transicién no tangencial

= B>0: Radio del redondeo

M B<0: Anchura del bisel

Factor de avance especial para el bisel/redondeo (por defecto: 1)

Avance especial = avance activo * E (0 < E<=1)

Si el punto central del circulo no esté programado, el Control numérico
calcula el punto central que resulta en el arco de circulo més corto.

automantenimiento (comportamiento modal) o "?"

@ Programacion X, Y, Z: en cotas absolutas, incrementales,
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6.7 Ciclos de fresado eje Y

Desbaste en el fresado de superficies G841

(G841 desbasta las superficies definidas con G376-Geo (plano XY) o
(G386-Geo (plano YZ). El ciclo fresa desde el exterior hacia el interior.
La aproximacién se realiza fuera del material.

Parametro
Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar

NS  Numero de frase — referencia a la descripcion del contorno
P Profundidad de fresado (méx. aproximacién en el plano de

fresado)
| Sobremedida en la direccién X
K Sobremedida en la direcciéon Z
U Factor de solapamiento (minimo). Establece el solapamiento

de las trayectorias de fresado (por defecto: 0,5).

Solapamiento = U*didmetro de fresa

V Factor de sobrepaso. Define el valor segun el cual la fresa debe
superar el radio exterior (por defecto: 0,5).
Sobrepaso = V*didmetro de fresado

F Avance de alimentacion en profundidad (por defecto: avance
activo)

RB  Plano de retroceso (por defecto: vuelta a la posicion de partida)

Plano XY: posicién de retroceso en direccion Z

Plano YZ: posicion de retroceso en direccion X (cota del
didmetro)

Gb57: sobremedida en la direccion X, Z
Gb8: sobremedida equidistante en el plano de fresado

@ Las sobremedidas se tienen en cuenta:

Desarrollo del ciclo
1 La posiciéon de inicio (X, Y, Z, C) es la posicién anterior al ciclo

2 Se calcula la subdivision de corte (aproximacion a los planos de
fresado, aproximacion a las profundidades de fresado)

3 Desplazamiento a la distancia de seguridad y aproximacion a la
primera profundidad de fresado

4 Fresado de un plano

5 Se retira a la distancia de seguridad y se aproxima para la
siguiente profundidad de fresado

6 Se repiten 4...5, hasta que se ha fresado la superficie completa

7 Retrocede segun el "plano de retroceso RB"
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6.7 Ciclos de fresado eje Y

Acabado en el fresado de superficies G842

(G842 realiza el acabado con G376-Geo (plano XY) o G386-Geo (plano
YZ) de las superficies definidas. El ciclo fresa desde el exterior hacia el
interior. La aproximacion se realiza fuera del material.

Parametro

NS
p

H

RB

Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar
Numero de frase — referencia a la descripcién del contorno

Profundidad de fresado (méx. aproximacién en el plano de
fresado)

Direccioén de giro del fresado referida al mecanizado de
flancos (por defecto: 0)

H=0: En contra del avance

H=1: A favor del avance

Factor de solapamiento (minimo). Establece el solapamiento
de las trayectorias de fresado (por defecto: 0,5).

Solapamiento = U*didmetro de fresa

Factor de sobrepaso. Define el valor segun el cual la fresa debe
superar el radio exterior (por defecto: 0,5).

Sobrepaso = V*diametro de fresado

Avance de alimentacion en profundidad (por defecto: avance
activo)

Plano de retroceso (por defecto: vuelta a la posicién de partida)

Plano XY: posicién de retroceso en direccion Z

Plano YZ: posicion de retroceso en direccion X (cota del
didmetro)

Desarrollo del ciclo

540

La posicién de inicio (X, Y, Z, C) es la posicién anterior al ciclo

Se calcula la subdivisién de corte (aproximacion a los planos de
fresado, aproximacion a las profundidades de fresado)

Desplazamiento a la distancia de seguridad y aproximacion a la
primera profundidad de fresado

Fresado de un plano

Se retira a la distancia de seguridad y se aproxima para la
siguiente profundidad de fresado

Se repiten 4...5, hasta que se ha fresado la superficie completa
Retrocede segun el "plano de retroceso RB"
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Desbaste en el fresado de muiltiples aristas G843

(G843 desbasta con G477-Geo (plano XY) o G487-Geo (plano YZ) las
superficies con varios aristas que se han definido. El ciclo fresa desde
el exterior hacia el interior. La aproximacioén se realiza fuera del
material.

Parametro
Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar

NS  Numero de frase — referencia a la descripcion del contorno

P Profundidad de fresado (méx. aproximacién en el plano de
fresado)

| Sobremedida en la direcciéon X

K Sobremedida en la direccion Z

U Factor de solapamiento (minimo). Establece el solapamiento
de las trayectorias de fresado (por defecto: 0,5).
Solapamiento = U*didmetro de fresa

V Factor de sobrepaso. Define el valor segun el cual la fresa debe
superar el radio exterior (por defecto: 0,5).
Sobrepaso = V*diametro de fresado

F Avance de alimentacion en profundidad (por defecto: avance
activo)

RB  Plano de retroceso (por defecto: vuelta a la posicion de partida)

Plano XY: posicién de retroceso en direccion Z

Plano YZ: posicion de retroceso en direccion X (cota del
didmetro)

G Las sobremedidas se tienen en cuenta:

G57: sobremedida en la direccion X, Z
(Gb8: sobremedida equidistante en el plano de fresado

Desarrollo del ciclo
1 La posiciéon de inicio (X, Y, Z, C) es la posicién anterior al ciclo

2 Se calcula la subdivision de corte (aproximacion de planos de
fresado, aproximacién de profundidades de fresado) y la posicién
del cabezal

3 El husillo (cabezal) gira sobre la primera posicién, la fresa se
desplaza a la distancia de seguridad y se aproxima para la primera
profundidad de fresado

4 Fresado de un plano

5 Se retira a la distancia de seguridad y se aproxima para la
siguiente profundidad de fresado

Se repiten 4...5, hasta que se ha fresado la superficie completa

La herramienta se retira segun el "plano de retroceso J'; el husillo
gira sobre la siguiente posicion, la fresa se desplaza a la distancia
de seguridad y se aproxima para el primer plano de fresado

8 Se repiten 4...7, hasta que se han fresado todas las superficies
con multiples aristas

9 Retrocede segun el "plano de retroceso RB"
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6.7 Ciclos de fresado eje Y

Acabado en el fresado de multiples aristas G844

(G844 realiza el acabado de las superficies con multiples aristas
definidas con G477-Geo (plano XY) o G487-Geo (plano YZ). El ciclo
fresa desde el exterior hacia el interior. La aproximacioén se realiza
fuera del material.

Parametro
Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar

NS  Numero de frase — referencia a la descripcion del contorno

P Profundidad de fresado (méx. aproximacion en el plano de
fresado)

H Direccion de giro del fresado referida al mecanizado de
flancos (por defecto: 0)
H=0: En contra del avance
H=1: A favor del avance
u Factor de solapamiento (minimo). Establece el solapamiento
de las trayectorias de fresado (por defecto: 0,5).
Solapamiento = U*didmetro de fresa
V Factor de sobrepaso. Define el valor segun el cual la fresa debe
superar el radio exterior (por defecto: 0,5).
Sobrepaso = V*didametro de fresado

F Avance de alimentacién en profundidad (por defecto: avance
activo)

RB  Plano de retroceso (por defecto: vuelta a la posicion de partida)

Plano XY: posicién de retroceso en direccion Z

Plano YZ: posiciéon de retroceso en direccion X (cota del
diametro)

Desarrollo del ciclo
1 La posiciéon de inicio (X, Y, Z, C) es la posicién anterior al ciclo

2 Se calcula la subdivision de corte (aproximacion de planos de
fresado, aproximacion de profundidades de fresado) y la posicion
del cabezal

3 El husillo (cabezal) gira sobre la primera posicion, la fresa se
desplaza a la distancia de seguridad y se aproxima para la primera
profundidad de fresado

Fresado de un plano

5 Se retira a la distancia de seguridad y se aproxima para la
siguiente profundidad de fresado

Se repiten 4...5, hasta que se ha fresado la superficie completa

La herramienta se retira segun el "plano de retroceso J*; el husillo
gira sobre la siguiente posicion, la fresa se desplaza a la distancia
de seguridad y se aproxima para el primer plano de fresado

8 Serepiten 4...7, hasta que se han fresado todas las superficies
con multiples aristas

9 Retrocede segun el "plano de retroceso RB"
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Desbaste en el fresado de cajeras G845 (eje Y)

(G845 desbasta contornos cerrados definidos en el plano XY o YZ de
las secciones del programa:

FRONTAL_Y

P. POSTERIOR_Y

S. CILINDR._Y
Seleccionar, dependiendo de la fresa, una de las siguientes
estrategias de profundizacion:

Profundizacion vertical

Profundizar en la posicién pretaladrada

Profundizar pendular o helicoidalmente

Para la "profundizacion en la posicion pretaladrada” se dispone de las
siguientes alternativas:

Calcular posiciones, taladrar, fresar. El mecanizado tiene lugar en
los siguientes pasos:
Cambiar el taladro

Determinar las posiciones de pretaladrado con "G845 A1..", o fijar
la posicion de pretaladrado en el centro de la figura con A2

Pretaladrar con "G71 NF .."

Llamada al ciclo "G845 AOQ...". El ciclo se posiciona encima de la
posicion de pretaladrado, profundiza y fresa la cajera.

Q Deben definirse los parametros O=1y NF.

Taladrado, fresado. El mecanizado tiene lugar en los siguientes
pasos:

Pretaladrar con "G71 .." dentro de la cajera.
Posicionar la fresa encima del taladro y llamar "G845 A0 ..". El ciclo
profundiza y fresa la seccién.

La cajera consta de varios trazados; G845 tiene en cuanta al pretaladrar
y al fresar todas las zonas de la cajera. Llamar "G845 AQ .." por
separado para cada trazado, al calcular las posiciones de pretaladrado
sin "G845 A1 ..".

O G845 tiene en cuenta las siguientes sobremedidas:

G57: sobremedida en la direccion X, Z
G58: sobremedida equidistante en el plano de fresado

Programar sobremedidas al calcular posiciones de
pretaladrado y al fresar.
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6.7 Ciclos de fresado eje Y

G845 (eje Y) — calcular posiciones de pretaladrado

"G845 A1 .." calcula las posiciones de pretaladrado y memoriza la
referencia indicada en "NF". El ciclo tiene en cuenta el didmetro de la
herramienta activa al calcular las posiciones de pretaladrado. Por ello
cambiar el taladro antes de llamar a "G845 A1...". Programar sélo los
parametros indicados en la siguiente tabla.

Véase también:

(G845 - Nociones bésicas: Pagina 543
(G845 - Fresado: Pagina 545

Parametro - calcular posiciones de pretaladrado
ID Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar

NS  Numero de frase inicial del contorno

Figuras: numero de bloque de la figura
Contorno libre cerrado: un elemento de contorno (no el
punto de partida)

B Profundidad de fresado (por defecto: profundidad tomada de la
descripcién del contorno)

XS Canto superior de fresado superficie lateral (sustituye el plano
de referencia tomado de la descripcion del contorno)

ZS  Canto superior de fresado superficie frontal (sustituye el plano
de referencia tomado de la descripcion del contorno)

| Sobremedida en direccion X (cota de radio)
K Sobremedida en la direccion Z
Q Direccion de mecanizado (por defecto: 0)

0: de dentro a fuera
1: de fuera a dentro
A Ejecucion "calcular posiciones de pretaladrado”: A=1

NF  Marca de posicion - Referencia, desde la que el ciclo guarda las
posiciones de pretaladrado [1..127].

WB (Longitud de profundizacion) Diametro de la fresa

El G845 sobrescribe posiciones de pretaladrado, que
aun estdn memorizadas bajo la referencia "NF".
El pardmetro "WB" se utiliza tanto al calcular posiciones

de pretaladrado como al fresar. Al calcular posiciones de
pretaladrado "WB" describe el didmetro de la fresa.

544

NF uB }
WB [

1 [...]
2 [...]

[...
NF [>[...]

[...]
126 [...]
127 [...]
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G845 (eje Y) - Fresado

Se influye la direccion de fresado con el "sentido de giro del fresado
H", la "direcciéon del mecanizado Q" y el sentido de giro de la fresadora
(véase tabla G845 en el Modo de Empleo). Programar sélo los
pardmetros indicados en la siguiente tabla.

Véase también:

(G845 — Nociones basicas: Pagina 543
(G845 — determinar posiciones de pretaladrado:Pagina 544

Parametros - Fresado
ID Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar

NS  Numero de frase inicial del contorno

Figuras: numero de bloque de la figura
Contorno libre cerrado: un elemento de contorno (no el
punto de partida)

B Profundidad de fresado (por defecto: profundidad tomada de la
descripcién del contorno)

P Aproximacién maxima (por defecto: fresado en una
aproximacién)

XS Canto superior de fresado plano YZ (sustituye el didametro de
referencia obtenido de la descripcion del contorno)

ZS  Canto superior de fresado plano XY (sustituye el plano de
referencia obtenido de la descripcion del contorno)

| Sobremedida en direccién X (cota de radio)
K Sobremedida en la direccion Z

U Factor de solapamiento (minimo). Establece el solapamiento
de las trayectorias de fresado (por defecto: 0,5).

Solapamiento = U*didmetro de fresa
V Factor de sobrepaso (por defecto: 0,5. Define el valor segun el
cual la fresa debe superar el radio exterior.
0: el contorno definido se fresa completamente

0<V<= 1: Sobrepaso = V*diametro de fresado
H Direccion de desarrollo del fresado (por defecto: 0)

0: Marcha inversa
1: Marcha sincron.

F Avance de alimentacion en profundidad (por defecto: avance
activo)

E Avance reducido para elementos circulares (por defecto:
avance actual)

RB  Plano de retroceso (por defecto: vuelta a la posicion de partida)

Plano XY: posicién de retroceso en direccion Z

Plano YZ: posicion de retroceso en direccion X (cota del
didmetro)

Q Direccién de mecanizado (por defecto: 0)

0: de dentro a fuera
1: de fuera a dentro
A Ejecucioén "Fresar": A=0 (por defecto=0)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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6.7 Ciclos de fresado eje Y

Parametros - Fresado

NF

0

546

Marca de posicion - Referencia, desde la que el ciclo lee las
posiciones de pretaladrado [1..127].

Comportamiento de profundizacién (por defecto: 0)

0=0 (profundizacion vertical): El ciclo se desplaza al punto
inicial, profundiza con el avance de aproximacion y fresa la
cajera.

0=1 (Profundizar a la posicion pretaladrada)

"NF" programado: el ciclo posiciona la fresa encima de la
primera posicion de pretaladrado, profundiza y fresa el
primer campo. En caso necesario, el ciclo posiciona la fresa
sobre la siguiente posicién de pretaladrado y mecaniza el
siguiente campo, etc.

"NF" sin programar: el ciclo profundiza en la posicién actual y
fresa el campo. En caso necesario, posicionar la fresa sobre
la siguiente posicién de pretaladrado y mecanizar el
siguiente campo, etc.
0=2, 3 (Profundizacion helicoidal): |a fresa profundiza en
angulo "W"y fresa circulos completos con didmetro "WB". Una
vez alcanzada la profundidad de fresado "P", el ciclo pasa al
fresado transversal.

O=2 - manual: el ciclo profundiza en la posicion actual y
mecaniza el campo accesible desde esa posicion.

0=3 - automaético: el ciclo calcula la posicion de
profundizacién y mecaniza ese campo. Si es posible, el
movimiento de profundizacion finaliza en el punto inicial de
la primera trayectoria de fresado. Sila cajera consta de varios
campos, el ciclo los mecaniza todos sucesivamente.

0=4, 5 (Profundizacion pendular, lineal): la fresa profundiza
en angulo "W"y fresa una trayectoria lineal de la longitud "WB".
El dngulo de posicion se define en "WE". A continuacién el ciclo
fresa esta trayectoria en sentido opuesto. Una vez alcanzada la

profundidad de fresado "P", el ciclo pasa al fresado transversal.

O=4 - manual: el ciclo profundiza en la posicién actual y
mecaniza el campo accesible desde esa posicion.

O=5 - automaético: el ciclo calcula la posicion de
profundizacién y mecaniza ese campo. Si es posible, el
movimiento de profundizacién finaliza en el punto inicial de
la primera trayectoria de fresado. Si la cajera consta de varios
campos, el ciclo los mecaniza todos sucesivamente. La
posicién de profundizacion se calcula, dependiendo de la
figuray de "Q", de la siguiente forma:

Programacion DIN para el eje Y



Parametros - Fresado

WE

QO (de dentro hacia fuera):

—ranura lineal, rectangulo, poligono: punto de referencia
de la figura

— circulo: punto central del circulo

— ranura circular, contorno "libre": punto inicial de la
trayectoria de fresado mas interna

Q1 (de fuera hacia dentro):

—ranura lineal: punto inicial de la ranura

—ranura circular, circulo: no se mecaniza

— rectangulo, poligono: punto inicial del primer elemento

lineal

— contorno "libre": punto inicial del primer elemento lineal

(debe existir un elemento lineal como minimo)
0=6, 7 (Profundizacion pendular, circular): |a fresa
profundiza en angulo "W" y fresa un arco de circulo de 90°. A
continuacion el ciclo fresa esta trayectoria en sentido opuesto.
Una vez alcanzada la profundidad de fresado "P", el ciclo pasa
al fresado transversal. "WE" define el centro del arco y "WB" el
radio.

0=6 - manual: la posicién de la herramienta corresponde al
punto central del arco de circulo. La fresa se desplaza al inicio
del arco y profundiza.

0O=7 - automatico (sélo permitido para ranura y circulo
circular): el ciclo calcula la posicién de profundizacion
dependiendo de "Q":

QO (de dentro hacia fuera):

—ranura circular: el arco de circulo se encuentra en el radio
de curvatura de la ranura

— circulo: no permitido

Q1 (de fuera hacia dentro): ranura circular, circulo: el arco
de circulo se encuentra en la trayectoria de fresado més
externa

Angulo de profundizacion en la direccion de aproximacion
Angulo de posicion de la trayectoria de fresado/del arco de
circulo. Eje de referencia:

Superficie frontal o posterior: eje positivo XK

Superficie envolvente: eje Z positivo

El valor por defecto del angulo de posicién, depende de "O":
0O=4: WE= 0°
O=by

Ranura lineal, rectangulo, poligono: WE= &ngulo de
posicién de la figura

Ranura circular, circulo: WE=0°
Contorno "libre" y QO (de dentro hacia fuera): WE=0°

Contorno "libre" y Q1 (de fuera hacia dentro): angulo de
posicién del elemento inicial

WB  Longitud/ diametro de profundizacién (por defecto: 1,5 *

didmetro de la fresa)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Direccién de fresado, direccién de giro del fresado, direccién de
mecanizado y direccién de giro de la fresa: ver la tabla G845 en el
Modo de Empleo

Tener en cuenta Q=1 en la direccién de mecanizado (de
@ fuera hacia dentro):

El contorno debe empezar con un elemento lineal.

Si el elemento inicial es < WB, WB se acorta a la
longitud del elemento inicial.

La longitud del elemento inicial no debe ser inferiora 1,5
veces el didmetro de la fresa.

Desarrollo del ciclo
1 Laposicion de arranque (X, Y, Z, C) es la posicion anterior al ciclo

2 Se calcula la subdivision de corte (aproximaciones a los planos
de fresado, profundidades de fresado); se calculan las
posiciones y los recorridos de profundizacién en la
profundizacion pendular o helicoidal.

6.7 Ciclos de fresado eje Y

3 Se desplaza a la distancia de seguridad y se aproxima
dependiendo de "O" a la primera profundidad de fresado, o bien
profundiza pendular o helicoidalmente.

Fresa un plano.

5 Seelevaunaalturaigual a la distancia de seguridad, se aproxima
y se alimenta para la siguiente profundidad de fresado.

Se repiten 4...5, hasta que se ha fresado la superficie completa.

Retrocede segun el "plano de retroceso RB'".

548

Programacion DIN para el eje Y @



Acabado en el fresado de cajeras G846 (eje Y)

(846 acaba contornos cerrados definidos en el plano XY o YZ de las
secciones del programa:

FRONTAL_Y
P. POSTERIOR_Y
S. CILINDR._Y

Se influye la direccion de fresado con el "sentido de giro del fresado
H", la "direccién del mecanizado Q" y el sentido de giro de la fresa.

Parametros - Acabado
ID Contorno de fresado - Nombre del contorno que se debe fresar

NS  Numero de frase inicial del contorno

Figuras: numero de bloque de la figura
Contorno libre cerrado: un elemento de contorno (no el
punto de partida)
B Profundidad de fresado (por defecto: profundidad tomada de la
descripcién del contorno)
P Aproximacion maxima (por defecto: fresado en una
aproximacién)
XS Canto superior de fresado plano YZ (sustituye el diametro de
referencia obtenido de la descripcion del contorno)
ZS  Canto superior de fresado plano XY (sustituye el plano de
referencia obtenido de la descripcion del contorno)
R Radio del arco de entrada/salida (por defecto: 0)

R=0: La aproximacion al elemento de contorno se realiza
directamente. La alimentacion tiene lugar en el punto de
aproximacioén por encima del plano de fresado y a
continuacién se realiza la alimentacién vertical en
profundidad.

R>0: La fresa recorre un arco de entrada/salida con
transicion tangencial al elemento de contorno.

U Factor de solapamiento (minimo). Establece el solapamiento
de las trayectorias de fresado (por defecto: 0,5).

Solapamiento = U*didmetro de fresa

V Factor de rebasamiento - en el mecanizado con eje C no tiene
funcion alguna
H Direccién de desarrollo del fresado (por defecto: 0)

0: Marcha inversa
1: Marcha sincron.

F Avance de alimentacion en profundidad (por defecto: avance
activo)
E Avance reducido para elementos circulares (por defecto:

avance actual)
RB  Plano de retroceso (por defecto: vuelta a la posicién de partida)

Plano XY: posicién de retroceso en direccion Z

Plano YZ: posicion de retroceso en direccion X (cota del
diametro)
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6.7 Ciclos de fresado eje Y

Parametros - Acabado

Q

@)

Direccion de mecanizado (por defecto: 0)

0: de dentro a fuera
1: de fuera a dentro
Comportamiento de profundizacién (por defecto: 0)

0O=0 (profundizacién vertical): el ciclo se desplaza al punto
inicial, profundiza y acaba la cajera.

O=1 (arco de entrada con profundidad de aproximacion): en
el plano de fresado superior el ciclo se ajusta para el plano y
entonces se aproxima al arco de entrada. En el plano de
fresado mas bajo, la fresa profundiza al desplazar el arco de
entrada hasta la profundidad de fresado (arco de entrada en
tres dimensiones). Sélo se puede utilizar esta estrategia de
profundizacién en combinacién con un arco de entrada "R".
La condicion previa es el mecanizado de fuera hacia dentro
(Q=1).

Direccién de fresado, direccién de giro del fresado, direcciéon de
mecanizado y direccién de giro de la fresa: ver la tabla G846 en el
Modo de Empleo

Desarrollo del ciclo

1
2

550

La posicién de inicio (X, Y, Z, C) es la posicion anterior al ciclo

Se calcula la subdivision de corte (aproximacién a los planos de
fresado, aproximacién a las profundidades de fresado)

Desplazamiento a la distancia de seguridad y aproximacion a la
primera profundidad de fresado

Fresado de un plano

Se retira a la distancia de seguridad y se aproxima para la
siguiente profundidad de fresado

Se repiten 4...5, hasta que se ha fresado la superficie completa

Retrocede segun el "plano de retroceso J'
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Grabar en el plano XY G803

(G803 graba una secuencia de signos dispuestos linealmente en el
plano XY. Tabla de signos: Véase la pagina 389

Los ciclos empiezan a grabar a partir de la posicién inicial o bien de la
posiciéon actual cuando no se introduce ninguna posicién inicial.

Ejemplo: si se grava un trazado de escritura con varias llamadas, se
indica previamente la posicion inicial en la primera llamada. El resto de
llamadas se programan sin posicion inicial.

Parametro

X, Y  Punto inicial

Z Punto final Posicién Z, a la que se aproxima para el fresado.

RB Plano de retroceso. Posiciéon Z, a la que se retrocede para el
posicionamiento.

ID Texto que se debe gravar

NF NUmero de caracter (caracter que se debe gravar)

W Angulo de posicién del trazado de escritura. Ejemplo: 0° =
signo vertical; los signos se disponen continuamente en
Direccién X positiva.

H Altura de escritura

E Factor de distancia (célculo: véase imagen)

F Factor de avance de penetracion (avance de penetracion =

avance actual * F)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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6.7 Cic! de fresado eje Y

Grabar en el plano YZ G804

Los ciclos empiezan a grabar a partir de la posicion inicial o bien de la
posiciéon actual cuando no se introduce ninguna posicion inicial.

Ejemplo: si se grava un trazado de escritura con varias llamadas, se
indica previamente la posicion inicial en la primera llamada. El resto de
llamadas se programan sin posicion inicial.

(G804 graba una secuencia de signos dispuestos linealmente sobre el
plano YZ. Tabla de signos: Véase la pagina 389

Parametro
Y, Z Punto inicial

X

o

mm I Z

552

Punto final (cota del didmetro) Posicién X, a la que se aproxima
para el fresado.

Plano de retroceso. Posicion X, a la que se retrocede para el
posicionamiento.

Texto que se debe gravar

Numero de signo. Cédigo ASCII del signo a gravar

Altura de escritura

Factor de distancia (célculo: véase imagen)

Factor de distancia. La distancia entre signos se calcula segun
la siguiente formula: H/6 * E

Factor de avance de penetracion (avance de penetracion =
avance actual * F)

TXT= ABC-123-ABC
NF= 64 (&)
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Fresar Rosca en el plano XY G800

G800 fresa una rosca en un taladro existente.

Posicione la herramienta en el centro del taladro antes de llamar a
G799. El ciclo posiciona la herramienta dentro del taladro sobre el
"punto final de larosca". Luego la herramienta se aproxima con el "radio
de entrada R" y realiza el fresado de la rosca. Con ello, la herramienta
se aproxima con cada revolucion con el paso "F". A continuacion, el
ciclo retira la herramienta y ésta regresa al punto de partida. En el
pardmetro V se programa si el fresado de la rosca se realiza con una
vuelta o, en el caso de herramientas con una cuchilla, con varias
vueltas.

Parametro

Diametro de rosca

Punto de partida Z

Profundidad de rosca

Radio de entrada

Paso de rosca

Sentido de roscado (por defecto: 0)

« MM AN —

0: roscado a derecha
1: Roscado a izqui.
H Direccién de desarrollo del fresado (por defecto: 0)
0: Marcha inversa
1: Marcha sincron.
V Método de fresado
0: la rosca se fresa con una linea helicoidal de 360°

1: se fresa la rosca con varias pistas helicoidales
(herramienta de una cuchilla)

Utilizar herramientas de fresado de rosca para el ciclo
@ G800.

jAtencion: Peligro de colision!
Preste atencion al diametro del taladro y al diametro de la

fresa a la hora de programar el "radio de entrada R".
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6.7 Ciclos de fresado eje Y

Fresar rosca en el plano YZ G806

(G806 fresa una rosca en un taladro existente.

Posicione la herramienta en el centro del taladro antes de llamar a
G799. El ciclo posiciona la herramienta dentro del taladro sobre el
‘punto final de la rosca". Luego la herramienta se aproxima con el "radio
de entrada R" y realiza el fresado de la rosca. Con ello, la herramienta
se aproxima con cada revolucion con el paso "F". A continuacion, el
ciclo retira la herramienta y ésta regresa al punto de partida. En el
parametro V se programa si el fresado de la rosca se realiza con una
vuelta o, en el caso de herramientas con una cuchilla, con varias

vueltas.
l Parametro

| Diametro de rosca

X Punto inicial X

K Profundidad de rosca

R Radio de entrada

F Paso de rosca

J Sentido de roscado (por defecto: 0)
0: roscado a derecha
1: Roscado a izqui.

H Direccion de desarrollo del fresado (por defecto: 0)
0: Marcha inversa
1: Marcha sincron.

V Método de fresado

0: la rosca se fresa con una linea helicoidal de 360°

1: se fresa la rosca con varias pistas helicoidales
(herramienta de una cuchilla)

G806.

@ Utilizar herramientas de fresado de rosca para el ciclo

jAtencion: Peligro de colision!

A Preste atencién al didmetro del taladro y al diametro de la

554

fresa a la hora de programar el "radio de entrada R".
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Fresado por rodillo G808

G808 fresa un perfil de rueda dentada desde el "punto inicial Z" hasta

el "punto final K". En W se indica la posicién angular de la herramienta.

Si se programa una demasia, el fresado por rodillo se divide en
mecanizado previo y acabado posterior.

En los parametros O, Ry V se determina el "desplazamiento” de la
herramienta. Con un desplazamiento R se obtiene un desgaste
uniforme de la fresa por rodillo.

Parametro
z Punto inicial
K Punto final
C Angulo (4ngulo de decalaje del eje C)
A Diametro de la circunferencia de pie
B Diametro de la circunferencia de cabeza
J Numero de dientes de la pieza
W Posicion angular
S Velocidad de corte [m/min]
| Sobremedida
D Direccién de giro de la pieza
3: M3
4: M4

Avance por revolucién
Avance de acabado
Alimentacion méaxima
Shift posicion inicial
Valor de Shift
Numero de Shift

T < W O U m M

Eje de aproximacion
0: la aproximacion se realiza en la direcciéon X
1: la aproximacién se realiza en la direccion Y
Q Pieza-Husillo

0: Husillo 0 (husillo principal) sujeta la pieza
3: Husillo 3 (contrahusillo) sujeta la pieza
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6.7 Ciclos de fresado eje Y

- @



6.8 Programa de ejemplo

6.8 Programa de ejemplo

Trabajar con el eje Y

Los contornos de fresado y de taladro del siguiente programa NC
tienen una estructura jerarquizada: Sobre la superficie individual se
mecaniza una ranura lineal. Sobre la misma superficie, a la izquierda y
derecha de la ranura se posiciona un modelo de taladros de dos
taladros cada uno.

Primero se realiza el mecanizado por torno y a continuacién se realiza
el fresado de la superficie. A continuacién se crea la ranura lineal con
la Unit "Fresado de cajera Lateral Y" que luego se desbarba. Con los

demaés Units, primero se centran los patrones de agujeros, luego se

taladran, efectuando después el roscado de los mismos.
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Ejemplo: "eje Y [BSP_Y.NC]"
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6.8 P.rama de ejemplo

[Entalladura DIN 76]

[Definir plano YZ]
[Superficie individuall

[Ranura lineal en la superficie individuall
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6.8 P.rama de ejemplo

[3)]
(3]
(-]

[Patron lineal en la superficie individual]
[Taladrado, roscado, centrado]

[Patron lineal en la superficie individual]
[Taladrado, roscado, centrado]

[Inicio del programal

[G820 Desbaste plano ICP]

[G810 Desbaste longitud. ICP]
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[G890 Mecanizado de contorno ICP]

[G32 Roscado cilindrico directo]

[Eje C Onl

[Superficie individual eje Y envolvente]
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6.8 P.rama de ejemplo

A
<2
o

[Fresar superficie individuall

[ICP Fres. cajera sup. lateral Y]

[Fresar ranura en la superficie individuall]

[ICP Desbarbar sup. lat. Y]

[Desbarbar ranura en la superficie individuall

[Barrena, avellanar ICP eje Y]

Programacioén DIN para el eje Y @
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[Centrar taladros primer patrén]

[Barrena, avellanar ICP eje Y]

[Centrar taladros segundo patron]

[Taladrado ICP eje Y]

[Taladros del primer patron]

[Taladrado ICP eje Y]

[Taladros del segundo patrén]

[Taladrado de rosca ICP eje Y]
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[Roscado primer patrén]

[Taladrado de rosca ICP eje Y]
[Roscado segundo patrén]

[Eje C Off]

[Final del programal

Programacioén DIN para el eje Y @
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7.1 La funcion TURN PLUS

71 La funcién TURN PLUS

Para crear programas con TURN PLUS, programar la pieza en bruto y
la pieza acabada, graficamente de forma interactiva. Luego hacer crear
automaticamente el plan de trabajo y recibir como resultado un
programa NC comentado y estructurado.

Con TURN PLUS se pueden crear programas NC para los mecanizados
siguientes:

torneado
el taladrado y fresado con eje C
el taladrado y fresado con eje Y

Concepto TURN PLUS

La descripcion de la pieza es la base para la generacion del plan de
trabajo. La estrategia de generacién esta determinada en la secuencia
de mecanizado. Los parametros de mecanizado definen detalles
del mecanizado. De esta forma se TURN PLUS se adapta a las
necesidades individuales del usuario.

TURN PLUS genera el plan de trabajo teniendo en cuenta los atributos
tecnoldgicos tales como sobremedidas, tolerancias, etc.

En base al seguimiento de la pieza en bruto TURN PLUS optimiza
los recorridos, evita "cortes en vacio", asi como colisiones entre la
pieza y la cuchilla de la herramienta.

Para la seleccion de la herramienta, TURN PLUS emplea, segun el
ajuste en los parametros de la maquina, las herramientas del programa
NC o de la lista de cargador/ocupacion de revolver. En el caso de que
en la ocupacién del revoélver/lista de cargador no se encuentre ninguna
herramienta apropiada, TURN PLUS selecciona herramientas
apropiadas del banco de datos de herramientas.

Segun el ajuste en los parametros de la maquina, en la sujecion de la
pieza TURN PLUS puede determinar las limitaciones del corte y el
desplazamiento del punto cero para el programa NC.

Los valores de corte los determina TURN PLUS a partir del banco de
datos tecnologicos.

cuenta lo siguiente: los valores especificados para los
parédmetros de mecanizado, asi como los ajustes
generales, se definen en los parametros de la maquina
(véase el manual de instrucciones de uso “Lista de
pardmetros de maquina").

@ Antes de la generacion del plan de trabajo, téngase en
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7.2 Submodo de funcionamiento
Elaboracion automatica del
plan de trabajo (AAG)

El submodo de funcionamiento AAG genera los blogues de trabajo
del plan de trabajo segun el orden determinado en la "sucesién del
mecanizado". En el formulario de introduccién de datos Parametros
de mecanizado se definen los detalles para el mecanizado. TURN
PLUS calcula todos los elementos de un bloque de trabajo
automaticamente. La "sucesiéon del mecanizado" puede determinarse
con el editor de la sucesion del mecanizado.

Un bloque de trabajo contiene:

la llamada a la herramienta

los valores de corte (datos tecnolégicos)

la puesta en marcha (puede omitirse)

el ciclo de mecanizado

el desplazamiento (puede omitirse)

la puesta en marcha del punto de cambio de la herramienta (puede
omitirse)

Los bloques de trabajo generados se pueden modificar o completar a
posteriori.

TURN PLUS simula el mecanizado en el grafico de control GAPT. El
desarrollo y la representacién del grafico de control se pueden ajustar
mediante softkey (véase "Submodo de funcionamiento Simulacién” en
el manual de usuario).

de advertencia cuando hay zonas que no se pueden
mecanizar 0 no se pueden mecanizar completamente.
Comprobar estos segmentos tras la creaciéon del programa
y adaptarlas a las particularidades del trabajo.

@ Durante el andlisis del contorno, TURN PLUS emite avisos

control numérico se encarga de los valores programados o

O Con el pardmetro de maquina 602023 se define si el
calculados en el programa NC.

AAG separa circulos en los limites de los cuadrantes. El
programa generado por AAG contiene, si fuera necesario,
mas elementos de contorno que el original.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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ga Generar plan de trabajo
©
n é 3) Maquina | e l 1 Editor herranientas | |
E _— Tras la generacién del plan de trabajo, téngase en cuenta
e @ lo siguiente: Si en el programa todavia no se ha definido
(o) ningun medio de sujecion, TURN PLUS establece el medio
e sujecion para una determinada longitud/forma de
o] d jecié d inada longitud/f d
sujecion y orienta en consecuencia la limitacion del corte.
% Adaptar los valores en el programa NC terminado.
Q. Generar el plan de trabajo con TURN PLUS
Q
© Seleccionar ,, TURN PLUS". TURN PLUS abre la Ultima secuencia de
m meCaﬂlzadO SeleCC|onada N -- X 276.936 Z 243.574 C 0.0600 [¥ 0.0600 | T 3 008
(%) LD . : | 1
= T | pr | 0 o | fmim| | ae
E " Escoger Submodo de funcionamiento AAG. TURN
PLUS muestra el contorno de la pieza en brutoy de la
B pieza acabada, en la ventana de gréfico.
=
©
c i Pulsar la Softkey "Grafico de control AAG (GAPT)": se
:9 (o] activan los graficos de control AAG (GAPT) y la
(3} generacién del programa.
S
o
e reie Con la Softkey "Atrés" cambiar al menu de TURN
) PLUS
Ll
o |
‘E reie Con la Softkey "Atrés" cambiar al submodo de
) funcionamiento smart.Turn.
© . Adoptar el nombre del programa actual no modificado
g ' y pulsar la softkey "Memorizar" para sobrescribir el
.6 programa actual.
c
-.E Introducir el nombre bajo el cual debe memorizarse el
QO ' programa, y pulsar la softkey "Memorizar".
T
o
T
£
0
=
7p)
N
™~
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Secuencia del mecanizado — Nociones basicas

TURN PLUS analiza el contorno segun el orden secuencial fijado en
.Secuencia de mecanizado”. Para ello se fijan las zonas a mecanizar y
se determinan los pardmetros de las herramientas. El submodo de
funcionamiento AAG realiza el anélisis del contorno con ayuda de los
pardmetros de mecanizado.

TURN PLUS diferencia:

Tipo de mecanizado principal (p. ej. destalonar)
Tipo de mecanizado secundario (p. ej. Forma H, K o U)
Lugar de mecanizado (p. e|. exterior o interior)

Los "tipos de mecanizado secundarios" y el "lugar de mecanizado"
‘afinan” la especificacion de mecanizado. Si no se indica el tipo de
mecanizado secundario o el lugar de mecanizado, el submodo de
mecanizado AAG genera blogues de mecanizado para todos los tipos
de mecanizado secundario o lugares de mecanizado.

Otras cuestiones para la generacién del plan de trabajo son:

Geometria del contorno
Atributos del contorno
Disponibilidad de la herramienta
Pardametros de mecanizado

En la secuencia de mecanizado se fija en qué orden

@ secuencial deben ejecutarse los pasos del mecanizado. Si
en la secuencia de mecanizado para un tipo de

mecanizado Unicamente se define el mecanizado
principal, todos los mecanizados secundarios contenidos
en la misma se mecanizan en un orden secuencial fijado.
Sin embargo, en la secuencia de mecanizado también se
pueden programar mecanizados secundarios y lugares de
mecanizado individualmente, en un orden secuencial
cualquiera. En este caso, tras la definicién de los
mecanizados secundarios, debe definirse de nuevo el
mecanizado principal asociado. De este modo se asegura
que también se tienen en cuenta todos los mecanizados
secundarios y lugares de mecanizado.

Para la representacion de la secuencia de mecanizado y
del programa se puede elegir entre divisién de ventana
horizontal y vertical. Pulsar la softkey "Cambiar vista" para
cambiar de una vista a la otra.

Al pulsar la Softkey "Cambiar ventana“, el cursor cambia
entre ventana de programa y ventana de secuencia de
mecanizado.

El submodo de funcionamiento AAG no genera ningunblogue de
trabajo, cuando no ha finalizado un mecanizado previo necesario, no
esta disponible la herramienta o se presentan situaciones parecidas.
TURN PLUS omite los mecanizados y secuencias de mecanizado que
tecnoldgicamente no tienen sentido.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Organizar las sucesiones del mecanizado:

TURN PLUS utiliza la secuencia actual del mecanizado. La
"secuencia de trabajo actual" se puede modificar o sobrescribir
cargando otra secuencia diferente.

Al abrir TURN PLUS, se muestra automaticamente la Ultima
secuencia de mecanizado empleada.

jAtencion: Peligro de colision!
TURN PLUS no tiene en cuenta en los taladrados y

fresados el estado del torneado. Atencién a la secuencia

de mecanizado "torneado antes que taladrado y fresado".
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Editar y gestionar las secuencias del mecanizado

TURN PLUS trabaja con la secuencia de trabajo cargada actualmente.
Se puede modificar la secuencia de mecanizado y adaptarla a su
espectro de pieza.

Gestion de los ficheros de secuencia del mecanizado:
Abrir la secuencia de mecanizado:

Seleccionar "TURN PLUS > Secuencia de mecanizado > Abrir".
TURN PLUS abre la lista de seleccién con los ficheros de secuencia
del mecanizado.

Seleccionar el fichero deseado.
Memorizar la secuencia de mecanizado:

Seleccionar "TURN PLUS > Secuencia de mecanizado > guardar
como". TURN PLUS abre la lista de seleccion con los ficheros de
secuencia del mecanizado.

Introducir el nuevo nombre del fichero o sobrescribir un fichero
existente.

Aplicar la secuencia de mecanizado estandar:

Seleccionar "TURN PLUS > Secuencia de mecanizado > " guardar
como Estandar-HEIDENHAIN". TURN PLUS abre la lista de
seleccion con los ficheros de secuencia del mecanizado.

introducir un nombre de fichero bajo el cual se quiere memorizar la
secuencia de mecanizado preestablecida por HEIDENHAIN.

Edicion de la secuencia de mecanizado

posicionar el cursor

Seleccionar "TURN PLUS > Secuencia de mecanizado > linea".
Seleccionar funcion

Insertar nuevo mecanizado

Insertar nuevo mecanizado antes de la posicion del cursor: seleccionar
"Insertar linea encima"

Insertar nuevo mecanizado después de la posicion del cursor:
seleccionar "Insertar linea debajo"

Desplazar mecanizado

Seleccionar "Desplazar linea hacia arriba" o "Desplazar linea hacia
abajo"

Modificar el mecanizado

Seleccionar "Cambiar linea"
Con la Softkey "OK" se adopta el nuevo mecanizado.

Borrado de un mecanizado

"Borrar linea" borra la secuencia de mecanizado seleccionada

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

3 Maquina | © snart Tum | P Editor herzanientas |
%3 Secuencia de mecanizado 33jlinea 3fjParémetros de mecanizado
SUB PLACE
£ orir... a1 -
= 11 -
4 Guardar cono.. o =
%4 Save HEIDENHAIN standard as... bontour-parall. -
11 -
29 TNC: \nc_prog\gtb\standazd.gtb i =
1 Thread cutting AL -
1 Milling AL -
1 Deburzing ALl -
1 Drilling ALL -

slide Min @, Mix 123456 TNC:\nc_prog\gtb\standazd.gtb

N 1G20 X60 7100 K1

FINISHED

N 2Ge Xe 70

N 3 G1 X16 BR-2
N 4G12Z-25

TNG: \Project\SMART_KAPITEL7\ncps\752.nc

=

) Maquina | © snart.Tumn W I} Editor herranientas |
4 Secuencia de mecanizado F%ilinea 3fiParanetros de mecanizado
CHAN | LOCK HAIN suB PLACE
1 Predrilling ALl -
1 Roughing ALl -
1 Contour recessing ALl -
1 Finishing Contour-parall..-
1 Undercutting AL -
1 Recessing AL -
1 Thread cutting AlL -
1 Milling ALl -
1 Deburring AL -
1 Drilling AL -
Slide Min 6, Max 123456 TNG:\nc_prog\gtb\standard.gtb

TURRET 1 [ REVOLVER 1 ]
1 ID"111-80-080.1"
T2 ID"111-55-080.1"
T3 1D"151-800.2"

T4 ID"Gewinde Aussen"

[WT11 WO1 MD4 XES@ ZES@ RSO.8 EW95 SW80]

[WT11 WO1 MD4 XEGS ZE48 RSO.8 EW93 SWS5]

[WT15 WO1 MDA XEG5 ZE43 RS@.2 EW9O SW89 SBS]
[WT14 WO1 MD3 XE73.581 ZES50.038 RSO.1 EW6O SW6O]

|l
TNC: \Project\SMART_KAPITEL7\ncps\_generated_by_AAG.nc

et Ver Ventana
'§>. 2 A6 tarjeta de | tarjeta de
I red Ted

I |
=

o0

) Maquina | © smazt.Tum

| By Editor herzanientas | [

%4 Secuencia de mecanizado [ 1inea 3f]Paranetros de mecanizado

CHAN | LOCK (NN =22 Nodificar fila Enter
1 Predrilling % 5a4ir linea encina
1 Roughing P )
=
1 Contour recess 1] Aadiz linea debajo Insert
i § o
1 Finishing  %iDesplazar linea hacia arriba
1 Undercutting &4 Desplazar linea hacia abajo
1 Recessing 44 Borrar linea
1 Thread cutting 4t )
Bloquear fila
1 Milling b
1 Debuzring ALL -
1 Drilling ALL -

Slide Min @, Mix 123456 TNC:\nc_prog\gtb\standazd.gtb

END PGM

N 1G20 X60 7160 K1

FINISHED

N 2GO X0 z0

N 3 G1 X16 BR-2
N 4 G12Z-25

TNG: \Project\SMART_KAPITEL7\ncps\752.nc

569

(AAG)

tomatica del plan de trabajo

Vd

ion au

to Elaborac

iIonamien

7.2 Submodo de func



(AAG)

tomatica del plan de trabajo

ion au

L4

to Elaborac

ionamien

7.2 Submodo de func

Resumen de las secuencias del mecanizado

La tabla siguiente lista las combinaciones posibles de "Tipo de
mecanizado principal — Tipo de mecanizado secundario — Lugar de
mecanizado" y explica el submodo de funcionamiento AAG.

Secuencia de mecanizado "Pretaladrado”

Mecanizado Mecanizado . .
C . Lugar Version
principal secundario
Pretaladrado Analisis del contorno: célculo de niveles de taladrado
Parametro de mecanizado: 3 - pretaladrado centrado
Todos - Pretaladrado
Secuencia de mecanizado "Desbastado”
Mecanizado Mecanizado . .
C . Lugar Version
principal secundario
Desbaste Analisis del contorno: subdivision del contorno en areas para el
mecanizado longitudinal/ plano exterior y el mecanizado
longitudinal/transversal interior en base al comportamiento
transversal/longitudinal.
Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior
Parametro de mecanizado: 4 - desbaste
Todos - Mecanizado transversal, longitudinal, exterior o interior
Mecanizado - Mecanizado longitudinal - exterior e interior
longitudinal
Mecanizado fuera Mecanizado longitudinal - exterior
longitudinal
Mecanizado interior Mecanizado longitudinal - interior
longitudinal
Mecanizado - Mecanizado transversal - exterior e interior
transversal
Mecanizado fuera Mecanizado transversal - exterior
transversal
Mecanizado interior Mecanizado transversal - interior
transversal
Paralelo al - Mecanizado paralelo al contorno - exterior e interior
contorno
Paralelo al fuera Mecanizado paralelo al contorno - exterior
contorno
Paralelo al interior Mecanizado paralelo al contorno - interior
contorno
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Secuencia de mecanizado "Acabado"

Mecanizado Mecanizado

.. . Lugar Version
principal secundario 9
Acabado Analisis del contorno: subdivisiéon del contorno en areas para el
mecanizado exterior e interior.
Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior
Parametro de mecanizado: 5 - acabado
Paralelo al - Mecanizado exterior e interior
contorno
Paralelo al fuera Mecanizado exterior
contorno
Paralelo al interior Mecanizado interior
contorno

Secuencia del mecanizado "torneado en profundidad"

Mecanizado Mecanizado ..
C . Lugar Version
principal secundario
Ranurado en superficie lateral Analisis del contorno:
Sin desbaste previo: se mecaniza todo el contorno, incluidas las
zonas del contorno a profundizar (profundizaciones indefinidas).
Desbaste previo: las zonas del contorno a profundizar
(profundizaciones indefinidas) se calculan y se mecanizan en
base al "angulo admisible copia hacia dentro EKW".
Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior
Parametro de mecanizado: 1 parémetro global de la pieza
acabada
Todos - Mecanizado radial/axial - exterior e interior
Mecanizado fuera Mecanizado radial - exterior
longitudinal
Mecanizado interior Mecanizado radial - interior
longitudinal
Mecanizado Exterior/ Mecanizado axial - exterior
transversal frente
Mecanizado Interior/ Mecanizado axial - interior
transversal frente

O Tronzar y Punzonar contorno se emplean alternativamente

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Secuencia del mecanizado "Punzonar contorno"

o —
'E(.'J . .
a < Mgca_nlzlado Mecar:;za_do Lugar Versién
= < principa secundario
‘b =~  Punzonado de contorno Analisis del contorno: las zonas del contorno a profundizar
(profundizaciones) se calculan y se mecanizan en base al "angulo
.8 admisible copia hacia dentro EKW".
- Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior
‘_5 Parametro de mecanizado: 1 pardmetro global de la pieza
o acabada
((}] Todos - Mecanizado radial/axial - exterior e interior
© Mecanizado del eje: el mecanizado axial se realiza "de delante
@ hacia atras"
(&) . . . .
] Mecanizado fuera Mecanizado radial - exterior
N+ longitudinal
E Mecanizado interior Mecanizado radial - interior
B longitudinal
g Mecanizado Exterior/ Mecanizado axial - exterior
c transversal frente
:9 Mecanizado Interior/ Mecanizado axial - interior
[T transversal frente
(1]
S
_8 Tronzar y Punzonar contorno se emplean alternativamente
s =
L
B Secuencia del mecanizado "Penetracion”
c M . .
ecanizado Mecanizado ..
.d_" principal secundario Lugar bl
E Profundizacion Analisis del contorno: calcular elementos formales
g "Profundizaciones":
(@] Forma de S (anillo de seguridad - tallado en forma de S)
'6 Forma de D (anillo de obturacion - profundizacién en forma de D)
g Forma de A (profundizacion general)
o Forma FK (Torneado libre F) — FK se mecaniza solo con
[ "Profundizar' con "Angulo de copiado hacia dentro EKW = mtw".
o Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior
.8 Parametro de mecanizado (con "forma FK"): 1 pardmetro global
o de la pieza acabada
E Todos - Todos los tipos de profundizacion: radial/axial: exterior e interior.
0
= Forma S, D, A, FK - Mecanizado radial/axial - exterior e interior
n
N Forma S, D, A, FK  fuera Mecanizado radial - exterior
N
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Mecanizado Mecanizado ..
C . Lugar Version
principal secundario
Forma S, D, A, FK  interior Mecanizado radial - interior
Forma S, D, A, FK  Exterior/ Mecanizado axial - exterior
frente
Forma S, D, A, FK  Interior/ Mecanizado axial - interior
frente
Secuencia del mecanizado "Tallado libre"
Mecanizado Mecanizado ..
C . Lugar Version
principal secundario
Tallado libre Analisis del contorno/ mecanizado: calcular elementos
formales "Tallados":
Forma de H - mecanizado con recorridos Unicos; herramienta de
copiar (tipo 22x)
Forma de K - mecanizado con recorridos Unicos; herramienta de
copiar (tipo 22x)
Forma de U - mecanizado con recorridos Unicos; herramienta de
profundizar (tipo 15x)
Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior;
mecanizado radial antes que el axial
Todos - Todos los tipos de profundizacion - exterior e interior
Todos fuera Todos los tipos de profundizacion - exterior
Todos interior Todos los tipos de profundizacién - interior
Forma H, K, U - Mecanizado radial/axial - exterior e interior
Forma H, K, U fuera Mecanizado - exterior
Forma H, K, U interior Mecanizado - interior
Secuencia del mecanizado "roscado"
Mecanizado Mecanizado .,
o . Lugar Version
principal secundario
Roscado a cuchilla Analisis del contorno: calcular elementos formales "Roscado".
Orden secuencial: mecanizado exterior antes que el interior,
entonces secuencia de la definicién geométrica.
Todos - Mecanizado exterior e interior de roscas cilindricas
(longitudinales), cénicas y transversales.
Todos fuera Mecanizado exterior de roscas cilindricas (longitudinales), cénicas
y transversales.
Todos interior Mecanizado interior de roscas cilindricas (longitudinales), cénicas

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Mecanizado Mecanizado ..
o . Lugar Version
principal secundario
Cilindro - Mecanizado de roscas interiores y exteriores cilindricas
Cilindro fuera Mecanizado de rosca exterior cilindrica.
Cilindro interior Mecanizado de rosca interior cilindrica
Transversal - Mecanizado exterior e interior de rosca transversal
Transversal fuera Mecanizado exterior de rosca transversal.
Transversal interior Mecanizado interior de rosca transversal.
Cono - Mecanizado exterior e interior de rosca cénica
Cono fuera Mecanizado exterior de rosca conica.
Cono interior Mecanizado interior de rosca cénica.
Secuencia del mecanizado "Taladrado"
Mecanizado Mecanizado ..
e L Lugar nstruccion
principal secundario ug S
Taladrado Analisis del contorno: calcular elementos formales "Taladrado".
Orden secuencial - Tecnologia de taladrado/ taladros de
combinacion:
Centraje / Avellanado centrado
Taladrado
Avellanado/ avellanado de taladrado
Escariado / escariado de taladrado
Roscado con / combinacion taladrado y roscado
Secuencia - Lugar del mecanizado:
Centrado
Parte frontal (mecaniza también la parte frontal Y)
Superficie envolvente (mecaniza también la parte frontal Y)
- entonces orden de la definicion geométrica
Todos - Todos los taladrados en todos los lugares de mecanizado
Todos centrado Mecanizar todos los taladrados centrados
Todos frente Todos los taladrados en la superficie frontal
Todos lateral Todos los taladrados en la superficie lateral
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Centrar, taladrar,
avellanar, escariar,
roscar

Mecanizado en todos los lugares de mecanizado
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Mecanizado

Mecanizado

contorno, fresado
de ranura, cajera

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

e . Lugar Construccion
principal secundario 9
Centrar, taladrar, centrado Mecanizado centrado en la superficie frontal
avellanar, escariar,
roscar
Centrar, taladrar, frente Mecanizado en la superficie frontal
avellanar, escariar,
roscar
Centrar, taladrar, lateral Mecanizado en la superficie lateral
avellanar, escariar,
roscar
Secuencia del mecanizado "Fresado"
Mecanizado Mecanizado ..
o . Lugar Construccion
principal secundario
Fresado Analisis del contorno: calcular los "contornos de fresado".
Secuencia - Tecnologia de fresado:
ranuras lineales y circulares
contornos "abiertos"
contornos cerrados (cajeras), superficies Unicas y con multiples
aristas
Secuencia - Lugar del mecanizado:
Parte frontal (mecaniza también la parte frontal Y)
Superficie envolvente (mecaniza también la parte frontal Y)
- entonces orden de la definicion geométrica
Todos - Todos los fresados en todos los lugares de mecanizado
Superficie, frente Todos los fresados en la superficie frontal
contorno, fresado
de ranura, cajera
Superficie, lateral Todos los fresados en la superficie lateral
contorno, fresado
de ranura, cajera
Superficie, - Fresado en todos los lugares de mecanizado
contorno, fresado
de ranura, cajera
Superficie, frente Fresado en la superficie frontal
contorno, fresado
de ranura, cajera
Superficie, lateral Fresado en la superficie lateral

575

(AAG)

tomatica del plan de trabajo

Vd

ion au

to Elaborac

iIonamien

7.2 Submodo de func



O == Secuencia del mecanizado "Desbarbar”
'c?g Mecanizado Mecanizado Ludar Version
-g < principal secundario 9
‘b =~ Desbarbado Analisis del contorno: calcular los contornos de fresado con el
o atributo "Desbarbar".
© Secuencia - Lugar del mecanizado:
% Parte frontal (mecaniza también la parte frontal Y)
E. Superficie envolvente (mecaniza también la parte frontal Y)
— - entonces orden de la definicién geométrica
Q
o] Todos - Todos los fresados en todos los lugares de mecanizado
8 Contorno, ranura,  frente Desbarbar todos los fresados en la superficie frontal
- cajera (*)
& .
Contorno, ranura, lateral Desbarbar todos los fresados en la superficie lateral
g cajera (*)
‘5 Contorno, ranura, - Desbarbar el elemento seleccionado en todos los lugares de
© cajera (*) mecanizado
c Contorno, ranura,  frente Desbarbar elemento seleccionado en la superficie frontal
o) cajera (¥)
[+ . -
(] Contorno, ranura,  lateral Desbarbar elemento seleccionado en la superficie lateral
S cajera (*)
o
Ne) *: definicion de la forma del
C'_B contorno.
Ll
(@) Secuencia de mecanizado "Fresado, acabado"
el
c Mecanizado Mecanizado L.
_dJ principal secundario Lugar Consiniceion
E Fresado de Analisis del contorno: calcular los "contornos de fresado".
acabado . .
g Secuencia - Tecnologia de fresado:
_9 ranuras lineales y circulares
(*) contornos "abiertos"
g contornos cerrados (cajeras), superficies Unicas y con
o mdltiples aristas
_8 Secuencia - Lugar del mecanizado:
o Parte frontal (mecaniza también la parte frontal Y)
b o) Superficie envolvente (mecaniza también la parte frontal Y)
g - entonces orden de la definicion geométrica
0 - - Realizar acabado de todos los elementos en todos los lugares
-5 de mecanizado
n - frente Realizar acabado de todos los elementos en la superficie
ﬁ frontal
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Mecanizado Mecanizado
C . Lugar

principal secundario
- lateral
Contorno, ranura, -
cajera (*)
Contorno, ranura, frente
cajera (*)
Contorno, ranura, lateral
cajera (*)

*: definir la tecnologia del fresado

Secuencia de mecanizado "Tronzado"

Mecanizado Mecanizado L

. . ugar
principal secundario
Tronzado Todos -

Mecanizado completo  —

Secuencia de mecanizado "soltar y volver a sujetar"

Mecanizado Mecanizado L

e . ugar
principal secundario
Recambiar Mecanizado completo -

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Construccion

Realizar acabado de todos los elementos en la superficie
lateral

(AAG)

Realizar acabado del elemento seleccionado en todos los
lugares de mecanizado

Realizar acabado del elemento seleccionado en la superficie
frontal

Realizar acabado del elemento seleccionado en la superficie
lateral

Version

tomatica del plan de trabajo

La pieza se tronza

La pieza se tronza, se suelta y se vuelve a sujetar

ion au

- 7

Version

La pieza se suelta y se vuelve a sujetar

to Elaborac

iIonamien
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7.3 Grafico de control de AAG (GAPT)

7.3 Grafico de control de AAG
(GAPT)

Si con el submodo de funcionamiento AAG se elabora un programa,
en la ventana de simulacién se muestra la pieza en bruto y pieza
acabada programada y ademaés se simulan consecutivamente todos
los pasos del mecanizado. El contorno de la pieza en bruto se sigue
en el virutaje.

Controlar grafico de control de GATP

Si con la softkey "GATP" se inicia la creacion automatica del programa,
el control abre automaticamente el grafico de control de GATP. En la
simulacion se muestran didlogos en los que se obtiene informacién
sobre el mecanizado y sobre herramientas. Tras haber simulado el
mecanizado, se puede abandonar la ventana de gréafico con la softkey
"Atras". Solo después de haber abandonado el ment TURN PLUS con
la softkey "Atras" se abrird una casilla de didlogo "Guardar en". En el
campo de didlogo "Nombre de fichero" se muestra el nombre del
programa abierto. En el caso de que no se introduzca ningun otro
nombre de fichero, el programa abierto se sobrescribira.
Alternativamente se puede memorizar el mecanizado en otro
programa.

El grafico de control GATP se caracteriza mediante un contorno
rodeado de rojo en el simbolo de la softkey.

La representacion de los recorridos de herramienta y el modo de
simulacion se ajustan como en el submodo de mecanizado
Simulacion (véase el manual de usuario "Simulacion de submodo de
mecanizado").
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74 Indicaciones del mecanizado

Seleccion de la herramienta, equipamiento del
revolver

almacén de herramientas. El control numérico utiliza la

Q Esta funcién también esta disponible en méquinas con
lista de almacén en vez de la lista de revolveres.

La seleccion de la herramienta se determina mediante:

la direccion de mecanizado
el contorno a mecanizar
la secuencia del mecanizado

el ajuste en el pardmetro de funcionamiento Tipo de acceso de
herramienta

el ajuste en los pardmetros de la maquina

influir tanto en el pardmetro de funcionamiento como en el

O El parémetro Tipo de acceso de herramienta se puede
parédmetro de maquina 602001.

Si no esta disponible la "herramienta ideal’, TURN PLUS busca:

primero una "herramienta alternativa",
después una "herramienta de emergencia".

Si es preciso la estrategia de mecanizado se adapta a la herramienta
similar o herramienta de emergencia. Cuando existen varias
herramientas adecuadas, TURN PLUS emplea la herramienta "mas
optima". Si TURN PLUS no encuentra ninguna herramienta,
seleccionar las herramientas manualmente.

El Tipo de alojamiento diferencia distintos alojamientos de
herramienta (véase manual de usuario "Editor de herramienta"). TURN
PLUS comprueba si el tipo de alojamiento en la descripcién del
portaherramientas y en la descripcion del espacio del revélver
concuerdan.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Dependiendo del parémetro de la maquina
"Desplazamiento del punto cero'(602022), TURN PLUS
calcula automaticamente para la pieza el desplazamiento
del punto cero necesario y lo activa con G59 (Véase
manual de usuario "Lista de pardmetros de maquina").

=)

Para el célculo del desplazamiento del punto cero, TURN
PLUS tiene en cuenta los valores siguientes:

Longitud de la pieza Z (Descripcion de la pieza en bruto)

Sobremedida K (Descripcién de la pieza en bruto)

Canto del mandrilZ (Descripcion del medio de sujecion o
pardmetro de mecanizado)

Canto de mandrilB (Descripcion del medio de sujecion o
parametro de mecanizado)

El submodo de mecanizado AAG utiliza las herramientas
multiples y los portaherramientas de cambio manual
Unicamente si ya estan registrados en la lista de revélver
del programa NC.

=)

Seleccion manual de la herramienta

Dependiendo del parémetro de mecanizado Tipo del acceso de 1a
herramienta WD selecciona TURN PLUS las herramientas. Si TURN
PLUS no encuentra ninguna herramienta apropiada en las listas
preestablecidas, seleccionar las herramientas manualmente.

TURN PLUS fija los parametros de comparacion. Seleccionar
mediante softkey la lista en la que se deben buscar las herramientas.

Seleccionar la Softkey "Lista de herramientas"

lista
herzam.

Lista
de
revélveres

Seleccionar la Softkey "Lista de revolver"

Seleccionar herramienta de la lista.

Con la Softkey "Incorporar herramienta’, incorporar la
herramienta en la seleccién de herramientas

Cargar
herzam.

Con la Softkey "Incorporar" concluir la seleccién de
herramientas.

Admitir
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Profundizacidon del contorno, torneado profundo

El radio de corte debe ser menor al radio interior mas pequefno del
contorno de profundizacion, pero >= 0,2 mm. TURN PLUS calcula la
anchura de profundizacion en base al contorno de profundizacion:

El contorno de profundizacion contiene elementos base paralelos al
eje con radios en ambos lados: SB <= b + 2*r (distintos radios: el
radio méas pequeno).

El contorno de profundizacion contiene elementos base paralelos al
eje sin radios o bien radio sélo a un lado: SB <=b

El contorno de profundizacion no contiene elementos base paralelos
al eje: la anchura de profundizacion se calcula en base al divisor de
la anchura de profundizacién (parametro de mecanizado 6 - SBD).

Abreviaciones:

SB: anchura de profundizacion
b: anchura del elemento de base
r: radio

Taladrado

El submodo de funcionamiento AAG calcula las herramientas en base
a la geometria del taladro. Para taladros céntricos TURN PLUS emplea
herramientas fijas.

Valores de corte, refrigerante

TURN PLUS calcula los valores de corte en base

del material (encabezamiento del programa)
del material de corte (pardmetros de la herramienta)

del tipo de mecanizado (mecanizado principal en la secuencia de
mecanizado).

Los valores hallados se multiplican por los factores de correccion
dependientes de la herramienta (véase manual de usuario "Datos de
herramienta").

Para el desbaste y el acabado se tiene:
Avance principal con aplicacién de la cuchilla principal
Avance secundario con aplicacién de la cuchilla secundaria
En los fresados se tiene:

Avance principal en los mecanizados en el plano de fresado
Avance secundario en movimientos de aproximacion

En los roscados, taladrados y fresados la velocidad de corte se
transforma en un ndimero de revoluciones.

Refrigerante: dependiendo del material de la pieza, del material de
corte y del tipo de mecanizado se determina en el banco de datos
tecnoldgicos si se trabaja con refrigerante o sin él. La AAG (GAPT)
activa los correspondientes circuitos de refrigeracion para la
herramienta correspondiente.

Si se ha definido refrigerante en el banco de datos tecnolégico, el
submodo de mecanizado AAG conecta los ciclos de refrigeracion
asignados para este bloque de trabajo.

Limite de velocidad de rotacion: TURN PLUS utiliza la velocidad
maxima de rotacién en el menu TSF como limite de velocidad de
rotacion.
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Contornos interiores

TURN PLUS realiza contornos interiores hasta la transicién al "punto
mas profundo” a un didametro més grande. Influyen en la posicién hasta
la que se taladra, desbasta o acaba:

la limitacion interior de corte

la longitud saliente interior ULI (procesado de parametro de
mecanizado)

La condicion previa es que alcanza la longitud Util de la herramienta
para el mecanizado. Sino es éste el caso, este parametro determina
el mecanizado interior. Los siguientes ejemplos explican el principio.

Limites en el mecanizado interior
Pretaladrado: SBI limita el proceso de taladrado.

Desbaste: SBI o SU limitan el desbaste.

SU = longitud base desbaste (sbl) + longitud sobrante interior
(UL)

Para evitar "anillos" en el mecanizado, TURN PLUS deja un margen
de 5° delante de la linea de limitacion de desbaste.

Acabado: sbl limita el acabado.

Limitacion del desbaste antes que limitacion de corte

Ejemplo 1: |a linea de limitacién de desbaste (SU) esta delante de la
limitacion de corte interior (SBI).

Abreviaciones

SBI: limitacion de corte interior
SU: linea de limitacién de desbaste (SU = sbl + ULI)

sbl: longitud base de desbaste ("punto posterior méas profundo" del
contorno interior)

ULI: longitud saliente interior (pardmetro de mecanizado 4)
nbl: longitud util de la herramienta (parametros de herramienta)
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Limitacion del desbaste detras de limitacion de corte

Ejemplo 2: |a linea de limitacion de desbaste (SU) esta detras de la
limitacién de corte interior (SBI).

Abreviaciones

SBI: limitacién de corte interior
SU: linea de limitacién de desbaste (SU = sbl + ULI)

sbl: longitud base de desbaste ("punto posterior mas profundo” del
contorno interior)

ULI: longitud saliente interior (pardmetro de mecanizado 4)
nbl: longitud util de la herramienta (parametros de herramienta)
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Mecanizado del eje

TURN PLUS en las piezas ondulatorias ademas del mecanizado
estandar se realiza también el mecanizado de la parte posterior. De
esta forma se pueden mecanizar ejes en una sola sujecion. En el
didlogo del medio de sujecién, se puede seleccionar en el parémetro
de introduccion V el tipo de sujecién correspondiente para el
mecanizado de eje (Eje/Mandril o Eje/arrastre frontal).

TURN PLUS no asiste a la hora de retirar el cabezal mévil y no
comprueba la situacién de sujecion.

Criterio para realizar una "eje": la pieza esta sujeta por el lado del
cabezal y el lado del contrapunto.

jAtencion: Peligro de colision!

TURN PLUS no comprueba las colisiones en el
mecanizado transversal o cuando se trabaja en la
superficie frontal y la parte posterior.

Punto de separacion (TR)

El punto de separacién (TR) divide la pieza en zona frontal y zona
posterior. Si no se indica el punto de separacién, TURN PLUS lo
posiciona en la transicion del diametro mayor al didmetro menor. Los
puntos de separacion deben situarse en la esquinas exteriores.

Herramienta para el mecanizado de

la zona frontal: direccién principal de mecanizado "- Z"; o bien
preferentemente herramientas de roscar o profundizar "a
izquierdas", etc.

la zona posterior; direccién principal de mecanizado "+ Z"; o bien
preferentemente herramientas de roscar o profundizar "a derechas",
etc.

Fijar/ modificar el punto de separacién: Véase "Punto de separacion
G44" en la pagina 234.

Zona de proteccion para taladrados y fresados

TURN PLUS mecaniza contornos de taladrado y fresado sobre
superficies planas (parte frontal y posterior) bajo las siguientes
condiciones:

la distancia (horizontal) hasta la superficie plana es > 5 mm, o
la distancia entre la mordaza y el contorno de taladrado/ fresado es
> SAR (SAR: véase Pardmetros de usuario).

Si en el lado del cabezal el eje esté sujeto con mordazas, TURN PLUS
tiene en cuenta la limitacion del corte O.

Indicaciones del mecanizado

Sujecion del mandril a un lado del cabezal: La pieza en bruto en
la zona de sujecion deberia estar premecanizada. Debido a la
limitacién del corte no se podria en otro caso generar ninguna
estrategia de mecanizado.
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Mecanizado de barras: TURN PLUS no controla el cargador de
barras y no mueve los grupos contrapunto y luneta. No se realiza el

mecanizado entre pinza de sujecién y punto con repaso de la pieza.

Mecanizado transversal

Prestar atencion a que los registros de la "secuencia de
mecanizado" para toda la pieza sean también validos para el
mecanizado transversal de los finales de eje.

El submodo de funcionamiento AAG no mecaniza la zona interior
posterior. Cuando el eje esta sujeto mediante mordazas por el
lado del husillo, no se mecaniza la parte posterior.

Mecanizado longitudinal: primero se mecaniza la zona de la parte
frontal y después la zona de la parte posterior.

Prevencion de colisiones: si se realizan mecanizados no libres de
colisiones, se puede:

completar la retirada del contrapunto, la retirada de la luneta etc.
a posteriori en el programa.

evitar colisiones mediante la incorporacién a posteriori de
limitaciones de corte en el programa.

unir el mecanizado automatico en el submodo de mecanizado
AAG mediante la adjudicacién del atributo "no mecanizar" o
mediante indicacion del "lugar de mecanizado" en la secuencia del
mecanizado.

definir la pieza en bruto con la sobremedida=0. Entonces se
suprime el mecanizado de la parte delantera (ejemplo de eje
recortado y centrado).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

585

izado

icaciones del mecan

74 Ind



7.5 Ejemplo

75 Ejemplo

Partiendo del plano acabado se ejecutan los pasos para realizar el
contorno de la pieza en bruto y el contorno de la pieza acabada, el
equipamiento (=preparar) y la generacién automatica del plan de
trabajo (AAG (GAPT)).

Pieza en bruto: @60 X 80; material: Ck 45

¥
|
|
|

5x1,3

b1z

258 DIN76 M16 @35

Biseles no acotados: 1x45°
Radios no acotados: Tmm

Crear programa

Seleccionar "Programa > Nuevo > Nuevo programa DINplus". El
control abre la ventana de dialogo "Guardar en".

Introducir el nombre del programa y pulsa

r la softkey "Guardar".

El control abre la ventana de didlogo "Encabezamiento de programa
(corto)".

Seleccionar el material en la lista de palabras fijas y pulsar la softkey
"OK"
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Definicion del bloque

Escoger "ICP > Pieza en bruto > Barra". TURN PLUS abre la ventana
de diadlogo "Barra".

Introducciones:
Didametro X = 60 mm
Longitud Z = 80 mm
Sobremedida K =2 mm

7.5 Ejemplo

TURN PLUS representa la pieza en bruto.
Pulsar la softkey "Atras": vuelve al menu principal

Atras

Definir el contorno basico

Seleccionar "ICP > Pieza acabada (> Contorno)". FPtiquina I | Ry Editor hecxanientas | |
1 Registrar el punto de inicio del contornoX=0;Z=0y

punto final del elemento X = 16
Introducir Z = -25 ; o ksl

Introducir X = 35 = o

i BIt 8 e BILNTY 4o fHie G10 His

Introducir Z = -43

Introducir X = 58; W = 70

t 2t -1

Introducir Z = -76

Modificar
altimo

Borrar

O%‘

Funciones
auxiliares

ultimo

Pulsar la softkey "Atras": retrocede un nivel del menu ‘ ™

Atras
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7.5 Ejemplo

Definicion de elementos de forma

Chaflan "Esquina vastagos roscados":

r={Y

~

Redondeos:

~

Tallado libre:
L~

Seleccionar elemento de forma

Seleccionar "Forma > Bisel"
Seleccionar "Esquina véstagos roscados”

Ventana de didlogo "Chaflan": anchura del chaflan =
3 mm

Seleccionar "Forma > Redondeo"
Seleccionar "Esquinas para redondeo"

Ventana de didlogo "Redondeo": radio de redondeo =
2 mm

Seleccionar "Forma > Tallado libre > Tallado libre en
forma de G"

Seleccionar "Esquina para tallado libre"
Ventana de didlogo "Tallado libre en forma DIN 76"

Profundizacion:

o

Roscado:

Seleccionar "Forma > Profundizacién > Profundizacion
estandar/G22"

Seleccionar "Elemento de base para el tronzado"
Ventana de didlogo "Profundizacion estandar / G22"

Esquina interior (Z) = 25 mm
Esquina interior (Ki) = -8 mm
Diametro del tronzado = 25 mm
Rad./Chaflan exterior (B) = -1 mm

Seleccionar "Forma > Rosca"
Seleccionar "Elemento de base para el roscado”
Seleccionar cuadro de didlogo "Rosca": "ISO DIN 13"

Atras
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Pulsar la softkey "Atrés": vuelve al menu principal
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l P Editor hexmientas] ]

@
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END_PGH
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Equipar, sujetar la pieza

Dependiendo del parametro de la maquina
‘Desplazamiento del punto cero”, TURN PLUS calcula

=)

) Maquina

| © snart.Tum

W ™ Editor herxamianhsw W

4 4 44
o #Hconfig A Varios Hi
I 9 3 ]

[ ned

Bk

7.5 Ejemplo

" : . sz | o.sedio d.qu1. W
automaticamente para la pieza el desplazamiento del T (O R 73 M ]
punto cero necesario y lo activa con G59. Ho Do R0 7120 Bas 160 K20 X6b 4 VB Tipo de sujecion  Al6: J-Longitud do desd oy

S Borde del plato [2e
Para el calculo del desplazamiento del punto cero, TURN L o f::::::‘:e":u:‘e’::f :Zﬁ
PLUS tiene en cuenta los valores siguientes: . : Linitacion do corte, oxtert. O
| Linitacién de corte, interi. 1
Longitud de la pieza Z (Descripcién de la pieza en bruto) ]El E——
) : - ) —— G} —>-7 | Diametro sujecién 60
Sobremedida K (Descripcion de la pieza en bruto) forms toeors O St vterion]| )
. . ., . . ., Rel Mecanizado de eje MG  V[o: Plato <]
Canto del mandrilZ (Descripciéon del medio de sujecion o :
pardmetro de mecanizado) ! -z p_— @
. L, . L, [Nimero de cabezal AAG {1
Canto de mandrilB (Descripcion del medio de sujecion o TG \Project\ CNC_PTLOT X 08:30
parametro de mecanizado) o, || G ‘ | Feferencia | G | nterzump,
Seleccionar "Sujecion previa > introducir medio de sujecion”
Describir el medio de sujecion:
Seleccionar "Numero de cabezal AAG (GAPT)"
Introducir "Canto del mandril"
Introducir "Ancho del mandril”
Introducir "Limitacién de corte" (exterior € interior)
Introducir "Didmetro de sujecion”
Introducir "Longitud de sujecién”
Fijar la "Forma de sujecion”
Seleccionar "Mecanizado de eje AAG (GAPT)"
Al crear el programa, TURN PLUS tiene en cuenta el medio de
sujecion y la limitacion del corte.
et Pulsar la softkey "Atras": vuelve al menu principal
Ias
Generar y memorizar el plan de trabajo
) Maquina | © e W I} Editor herranientas | |

Generar plan de trabajo

Seleccionar "TURN PLUS > AAG"
Activar grafico de control AAG (GAPT)

Guardar programa

BB S

Pulsar la softkey "Atras": vuelve al menud TURN PLUS

Pulsar la softkey "Atras": vuelve a la vista de programa
Comprobar/adaptar nombre de fichero y pulsar la softkey "Guardar”
TURN PLUS memoriza el programa NC

El submodo de funcionamiento AAG genera los bloques W — I oSz zesulffl cxel el s eve .
H . 5 5 5 CELD 13:45
@ de trabajo segun la secuencia del mecanizado y los ajustes = oy v
de los parametros de mecanizado. ‘ o | 29 ] g auxiliares | ‘ 8

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 589



7.6 Mecanizado completo con TURN PLUS

7.6 Mecanizado completo con
TURN PLUS

Recambiar pieza

que son adaptados por el fabricante de la méquina. Las

@ Para cambiar la sujecién, el control emplea subprogramas

funciones y procesos que se describen a continuacion son
ejemplos — el comportamiento en su maquina puede ser
distinto. Rogamos consulte el manual de la maquina.

En TURN PLUS son posibles tres variantes del mecanizado completo:

Cambio de sujecién de la pieza en el husillo principal. Ambas
sujeciones estan en un programa NC

Cambio de sujecion de la pieza del husillo principal al contrahusillo

(mandril)

Tronzado y captacién de la pieza con el contrahusillo

TURN PLUS selecciona la variante de cambio de sujecion necesaria,
en base a la descripcién del medio de sujecion y a la secuencia de

mecanizado.

En los parametros de usuario se define, para cada variante

@ de cambio de sujecién, un subprograma propio que
controla el proceso del cambio de sujecion (Procesing/
ExpertPrograms/Programas expertos).

Definir el medio de sujecion para el mecanizado

completo

En el didlogo del medio de sujecion se fija el proceso para el

mecanizado completo. Ademas se definen aqui puntos cero, posicién

de recogida y limites del corte.

Ejemplo para la primera sujeciéon en un mecanizado completo:

Parametro

N¢ de dispositivo de
sujecionH

Numero de husillo AAG
(GAPT) D

Tipo de sujecion R

Borde del mandril Z

Mordazas referencia B

Longitud de sujecién o
longitud de descanso J

590

DISPOSITIVO DE SUJECION 1
0: cabezal principal

0: sujecioén exterior o 1: sujecion
interior

ninguna introduccién (El submodo de
funcionamiento AAG toma el valor de
los pardmetros de usuario)

ninguna introduccién (El submodo de
funcionamiento AAG toma el valor de
los parametros de usuario)

Introducir longitud de sujecion o
longitud de descanso

Beispiel: Definir el primer dispositivo de sujecion

DISPOSITIVO DE SUJECION 1
HO DO RO J100 K15 X120 Q4 VO

TURN PLUS @



Parametro

Limitacién del corte, exterior Se calcula desde el submodo de

0

funcionamiento AAG (si la sujecién es
exterior)

Limitacién de corte, interior I Se calcula desde el submodo de

Recubrimiento K
Didametro de sujecion X
Forma de sujecion Q
Mecanizado de ejes V

funcionamiento AAG (si la sujecion es
interior)

Recubrimiento mordaza/pieza
Diametro de sujecion pieza en bruto
4: exterior o0 5: interior

Seleccionar la estrategia AAG (GAPT)
deseada

Ejemplo para la segunda sujeciéon en un mecanizado completo:

Parametro

N¢ de dispositivo de
sujecionH

Numero de husillo AAG
(GAPT) D

Tipo de sujecién R
Borde del mandril Z

Mordazas referencia B

Longitud de sujecion o
longitud de descanso J

Limitacién del corte,
exterior 0

Limitacién de corte, interior
I

Recubrimiento K
Diametro de sujecion X
Forma de sujecién Q
Mecanizado de ejes V

DISPOSITIVO DE SUJECION 2

0: Husillo principal o 3: Contrahusillo
(dependiendo del tipo de cambio de
sujecion)

0: sujecion exterior o 1: sujecion interior
ninguna introduccién (El submodo de
funcionamiento AAG toma el valor de los
pardmetros de usuario)

ninguna introduccion (El submodo de
funcionamiento AAG toma el valor de los
pardmetros de usuario)

Introducir longitud de sujecion o longitud
de descanso

Se calcula desde el submodo de
funcionamiento AAG (si la sujecion es
exterior)

Se calcula desde el submodo de
funcionamiento AAG (si la sujecién es
interior)

Recubrimiento mordaza/pieza

Diametro de sujecion pieza en bruto

4: exterior 0 5: interior

Seleccionar la estrategia AAG (GAPT)
deseada

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: Definir el segundo dispositivo de
sujecion

DISPOSITIVO DE SUJECION 2
HO D3 R1 J15 K-15 X68 Q4 VO

7.6 Mecanizado completo con TURN PLUS
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7.6 Mecanizado completo con TURN PLUS

Creacion automatica del programa en el
mecanizado completo

En la creacion automaética de programa (Submodo de funcionamiento
AAG) se generan primeramente los pasos del mecanizado para la
primera sujecion. A continuacién, el modo secundario de
funcionamiento AAG abre una ventana de didlogo en la que se
consultan pardmetros para el cambio de sujecion.

Los pardmetros en la ventana de didlogo ya contienen valores que el
submodo de mecanizado AAG ha calculado a partir del contorno de
pieza preestablecido. Estos valores se pueden incorporar o modificar.
Una vez confirmados los valores, el submodo de funcionamiento AAG
produce el mecanizado para la segunda sujecion.

usuario cuales parametros de introduccién se indican en

@ El fabricante de la méquina fija en los pardmetros de
las ventanas de didlogo al hacer el cambio de sujecion.

En las ventanas de didlogo se pueden también integrar
otros parametros de introduccién Para ello, en los
parédmetros de usuario seleccionar la lista de parametros
necesaria (Processing/ExpertPrograms/Listas de
parametros para programas expertos). En el parametro
deseado, introducir un valor que, a partir de entonces, el
parametro mostrard en la ventana de didlogo. Introducir
9999999 para mostrar el parametro sin valor preasignado.

Cambiar la sujecion de la pieza en el husillo
principal
El subprograma para el "cambio de sujecién en el husillo principal" se

define en el pardmetro de usuario Lista de parametros cambio de
sujecion manualmente (PGM estédndar: Rechuck_manual.ncs).

Al final de la secuencia de mecanizado, definir un paso de mecanizado
con el tipo de mecanizado principal cambio de sujeciony el tipo de
submecanizado Mecanizado completo.

Seleccionar en la descripcién del dispositivo de sujecién, en el
parédmetro D para ambos dispositivos de sujecién, el husillo principal.

592

Beispiel: Definir el dispositivo de sujecion

DISPOSITIVO DE SUJECION 1
HO DO RO J80 K15 X120 Q4 VO
DISPOSITIVO DE SUJECION 2
HO DO R1 J15 K-15 X68 Q4 VO

TURN PLUS @



Cambiar la sujecion de la pieza, del husillo
principal al contrahusillo

El subprograma para el "cambio de sujecion del husillo principal al
contrahusillo" se define en el pardmetro de usuario Lista de
parametros cambio de sujecion completo (PGM estandar:
Rechuck_complete.ncs).

Al final de la secuencia de mecanizado, definir un paso de mecanizado
con el tipo de mecanizado principal cambio de sujeciony el tipo de
submecanizado Mecanizado completo.

Seleccionar en la descripcién del dispositivo de sujecién, en el
pardmetro D para el primer dispositivo de sujecién el husillo principal vy,
para el segundo dispositivo de sujecién, el contrahusillo.

Tronzar la pieza y captar con el contrahusillo

El subprograma para "Tronzar y captar con el contrahusillo" se define
en el parémetro de usuario Lista de parametros cambio de sujecion
Tronzar (PGM estandar: Rechuck_complete.ncs).

Al final de la secuencia de mecanizado, definir un paso de mecanizado
con el tipo de mecanizado principal Tronzar y el tipo de
submecanizado Mecanizado completo.

Seleccionar en la descripcién del dispositivo de sujecién, en el
paréametro D para el primer dispositivo de sujecién el husillo principal y,
para el segundo dispositivo de sujecién, el contrahusillo.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: Definir el dispositivo de sujecion

DISPOSITIVO DE SUJECION 1
HO DO RO J80 K15 X120 Q4 V0
DISPOSITIVO DE SUJECION 2
Ho D3 R1 J15 K-15 X68 Q4 VO

Beispiel: Definir el dispositivo de sujecion

DISPOSITIVO DE SUJECION 1
HO DO RO J100 K15 X120 Q4 VO
DISPOSITIVO DE SUJECION 2
Ho D3 R1 J15 K-15 X68 Q4 VO

7.6 Mecanizado completo con TURN PLUS

- @



SN1d NYNL uod 03ajdwos opeziueda\ 97

TURN PLUS @

594



Eje B




asicos

b

incipios

8.1 Pr

8.1 Principios basicos

Plano de mecanizado inclinado

y el comportamiento del eje B. Rogamos consulten el

@ El fabricante de la maquina determina el alcance funcional
manual de su méaquina.

Plano de mecanizado inclinado

El eje B permite mecanizados de taladrado y fresado de los planos
inclinados en el espacio. A fin de garantizar una programacion sencilla,
se inclina el sistema de coordenadas de manera que la definicién de la
figura de taladros y de los contornos de fresado tenga lugar en el plano
YZ. Entonces el taladrado o bien fresado vuelve a realizarse en el plano
inclinado (véase "Inclinaciéon del plano de mecanizado G16" en la
pagina 533).

La separacion de la descripcion del contorno y del mecanizado
también es vaélida para los mecanizados de planos inclinados. No se
realiza un seguimiento interno del contorno.

Los contornos de planos inclinados se identifican con la marca de
seccion SUPERFICIE_Y (véase "Seccion SUPERFICIE_Y" en la pagina
57).

El control numérico contempla la creacion de programas NC con el
Eje B en DIN PLUS y en el tipo de funcionamiento smart.Turn.

La simulacién grafica muestra el mecanizado de los planos inclinados
en las ventanas de representacion girada, frontal y ademas con la
"vista lateral (YZ2)".

acodado, también se puede utilizar el plano de mecanizado
inclinado, sin eje B. El angulo para el portaherramientas se
define como angulo de acodado RW en la descripcion de la
herramienta.

@ Si se emplea una herramienta con portaherramientas

596

Eje B



Herramientas para el eje B

Otra ventaja del eje B reside en la utilizacién flexible de las
herramientas en el mecanizado giratorio. Gracias a la inclinacién del
eje By al giro de la herramienta se alcanzan posiciones de herramienta
que hacen posible mecanizados longitudinales y transversales o bien
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
numero de cambios de herramienta.

Datos de herramienta: todas las herramientas se describen con las
cotas X, Z e Y y con las correcciones en la base de datos de la
herramienta. Estas medidas estan referidas al angulo de inclinacion
B=0° (posicién de referencia).

Asimismo, definir Invertir las herramientas CW. Este parémetro
define la posicién de trabajo de la herramienta en herramientas sin
accionamientos (herramientas de torno).

El &ngulo de inclinacion del eje B no forma parte de los datos de la
herramienta. Este angulo se define en la llamada o bien en la aplicacién
de la herramienta.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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8.1 Pr

Orientacion de la herramienta y visualizacion de cotas: el célculo
de la posicion del extremo de la herramienta en herramientas de torno
se realiza en base a la orientacién de la cuchilla.

El control calcula la orientacién de la herramienta con herramientas de
torneado segun el &ngulo del canto de cuchilla y angulo de punta.

Multiherramientas para el eje B

Si hay montadas varias herramientas en un portaherramientas, recibe
la denominacién de "multiherramienta”. En las multiherramientas cada
cuchilla (cada herramienta) tiene su propio numero de identidad y
descripcién.

El Angulo de posicién, identificado en la figura con "CW", forma parte
de los datos de la herramienta. Una vez activada cada cuchilla (una
herramienta) en la multiherramienta, el control numérico gira ésta
Ultima a la posicién correcta segun el angulo de posiciéon. Al dngulo de
posicién se le afade el offset del angulo de posicién desde la rutina de
cambio de herramienta. Se puede utilizar la herramienta en "posicion
normal” o "elevada".

La foto muestra una multiherramienta con tres cuchillas.
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8.2 Correcciones con el eje B

Correcciones en el desarrollo del programa

Correcciones de la herramienta: En el formulario para las
correcciones de la herramienta se introducen los valores de correccion
calculados. Ademas se definen otras funciones que también
estuvieron activas durante el mecanizado de la superficie medida:

Angulo de inclinacién del eje B BW

Invertir las herramientasCW

Cinematica KM

Plano G16

El control numérico convierte las cotas a la posiciéon B=0y las
memoriza en la base de datos de la herramienta.

En el desarrollo del programa, seleccionar la Softkey
Correcciones de hta./ aditivas.

El control abre en la casilla de didlogo "Establecer
correccion de la herramienta” .

Introducir valores nuevos

Pulsar la Softkey Memorizar

El control numérico visualiza en el campo "T" (visualizacién de
maéquina) los valores de correccion referidos al angulo entre ejes B
actual y al &ngulo de posicién de la herramienta.

conjuntamente con los otros datos de la herramienta, en
el banco de datos.

Si se inclina el eje B, el control tiene en cuenta las
correcciones de la herramienta al calcular la posicion de
la punta de herramienta.

Q El control guarda las correcciones de la herramienta,

Las correcciones aditivas son independientes de los datos de la
herramienta. Las correcciones son efectivas en las direcciones X, Y
y Z. La inclinacién del eje B no influye en las correcciones aditivas.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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8.3 Simulacion

8.3 Simulacion

Simulacion del plano inclinado

Representacion en 3D: la Simulacion representa correctamente
planos Y inclinados y elementos referidos a los mismos (cajeras,
orificios, figuras...)

Representacion del contorno: la simulacion representa la vista YZ de
la pieza y los contornos del plano inclinado en la vista lateral. Para
representar las figuras de taladro y los contornos de fresado
perpendiculares al plano inclinado - es decir, sin distorsion -, la
simulacion ignora el giro del sistema de coordenadas y un
desplazamiento dentro del sistema de coordenadas girado.

Tener en cuenta los planos inclinados en la representaciéon de
contornos:

El parametro "K" del G16 o bien de la SUPERFICIE_Y determina el

"inicio" de la figura de taladros o el fresado del contorno en direccién Z.

Las figuras de taladros y los contornos de fresado se trazan de forma
perpendicular al plano inclinado. De ello resulta un "desplazamiento”
del contorno de giro.

Fresado y taladrado: en la vista lateralde la representacién de las
trayectorias de herramienta en el plano inclinado son vaélidas las
mismas reglas que en la representacion de contornos.

Al trabajar en plano inclinado, la herramienta se "esboza" en la ventana
frontal. Para ello la simulacion representa la anchura de la herramienta
de acuerdo con la regla. Con este método se puede controlar el
solapamiento en el fresado. Asimismo las trayectorias de la
herramienta se representan en un gréfico de barras de acuerdo con la
regla (perspectivamente).

La simulacién representa la herramientay la pista de corte en todas las
"ventanas auxiliares" cuando la herramienta esta perpendicular al
correspondiente plano. Para ello se tiene en cuenta una tolerancia de
+/-5°. Si la herramienta no esta perpendicular, el "punto de luz"
representa la herramienta y la trayectoria de ésta se representa con
una linea.
Representacion del portaherramientas (funcién
@ dependiente de la maquina): cuando el constructor de la
maéaquina presenta una descripcién del portaherramientas
(p.€j., cabezal B), y se asigna un soporte, el grafico
muestra también el portaherramientas.
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Beispiel: "Contorno en el plano inclinado”

PIEZA ACABADA

N2 GO0 X0 Z0

N3 G1 X50

N4 G1 Z-50

N5 G1 X0

N6 G1 Z0

SUPERFICIE_Y X50 C0 B80 125 K-10 HO

N7 G386 Z0 Ki10 B-30 X50 CO [superficie
individual]

SUPERFICIE_Y X50 C0 B20 125 K-20 H1

N8 G384 Z-10 Y10 X50 R10 P5 [circulo
completo]

EjeB@



Visualizacion del sistema de coordenadas

La simulacién visualiza el sistema de coordenadas desplazado/girado
en la "ventana giratoria" a peticién. Condicion: la simulacién se
encuentra en modo de parada.

-/ Pulsar la "Tecla mas/menos". La simulacién visualiza el
+ sistema de coordenadas actual.

Al simular la instruccion siguiente o al pulsar de nuevo la "tecla mas/
menos" se ocultard de nuevo el sistema de coordenadas.

Visualizacion de cotas con los ejesBe Y

Los siguientes campos de la visualizacion son "fijos":

N: nimero de frase de la frase fuente NC
X, Z, C: valores de posicién (valores reales)
Los otros campos se ajustan con la tecla "Division de pantalla" (tres
flechas dispuestas en el circulo):
Ajuste estandar (valores del carro seleccionado):
Y: valor de posicién (valor real)

T: Datos de la herramienta con puesto de revélver (en ,(...)") y
Numero de identidad

Ajuste "eje B":
B: angulo de inclinacién del eje B
G16/B: angulo del plano inclinado

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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9.1 UNITS - Grupo mecanizado por
torneado

Grupo desbaste

UNIT Descripcion Pagina
G810_ICP G810 longitudinal ICP Pagina 75

Desbaste longitudinal (contorno ICP)

G820_ICP G820 transversal ICP Pagina 76

Desbaste transversal (contorno ICP)

G830_ICP G830 paralelo al contorno ICP Pégina 77

Desbaste paralelo a contorno (contorno ICP)

G835_ICP G835 bidireccional ICP Pégina 78

Desbaste en dos direcciones (contorno ICP)

G810_G80 G810 longitudinal directo Pégina 79

Desbaste longitudinal (introduccion directa de contorno)

G820_G80 G820 transversal directo Pagina 80

Desbaste transversal (introduccion directa de contorno)

Grupo acabado

9.1 UNITS - Grupo mecanizado por torneado

UNIT Descripcion Pagina
G890_ICP G890 Mecanizado de contorno ICP Péagina 126

Acabado de contorno ICP

(G890_G80_L G890 Mecanizado de contorno directo longitudinal Péagina 128

Acabado longitudinal (introduccién directa de contorno)

(G890_G80_P G890 Mecanizado de contorno directo transversal Pagina 129

Acabado transversal (introduccién directa de contorno)

G85x_DIN_E_F_G G890 Torneado de entalladuras Formas E, F, DIN76 Pagina 131

Acabado de las entalladuras segun DIN509 Forma E y F y de la entalladura de
rosca DIN76
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Grupo punzonar

9.1 UNITS - Grupo mecanizado por torneado

UNIT Descripcion Pagina

G860_ICP G860 Profundizacion de contorno ICP Péagina 81
Profundizacion de contorno ICP

G869_ICP G869 Ranurado radial ICP en superficie lateral Pagina 82
Ranurado axial contorno ICP en superficie lateral

(G860_G80 G860 Profundizacion de contorno, introduccion directa Pégina 83
Profundizacién de contorno, introduccion directa de contorno

(G869_G80 G869 Ranurado radial en superficie lateral, introduccion directa Pégina 84
Ranurado en superficie lateral (introduccion directa del contorno)

G859_Cut_off G859 Tronzado Pagina 85
Tronzar barra (indicacién directa de posicién)

G85x_Cut_H_K_U G85X Entallado (H, K, U) Pagina 86
Crear entalladuras Formas H, Ky U

Grupo rosca

UNIT Descripcion Pagina

G32_MAN G32 Rosca sencilla Pagina 137
Rosca con descripcion directa del contorno

G31_ICP G31 Rosca ICP Pagina 139
Rosca con contorno ICP cualquiera

G352_API G352 Rosca API Pagina 141
Rosca API con descripcion directa del contorno

G32_KEG G32 Rosca conica Pagina 142

Rosca conica con descripcién directa del contorno

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

” @



s 9.2 UNITS - Grupo taladrar
=
S Grupo taladrado centrado
©
"; UNIT Descripcion Pagina
Q. G74_Zentr G74 Taladr. centrado Pagina 88
E Taladrado y taladrado profundo con X=0
(ID G73_Centr G73 Roscado con macho centrado Pégina 90
n Roscado con macho con X=0
|:
< Grupo taladrar ICP eje C
-
o UNIT Descripcion Pagina
01. G74_ICP_C G74 Taladrar ICP eje C Péagina 110
Taladrado y taladrado profundo con patrén ICP
G73_ICP_C G73 Roscado ICP eje C Pagina 112
Roscado con patrén ICP
G72_ICP_C G72 Barrena, avellanar ICP eje C Pagina 113
Roscado con patrén ICP
Grupo taladrar eje C superficie frontal
UNIT Descripcion Pagina
G74_Bohr_Stirn_C G74 Taladrar individual Pagina 92
Taladrado y taladrado profundo Taladrar individual
G74_Lin_Stirn_C G74 Taladrado de patron lineal Pagina 94
Taladrado y taladrado profundo de patrén lineal de taladros
G74_Cir_Stirn_C G74 Taladrado de patron circular Pagina 96
Taladrado vy taladrado profundo de patrén circular de taladros
G73_Gew_Stirn_C G73 Roscado con macho Pégina 98
Roscado con macho de taladrar individual
G73_Lin_Stirn_C G73 Roscado de patron lineal Pégina 99
Roscado con macho de patron lineal de taladros
G73_Cir_Stirn_C G73 Roscado de patron circular Péagina 100

Roscado con macho de patrén circular de taladros
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Grupo de taladrar eje C en superficie lateral E
e
UNIT Descripcion Pagina 'g
G74_Bohr_Mant_C G74 Taladrar individual Pagina 101 ‘_5
Taladrado y taladrado profundo Taladrar individual ';
G74_Lin_Mant_C G74 Taladrado de patron lineal Pagina 103 Q.
Taladrado y taladrado profundo de patrén lineal de taladros 3

G74_Cir_Mant_C G74 Taladrado de patron circular Pagina 105 '
Taladrado y taladrado profundo de patrén circular de taladros (7p]

G73_Gew_Mant_C G73 Roscado con macho Pagina 107 E
Roscado con macho de taladrar individual )

G73_Lin_Mant_C G73 Roscado de patron lineal Pagina 108 N
Roscado con macho de patrén lineal de taladros o

G73_Cir_Mant_C G73 Roscado de patron circular Pagina 109

Roscado con macho de patrén circular de taladros
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O 9.3 UNITS - Grupo pretaladrar

9.3 UNITS - Grupo pretaladrar eje

eje C

Grupo de pretaladrar eje C superficie frontal

UNIT Descripcion Pagina

DRILL_STI_KON_C G840 Pretaladrar frontal fresado contorno figuras Pagina 114
Determinar posicién para pretaladrar y realizar el pretaladro

DRILL_STI_840_C G840 Pretaladrar frontal fresado contorno ICP Pagina 116
Determinar posicion para pretaladrar y realizar el pretaladro

DRILL_STI_CAJE G845 Pretaladrar frontal fresado cajera figuras Pagina 117
Determinar posicion para pretaladrar y realizar el pretaladro

DRILL_STI_845_C G845 Pretaladrar frontal fresado cajera ICP Péagina 119
Determinar posicion para pretaladrar y realizar el pretaladro

Grupo de pretaladrar eje C en superficie lateral

UNIT Descripcion Pagina

DRILL_LAT_CONT_C G840 Pretaladrar lateral fresado contorno figuras Pagina 120
Determinar posiciéon para pretaladrar y realizar el pretaladro

DRILL_LAT_840_C G840 Pretaladrar lateral fresado contorno ICP Pagina 122
Determinar posicién para pretaladrar y realizar el pretaladro

DRILL_LAT_CAJE_C G845 Pretaladrar lateral fresado cajera figuras Péagina 123
Determinar posicion para pretaladrar y realizar el pretaladro

DRILL_LAT_845_C G845 Pretaladrar lateral fresado cajera ICP Péagina 125

Determinar posicién para pretaladrar y realizar el pretaladro
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9.4 UNITS - Grupo fresar ?,
eje C =
S
Grupo fresar eje C superficie frontal 8
<))
UNIT Descripcion Pagina -—
G791_Nut_Stirn_C G791 Ranura lineal Pagina 143 (@]
Fresado de una ranura lineal g'
G791_Lin_Stirn_C G791 Patron lineal de ranuras Pagina 144 G
Fresado de ranuras lineales en un patrén lineal !
G791_Cir_Stirn_C G791 Fig. ranura circular Pagina 145 c|£
Fresado de ranuras lineales en un patrén circular E
G797_STIRNFR_C G797 Fresado frontal Pégina 146 -
Fresado de diferentes patrones en forma de isla ;
G797_ICP G797 Fresado frontal ICP Pagina 147
Fresado de contornos cerrados en forma de isla
G799_GewindeFR_C G799 Fresado de rosca Pagina 148
Fresado de rosca interior Taladro Unico
G840_FIG_STIRN_C G840 Fresado de contorno Figuras Pagina 149
Fresado de figuras dentro, fuera y en el contorno
G84X_FIG_STIRN_C G84x Fresado de cajeras Figuras Pagina 152
Figuras cerradas, vaciar interior
G8B01_GRA_FRONTAL_C G801 Grabado Pagina 155
Grabar secuencias de caracteres en la superficie frontal
Grupo Fresar eje C ICP superficie frontal
UNIT Descripcion Pagina
G840_Kon_C_STIRN G840 Fresado de contornos ICP Pagina 151
Contornos ICP con eje C en superficie frontal, mecanizado interior, exterior y en
el contorno
G845_TAS_C_STIRN G845 Fresado de cajeras ICP Pégina 154
Vaciar interior de contornos ICP en superficie frontal
G840_DESB_C_FRONT G840 Desbarbar Pégina 156

Desbarbar contornos ICP en la superficie frontal
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9.4 UNITS - Grupo fresar eje C

Grupo fresar eje C en superficie lateral

UNIT Descripcion Pagina

G792_NUT_MANT_C G792 Ranura lineal Pagina 157
Fresado de una ranura lineal

G792_LIN_MANT_C G792 Patron lineal de ranuras Pégina 158
Fresado de ranuras lineales en un patrén lineal

G792_CIR_MANT_C G792 Patrén circular de ranuras Péagina 159
Fresado de ranuras lineales en un patron circular

G798_Wendelnut_C G798 Fresado de ranura helicoidal Péagina 160
Fresado de una ranura espiral

G840_FIG_MANT_C G840 Fresado de contorno Figuras Pagina 161
Fresado de figuras dentro, fuera y en el contorno

G84x_FIG_MANT_C G84x Fresado de cajeras Figuras Pagina 164
Figuras cerradas, vaciar interior

G802_GRA_LAT_C G802 Grabado Pagina 167
Grabar secuencias de caracteres en la superficie lateral

Grupo fresar eje C ICP superficie lateral

UNIT Descripcion Pagina

G840_Kon_C_Mant G840 Fresado de contornos ICP Pagina 163
Contornos ICP con eje C en superficie lateral, mecanizado interior, exterior y en
el contorno

G845_TAS_C_MANT G845 Fresado de cajeras ICP Pagina 166
Vaciar interior de contornos ICP en superficie lateral

G840_DESB_C_LAT G840 Desbarbar Péagina 168

Desbarbar contornos ICP en la superficie lateral
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9.5 UNITS - Grupo taladrar, >
pretaladrar eje Y .:’_,.
. S
Grupo taladrar ICP eje Y ©
©
UNIT Descripcion Pagina L)
G74_ICP_Y G74 Taladrar ICP eje Y Pagina 178 B
Taladrado y taladrado profundo con patrén ICP E
Q.
G73_ICP_Y G73 Roscado ICP eje Y Pagina 179 o
Roscado con patrén ICP E
G72_ICP_Y G72 Barrena, avellanar ICP eje Y Pagina 180 g
Roscado con patrén ICP C_U
el
. . @)
Grupo de mecanizado Pretaladrar eje Y o
~
UNIT Descripcion Pagina (D
DRILL_STI_840_Y G840 Pretaladrar fresado de contorno ICP plano XY Pagina 181 1
Determinar posicidon para pretaladrar y realizar el pretaladro f’_’
DRILL_STI_845_Y G845 Pretaladrar fresado de cajeras ICP plano XY" Pagina 182 E
Determinar posicion para pretaladrar y realizar el pretaladro - |
DRILL_LAT_840_Y G840 Pretaladrar fresado de contorno ICP plano YZ Pagina 183 I.D
Determinar posicion para pretaladrar y realizar el pretaladro
DRILL_LAT_845_Y G845 Pretaladrar fresado de cajeras ICP plano YZ Pégina 184

Determinar posicion para pretaladrar y realizar el pretaladro
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> 9.6 UNITS - Grupo fresar eje Y

9.6 UNITS - Grupo fresar eje

Grupo Fresar frontal (plano XY)

UNIT Descripcion Pagina

G840_Cont_Y_Frontal G840 Fresado de contornos Pagina 185
Contornos en el plano XY, mecanizado interior, exterior y en el contorno

G845_Caje_Y_Front G845 Fresado de cajeras Pagina 186
Vaciar interior de contornos en el plano XY

G840_DESB_Y_FRONT G840 Desbarbar Pagina 190
Desbarbar contornos en plano XY

GB01_GRA_FRONTAL_C G841 Super. indi. Pagina 187
Fresar (aplanar) superficie individual plano XY

G840_Kon_C_STIRN G843 Polig. aristas multip. Péagina 188
Fresar poligono en el plano XY

G803_GRA_Y_FRONT G803 Grabado Péagina 189
Grabar secuencias de caracteres en el plano XY

G800_ROSCA_Y_FRONT G800 Fresar rosca Pagina 191

Fresar rosca en un taladro existente del plano XY
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Grupo Fresar superficie lateral (plano YZ) >
O
UNIT Descripcion Pagina 'a
G840_Cont_Y_Lat G840 Fresado de contornos Pagina 192 E
Contornos en el plano YZ, mecanizado interior, exterior y en el contorno g;
G845_Caje_Y_Lat G845 Fresado de cajeras Pagina 193 w.t
Vaciar interior de contornos cerrados en el plano YZ 8-
G840_DESB_Y_LAT G840 Desbarbar Pégina 197 E
Desbarbar contornos en plano YZ O
G801_GRA_FRONTAL_C G841 Super. indi. Pégina 194 UI)
Fresar (aplanar) superficie individual plano YZ |:
G840_Kon_C_STIRN G843 Polig. aristas multip. Pagina 195 <
Fresar poligono en el plano YZ >
©
G804_GRA_Y_LAT G803 Grabado Pagina 196 (o))
Grabar secuencias de caracteres en el plano YZ
G806_ROS_Y_LAT G800 Fresar rosca Pagina 198

Fresar rosca en un taladro existente del plano YZ
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9.7 UNITS - Grupo Units especiales

UNIT Descripcion Pagina
START Inicio del programa START Péagina 169

Para funciones necesarias al comienzo del programa

C_AXIS_ON Conectar Eje C Pagina 171

Activar interpolacion en eje C

C_AXIS_OFF Desconectar Eje C Pagina 171

Desactivar interpolacion con eje C

SUBPROG Llamada al subprograma Pagina 172

Llamada a un subprograma cualquiera

REPEAT Logica de ejecucion: Repeticion Pagina 173

Descripcién de un bucle WHILE para repetir partes de programa

END Final del programa END Pagina 174

Para funciones necesarias al final del programa

9.7 UNITS - Grupo Units especiales
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de segmento

ITicaciones

10.1 Ident

10.1 Identificaciones de segmento

Identificaciones de segmentos de programa

Identificaciones de segmentos de programa

Cabecera vacia del programa

Contornos con eje Y

ENCABEZAMIENTO / HEADER Pagina 53 FRONTAL_Y / FACE_Y Pagina 56
REVOLVER / TURRET Pagina 55 POSTERIOR_Y / REAR_Y Pagina 56
MEDIO SUJECION Pagina 54 LATERAL_Y / LATERAL_Y Pagina 57
ALMACEN Pégina 54

Descripcion del contorno Mecanizado de la pieza
PIEZA EN BRUTO / BLANK Pagina 55 MECANIZADO / MACHINING Pagina 58
PIEZA EN BRUTO AUX: / Pagina 55 FINAL / END Pagina 58
AUXIL_BLANK
PIEZA ACABADA / FINISHED P&gina 56 Subprogramas
CONTRORNO AUXILIAR / Pagina 56 SUBPROGRAMA / SUBPROGRAM Pagina 58
AUXIL_CONTOUR

Contornos con eje C RETURN Pagina 58
FRONTAL / FACE_C Pagina 56 Otros
SUPERF. POSTERIOR / REAR_C Pagina 56 CONST Pagina 59
LATERAL / LATERAL_C Pagina 56 VAR Pagina 59
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10.2 Resumen de ordenes G
CONTORNO

Ordenes G para contornos de torneado

Contorno de torneado

Contorno de torneado

Descripcion de la pieza en bruto

Elementos de formas del contorno de torneado

G20-Geo  Pieza de mandril Cilindro/Tubo Pagina 211 G22-Geo  Entalladura (estandar) Pagina 219
G21-Geo  Pieza de fundicién Pégina 211 G23-Geo  Profundizacion/Torneado de Pégina 221
entalladura
Elementos basicos del contorno de torneado G24-Geo  Rosca con entalladura Pagina 223
GO0-Geo Punto inicial del contorno Pagina 212 G25-Geo  Contorno de entalladura Pagina 224
G1-Geo Segmento rectilineo Pagina 214 G34-Geo  Rosca (estandar) Pagina 228
G2-Geo Arco: cota incremental del centro  Pagina 216 G37-Geo  Rosca (general) Pagina 229
en el sentido de las agujas del reloj
G3-Geo Arco: cota incremental del centro  Pagina 216 G49-Geo  Taladrado en el centro de torneado Péagina 231
contra el sentido de las agujas del
reloj
G12-Geo  Arco: cotaabsolutadel centroenel Pagina 217 Ordenes auxiliares para descripcion del contorno
sentido de las agujas del reloj
G13-Geo  Arco: cota absoluta del centro Péagina 217 Resumen: Atributos para la descripcion del Pégina 232
contra el sentido de las agujas del contorno
reloj
G38-Geo  Reduccion del avance Pagina 232
G44 Punto de separacién Pagina 234
G52-Geo  Sobremedida Pagina 234
G95-Geo  Avance por revolucion Pagina 235
G149-Geo Correccién aditiva Pagina 235
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10.2 Resumen de ordenes G CONTORNO

Ordenes G para contornos con eje C

Contorno con eje C

Contorno con eje C

Contornos superpuestos

Contornos superpuestos

frontal

envolvente

G308-Geo Comienzo cajera/isla Pagina 236 G309-Geo Final cajerafisla Pagina 236

Contorno en superficie frontal/posterior Contorno en superficie lateral

G100-Geo Punto inicial de contorno en Pagina 242 G110-Geo Punto inicial de contorno en Pagina 251
superficie frontal superficie lateral

G101-Geo Segmento rectilineo en superficie Péagina 243 G111-Geo Segmento rectilineo en superficie Pagina 252
frontal lateral

G102-Geo Arco superficie frontal en el Pagina 244 G112-Geo Arco en superficie lateral en el Pagina 253
sentido de la agujas del reloj sentido de la agujas del reloj

G103-Geo Arco superficie frontal contra el ~ Péagina 244 G113-Geo Arco en superficie lateral contrael Pagina 253
sentido de la agujas del reloj sentido de la agujas del reloj

G300-Geo Taladrado en superficie frontal Pagina 245 G310-Geo Taladrado en superficie lateral Pagina 254

G301-Geo Ranura lineal en superficie frontal Pagina 246 G311-Geo Ranura lineal superficie Pagina 255

envolvente

G302-Geo Ranura circular en superficie Pagina 246 G312-Geo Ranuracircular en el sentido de la Pagina 255
frontal en el sentido de la agujas agujas del reloj superficie lateral
del reloj

G303-Geo Ranura circular en superficie Pagina 246 G313-Geo Ranura circular superficie lateral ~ Pagina 255
frontal contra el sentido de la contra el sentido de la agujas del
agujas del reloj reloj

G304-Geo Circulo completo en superficie Pagina 247 G314-Geo Circunferencia completa en Pagina 256
frontal superficie lateral

G305-Geo Rectangulo en superficie frontal ~ Pagina 247 G315-Geo Rectangulo en superficie lateral ~ Pagina 256

G307-Geo Poligono superficie frontal Pagina 248 G317-Geo Poligono en superficie lateral Pagina 257

G401-Geo Patrén lineal en superficie frontal  Pagina 249 G411-Geo  Modelo lineal de la superficie Pagina 258

envolvente
G402-Geo Patrén circular en superficie Pagina 250 G412-Geo Modelo circular de la superficie ~ Pagina 259
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Comandos G para contornos del eje Y (@)
Contorno del eje Y Contorno del eje Y E
Plano XY Plano YZ (@]
G170-Geo Punto inicial contorno plano XY Pagina 515 G180-Geo Punto inicial contorno plano YZ Pagina 524 E
G171-Geo Trayectoria en el plano XY Pégina 515 G181-Geo Trayectoria del plano YZ Péagina 524 o
G172-Geo Arco plano XY en el sentido de la Péagina 516 G182-Geo Arco plano YZ en el sentido de la  Pégina 525 (&)

agujas del reloj agujas del reloj w
G173-Geo Arco plano XY contra el sentidode Pagina 516 G183-Geo Arco plano YZ contra el sentido de  Pagina 525 0

la agujas del reloj la agujas del reloj @
G370-Geo Taladrado en el plano XY Pagina 517 (G380-Geo Taladro en el plano YZ Pagina 526 c
G371-Geo Ranura lineal plano XY Pagina 518 G381-Geo Ranura lineal plano YZ Pagina 526 -g
G372-Geo Ranura circular plano XY en el Pagina 519 (G382-Geo Ranura circular plano YZ en el Pagina 527 ~B

sentido de la agujas del reloj sentido de la agujas del reloj o
G373-Geo Ranura circular plano XY contra el Pé&gina 519 (G383-Geo Ranura circular plano YZ contra el Pégina 527 O

sentido de la agujas del reloj sentido de la agujas del reloj -
G374-Geo Circulo completo plano XY Pagina 519 G384-Geo Circulo completo plano YZ Pagina 527 (<)
G375-Geo Rectangulo plano XY Pagina 520 G385-Geo Rectangulo plano YZ: Pagina 528 E
G377-Geo Poligono plano XY Péagina 520 G387-Geo Poligono plano YZ Péagina 528 us,
G471-Geo Modelo lineal en el plano XY Pagina 521 G481-Geo Modelo lineal en el plano YZ Pagina 529 &J
G472-Geo Modelo circular en el plano XY Pagina 522 G482-Geo Modelo circular en el plano YZ Péagina 530 IV
G376-Geo Superficie individual plano XY Pagina 523 (G386-Geo Superficie individual plano XY Pagina 531 O
G477-Geo Poligono plano XY Pégina 523 G487-Geo Poligono plano XY Pagina 5631 -
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10.3 Resumen de 6rdenes G MECANIZADO

10.3 Resumen de 6rdenes G
MECANIZADO

Ordenes G para torneado

Torneado: Funciones basicas Torneado: Funciones basicas

Movimiento de la herramienta sin mecanizado Decalajes del punto cero

GO Posicionamiento con avance rapido  Pagina 260 Resumen Decalajes del punto cero Pagina 271

G14 Desplazamiento al punto de cambio  Pagina 261 G51 Decalaje del punto cero Pagina 272
de herramienta

G140 Definir la posicién de cambio de Pagina 261 Gb3/  Desplazamientos del punto cero Pagina 273
herramienta Gb4/

Gb5

G701  Avance rapido en coordenadas de Pagina 260 Gb6 Decalaje aditivo del punto cero Pagina 273
maquina

Movimientos lineales y circulares sencillos Gb9 Decalaje absoluto del punto cero Pagina 274

G1....  Movimiento lineal Pagina 262 G152 Decalaje de punto cero en eje C Pagina 350

G2 Movimientos circulares en el sentido Péagina 263 G920 Desactivar Decalaje de punto cero Pagina 397

de las agujas del reloj, medicion de
centro incremental

G3 Movimientos circulares contra el Pagina 263 G921  Decalaje del punto cero, desactivar ~ Pagina 397
sentido de las agujas del reloj, las medidas de la herramienta
medicion de centro incremental
G12 Movimientos circulares en el sentido Péagina 264 G980  Activar el desplazamiento del punto  Pégina 401
de las agujas del reloj, medicion de cero
centro absoluta
G13 Movimientos circulares contra el Pagina 264 G981  Activar Decalaje del punto cero, Pagina 401
sentido de las agujas del reloj, medidas de la herramienta
mediciéon de centro absoluta
Avance, velocidad de rotacion Distancias de seguridad
Gx26  Limitacién de velocidad de rotaciéon * Péagina 265 G47 Fijar distancias de seguridad Pagina 277
Goe4 Interrupcion del avance Pagina 266 G147 Distancia de seguridad (fresado) Pagina 277
G48 Reducir avance réapido Pagina 265 Compensacion del radio de filo de cuchilla (SRK/FRK)
Gx93  Avance por diente * Pagina 266 G40 Desactivar FRK/SRK Pagina 269
G94 Avance por minuto Pagina 267 G41 SRK/FRK a la izquierda Pagina 270
Gx95  Avance por revolucién Pagina 267 G42 SRK/FRK a la derecha Pagina 270
Gx96 Velocidad de corte constante Pagina 268 Herramienta, correcciones
Gx97 Velocidad de rotacién Pagina 268 T Cambio de herramienta Pagina 278
Sobremedida G148 (Cambio de) correccion de filo de Pagina 279
cuchilla
G50 Desactivar sobremedida Péagina 275 G149  Correccion aditiva Pagina 280
Gb2 Desactivar sobremedida Pégina 275 G150 Célculo punta derecha herramienta Pagina 281
Gb57 Sobremedida paralela al eje Pagina 275 G151 Compensacion de punta izquierda de Pagina 281

herramienta

Gbh8 Sobremedida paralela al contorno Pagina 276
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Ciclos para el torneado (@]
(]
Torneado: Ciclos Torneado: Ciclos <
Ciclos de torneado sencillos Ciclos de torneado referidos al contorno N
G80 Final de ciclo/contornos sencillos Pagina 305 G740 Ciclo de repeticion de contorno Pagina 296 Z
G81 Desbaste sencillo longitudinal Péagina 447 G741  Ciclo de repeticion de contorno Péagina 296 g
G82 Desbaste sencillo transversal Pagina 448 G810 Ciclo de desbaste longitudinal Pagina 284 L
G83 Ciclo de repeticién de contorno Pagina 449 G820 Ciclo de desbaste transversal Pégina 287 E
G86 Ciclo de profundizacion sencillo Pagina 450 G830 Ciclo de desbaste paralelo al Pagina 290 (D
contorno
G87 Radios de transiciéon Pagina 451 G835  Paralelo a contorno con herramienta  Pagina 292 dmj
neutral c
G88 Biselado Pagina 451 G860 Ciclo de profundizacién universal Pagina 294 -8
Ciclos de taladrado G869 Ciclo de ranurado radial en superficie Pagina 297 36
lateral
G36 Roscado con macho Pagina 341 G870 Ciclo profundizacion (penetracion) Pagina 300 -g
simple G22 -
G71 Ciclo de taladrado sencillo Pagina 336 G890 Ciclo de acabado Pagina 301 Q
G72 Agrandar agujero/avellanado, etc. Pagina 338 Ciclos de roscado E
G73 Ciclo de roscado con macho Pagina 339 G31 Ciclo de roscado Pagina 314 (?)
G74 Ciclo de taladrado profundo Pagina 342 G32 Ciclo de rosca sencilla Pagina 318 QJ
Entalladuras G33 Tallado de rosca sencilla Pagina 320 5
G25 Contorno de entalladura Pégina 224 G356 Rosca métrica ISO Pagina 322 Q
(G85 Entalladura Pagina 327 G350 Rosca longitudinal simple =
G851  Entalladura DIN 509 E directamente  Pégina 329 G351 Rosca longitudinal simple de varios
pasos
G852  Entalladura DIN 509 F directamente  Péagina 330 G352 Rosca conica API Pagina 323
(G853  Entalladura DIN 76 rosca Pagina 331 G36 Roscado con macho Pagina 341
directamente
G856  Entalladura forma U directamente Pagina 332 G38 Rosca métrica ISO Pégina 325
G857  Entalladura forma H directamente Pégina 333 Tronzado
G858  Entalladura forma K directamente Pagina 334 G859 Ciclo de tronzado Pagina 326
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10.3 Resumen de 6rdenes G MECANIZADO

Mecanizado con eje C

Mecanizado con eje C

Mecanizado con eje C

Eje C

G120 Diédmetro de referencia para el Pagina 350
mecanizado de superficies laterales

G152 Decalaje de punto cero en eje C Pagina 350

G153 Normalizar eje C Pagina 351

G154 Camino mas cortoen C Pagina 351

Recorridos individuales: mecanizado en superficie

Recorridos individuales: mecanizado en superficie

frontal/posterior lateral
G100 Avance rapido en superficie frontal ~ Pagina 352 G110 Avance répido en superficie lateral Pagina 356
G101 Movimiento lineal en superficie Pagina 353 G111 Movimiento lineal en superficie lateral Péagina 357

frontal

G102 Movimiento circular en el sentido de Pé&gina 354

la agujas del reloj superficie frontal

G112 Movimiento circular en el sentidodela Péagina 358
agujas del reloj superficie lateral

G103 Movimiento circular contra el
sentido de la agujas del reloj
superficie frontal

Pagina 354

G113 Movimiento circular contra el sentido  Pégina 358
de la agujas del reloj superficie lateral

Figuras: mecanizado en superficie frontal/posterior

Figuras - Mecanizado de superficie lateral

G301 Ranura lineal en superficie frontal Pagina 306 G311 Ranura lineal superficie envolvente Péagina 308
G302 Ranura circ. en el sentido de la Pagina 306 G312 Ranura circular en el sentido de la Pagina 309
agujas del relojSup. frontal agujas del reloj superficie lateral
G303 Ranura circ. contra el sentido de la  P&gina 306 G313 Ranura circular superficie lateral Pagina 309
agujas del reloj Sup. frontal contra el sentido de la agujas del reloj
G304 Circunferencia completa en Pagina 307 G314 Circunferencia completa en superficie Péagina 309
superficie frontal lateral
G305 Rectangulo en superficie frontal Pagina 307 G315 Rectangulo en superficie lateral Pagina 310
G307 Poligono en superficie frontal Pagina 307 G317 Poligono en superficie lateral Pagina 310
Ciclos de fresado en superficie frontal Ciclos de fresado en superficie lateral
G791 Ranura lineal en superficie frontal Péagina 360 G792 Ranura lineal en superficie lateral Pégina 361
G793 Fresado de contorno directamente  P&gina 362 G794 Fresado de contorno directamente Pégina 365
G797 ]lc:resa?lo de superficie en superficie  Péagina 368 G798 Fresado de ranura espiral Pagina 370
ronta
G799 Fresado de rosca
Ciclos de pretaladro Ciclos de fresado de contorno y de cajeras
G840 Pretaladrar fresado de contorno Pagina 372 G840 Fresado de contornos Pagina 374
(G845 Pretaladrar fresado de cajeras Péagina 382 G840 Desbarbado Péagina 378
Ciclos de grabado G845 Fresado de cajeras Pagina 383
G801 Gravar superficie frontal Pagina 391 (G846 Fresado de cajera (escotadura), Pagina 387
acabado
G802 Gravar superficie envolvente Pagina 392 Ciclos de grabado
Patron G801 Gravar superficie frontal Pagina 391
G743 Modelo de superficie frontal lineal G802 Gravar superficie envolvente Pégina 392
G745 ]lc\/lode:o circular de la superficie Tabla de caracteres para grabar Pagina 389
ronta
G744 Modelo lineal de la superficie
envolvente
G746 Modelo circular de la superficie
envolvente
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Mecanizado de eje Y

Mecanizado de eje Y

Mecanizado de eje Y

Planos de mecanizado

Ciclos de fresado

G17 Plano XY Pagina 532 G841  Fresar superficie Desbaste Pagina 539
G18 Plano XZ (mecanizado torneado) Pagina 532 G842  Fresar superficie Acabado Pagina 540
G19 Plano YZ Pagina 532 G843  Fresado de poligono Desbaste Pagina 541
Movimiento de la herramienta sin mecanizado G844  Fresado de poligono Acabado Pagina 542
GO Posicionamiento con avance réapido  Péagina 534 G845  Pretaladrar fresado de cajeras Pagina b44
G14 Desplazamiento al punto de cambio  Pagina 534 G845  Fresado de cajera (escotadura), Pagina 545
de herramienta desbaste
G701  Avance rapido en coordenadas de Pagina 535 G846  Fresado de cajera (escotadura), Pagina 549
maquina acabado
Movimientos lineales y circulares sencillos G800  Fresar rosca plano XY Pagina 553
G1.... Movimiento lineal Pagina 536 G806  Fresar rosca plano YZ Pagina 554
G2 Movimientos circulares en el sentido  Pagina 537 G808  Fresado por rodillo Pagina 555
de las agujas del reloj, medicion de
centro incremental
G3 Movimientos circulares contra el Pagina 537 Ciclos de grabado
sentido de las agujas del reloj,
mediciéon de centro incremental
G12 Movimientos circulares en el sentido Pagina 538 G803  Gravar plano XY Pagina 551
de las agujas del reloj, medicion de
centro absoluta
G13 Movimientos circulares contra el Pégina 538 G804  Gravar plano YZ Pagina 552
sentido de las agujas del reloj,
mediciéon de centro absoluta
Tabla de caracteres para grabar Pagina 389

Programacion de variables, bifurcacion del

programa

Programacion de variables, bifurcacion del programa

Programacion de variables, bifurcacion del programa

Programacion de variables

Introduccion y salidas de datos

Variables #  Tipos de variables Pagina 422 INPUT Introduccién (#-variable) Pagina 420

PARA Leer datos de configuracion Pagina 432 WINDOW ﬁ\)brir ventana de salida (variable Pagina 419

CONST Definicion de constantes Pagina 435 PRINT Salida (variable #) Pagina 420

VAR Definicién de variables Pagina 434 Bifurcacion y repeticion de programa

Subprogramas IF.THEN.. Ramificacién del programa Pagina 436

Llamada a un subprograma Pagina 441 WHILE.. Repeticiéon del programa Pagina 438
SWITCH.. Ramificacién del programa Pagina 439
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10.3 Resumen de 6rdenes G MECANIZADO

Otras funciones G

Otras funciones G

Otras funciones G

G4 Tiempo de espera Péagina 394 G908 Desborde (sobreposicionamiento)  Pagina 396
avance 100%
G7 Activar Parada exacta Pagina 394 G909 Parada de interpreter Pagina 396
G8 Desactivar Parada exacta Pagina 395 G910  Conectar medicion Pagina 508
G9 Parada exacta (modo bloque a Pagina 395 G911  Activar supervisiéon de recorrido de  Pagina 509
bloque) medicion
G30 Conversién y espejo Pagina 404 G912  Toma valor real Pagina 509
G44 Punto de separacion Pagina 234 G913  Terminar medicién en proceso Pagina 509
G60 Desactivar la zona de proteccién Pagina 395 G914  Desactivar supervisiéon de recorrido  Pagina 509
de medicion
G65 Visualizar sistema de amarre Pagina 394 G916  Desplazamiento a tope fijo Pagina 408
G67 Cargar contorno de pieza en bruto Péagina 394 G919  Correccioén de velocidad del cabezal Pagina 396
(gréfico) 100%
G99 Transformacién de contornos Pagina 405 G920 Desactivar decalaje del punto cero  Pégina 397
G702  Seguimiento del contorno Guardar/  Péagina 393 G921  Desactivar decalaje del punto cero, Péagina 397
Cargar medidas de la herramienta
G703  Activar/Desactivar Seguimiento del ~ Pagina 393 G922  Posicién final de la herramienta Pagina 397
contorno
G707  Final de carrera de software G923 Compensacion del volante en rosca Pégina 134
G720  Sincronizacién cabezal Pagina 406 G924  Velocidad fluctuante Pagina 397
G725 Torneado excéntrico Pagina 413 G925 Reduccioén de fuerza Pagina 411
G726 Transicion de la excéntrica Pagina 415 G927  Convertir longitudes de herramienta Pagina 398
G727 Irregular X Péagina 417 G930  Supervision de pinolas Pagina 412
G901  Valores reales como variables Pagina 395 G940  Convertir variables Pagina 399
automaticamente
G902 Decalaje de punto cero en variables  Pagina 395 G980  Activar el desplazamiento del punto Pé&gina 401
cero
G903  Error de seguimiento en variables Pagina 395 G981  Activar Decalaje del punto cero, Pagina 401
medidas de la herramienta
G904  Lectura de informaciones de Péagina 396 G995  Zona de supervision Pégina 402
interpolador
G905 Decalaje angular de C Pagina 407 G996  Observacion de la carga Pagina 403
624
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SYMBOLS
? — Programacién simplificada de la
geometria PSG ... 205

A
AAG (GAPT) ... 565
Acabado
DIN PLUS
Ciclo G890 ... 301
Acabado del contorno G890 ... 301
Acabado en el fresado de multiples
aristas G844 ... 542
Activacién de los desplazamientos del
punto cero G980 ... 401
Activacion de los desplazamientos del
punto cero y longitudes de la
herramienta G981 ... 401
Agrandar taladro G72 ... 338
Ampliar/reducir la imagen
TURN PLUS ... 578
ANUALplus ... 1
Aproximacion al punto para cambio de
hta. G14 ... 261
Aproximar, alejar smart.Turn ... 73
Arco
DIN PLUS
Contorno de torneado G2-, G3-,
G12-, G13-Geo ... 216, 217
Arco circular superficie lateral G112/
G113 ... 358
Arco de circulo de contorno de torneado
G12-/G13-Geo ... 217
Arco de circulo del contorno de
torneado, G2-/G3-Geo ... 216
Arco de circulo en el contorno frontal
G102-/G103-Geo ... 244
Arco de circulo en el plano YZ G182/
G183-Geo ... 525
Arco de circulo plano XY G172-/G173-
Geo ... 516
Arco de circulo sup. frontal G102/
G103 ... 354
Arcos de circulo en un contorno de
superficie cilindrica envolvente G112-/
G113-Geo ... 253
Atributos de mecanizado para los
elementos de forma ... 213
Atributos para la descripcion del
contorno ... 232
Avance ... 265
Avance constante G94 ... 267

A
Avance interrumpido G64 ... 266
Avance por diente Gx93 ... 266
Avance por minutos G94 ... 267
Avance por vuelta G95 ... 267
Avance por vuelta G95-Geo ... 235
Avance por vuelta Gx95 ... 267
Avance rapido en coordenadas de la
méquina G701 ... 260
Avance réapido GO ... 260
Avellanado G72 ... 338

B
Bifurcacion de programa, IF ... 436
Bifurcacion de programa,
SWITCH ... 439

Bifurcacion de programa, WHILE ... 438
Bisel

Ciclo DIN G88 ... 451
Bisel G88 ... 451
Buscar espiga C-Mantel G783 ... 499
Buscar espiga C-Stirn G782 ... 497
Buscar orificio C-Mantel G781 ... 495
Buscar orificio C-Stirn G780 ... 493

C

Calcular los valores de corte (TURN
PLUS) ... 581

Calcular posiciones de pretaladrado
G840 ... 372

Calcular posiciones de pretaladrado
G845 (eje Y) ... b44

Calibracion del sistema de
palpacion ... 485

Calibrar palpador de medicién dos
puntos G748 ... 486

Calibrar sistema de palpacién estandar
G747 ... 485

Cambio de herramienta-T ... 278

Cambio de la correccion de filo de
cuchilla G148 ... 279

Camino mas corto en C G154 ... 351

Ciclo Bisel G88 ... 451

Ciclo de entalladura G85 ... 327

Ciclo de fresado de contornos y de
figuras en la superficie frontal
G793 ... 362

Ciclo de fresado de contornos y de
figuras en la superficie lateral
G794 ... 365

Ciclo de fresado de figuras en la
superficie envolvente G794 ... 365
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C

Ciclo de fresado de figuras en la
superficie frontal G793 ... 362

Ciclo de profundizacion G870 ... 300

Ciclo de repeticién de contorno
G83 ... 449

Ciclo de rosca sencilla G32 ... 318

Ciclo de roscado G31 ... 314

Ciclo de roscado simple G32 ... 318

Ciclo de taladrado G71 ... 336

Ciclo de tronzado G859 ... 326

Ciclo Radio G87 ... 451

Ciclos de busqueda ... 493

Ciclos de entalladura ... 327

Ciclos de fresado eje Y ... 539

Ciclos de palpacion ... 466

para el funcionamiento
automatico ... 468
Ciclos de roscado ... 311
Ciclos de taladrado
Programacion DIN ... 335

Ciclos de torneado referenciados al
contorno ... 282

Ciclos de torneado referidos al
contorno ... 282

Ciclos de torneado sencillos ... 447

Ciclos de torneado simples ... 447

Cilindrado sencillo G81 ... 447

Circulo completo en el plano YZ G384-
Geo ... 527

Circulo completo en la superficie frontal
G304-Geo ... 247

Circulo completo en una superficie
cilindrica envolvente G314-Geo ... 256

Circulo completo plano XY G374-
Geo ... 519

Comando T, principios ... 60

Comandos de herramienta ... 278

Comandos geométricos ... 200

Comandos M como érdenes de
maquina ... 444

Comandos M para el control de la
ejecucion del programa ... 443

Compensacioén de la punta derecha/
izquierda de la herramienta G150/
G151 ... 281

Compensacién de radio de
cuchilla ... 269

Compensacioén de radio de fresa ... 269

Compensacién de rectificacion
G788 ... 507
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C
Compensacion del afilado, realizar
mecanizados cénicos G976 ... 401
Conectar FRK G41/G42 ... 270
Conectar SRK G41/G42 ... 270
CONST (Identificacién de
segmento) ... 59
Contorno ... 445
Contorno de entalladura G25 ... 445
Contorno de la entalladura G25-
Geo ... 224
Contorno de la pieza en bruto G67 (para
gréfico) ... 394
Contorno sencillo G80 ... 305
Contornos con eje C - Nociones
basicas ... 236
Contornos de la superficie frontal ... 242
Contornos del eje Y - Nociones
béasicas ... 514
Contornos del plano XY ... 515
Contornos en plano YZ ... 524
Contornos en superficie lateral ... 251
Contornos imbricados ... 236
Control de tronzado
mediante la supervisién del error de
arrastre G917 ... 410
Conversién de pulgadas ... 399
Conversién y espejo G30 ... 404
Convertir automaticamente variables
(G940 ... 399
Convertir longitudes G927 ... 398
Convertir programas DIN ... 208
Correccion aditiva G149 ... 280
Correccion aditiva G149-Geo ... 235
Correccion de fila de cuchilla

G148 ...279
Correccion del avance 100 %
G908 ... 396

Correcciones ... 278
Corte de medicién G809 ... 304

D

Decalaje de punto cero G51 ... 272

Definir el punto de cambio de
herramienta G140 ... 261

Desactivacién de la zona de proteccion
G60 ... 395

Desactivacién de los desplazamientos
del punto cero G920 ... 397

Desactivacion de los desplazamientos
del punto cero y de las longitudes de
la herramienta G921 ... 397

Desactivar la demasia G50 ... 275
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D

Desbarbar G840 ... 378

Desbaste en el fresado de multiples
aristas G843 ... 541

Desbaste longitudinal G810 ... 284

Desbaste paralelo al contorno
(G830) ... 290

Desbaste paralelo al contorno con
herramienta neutral G835 ... 292

Desbaste transversal G820 ... 287

Desbordamiento de rosca ... 311

Desconectar FRK G40 ... 269

Desconectar SRK G40 ... 269

Descripcion de parametros -
Subprogramas ... 442

Descripcion de pieza en bruto DIN
PLUS ... 211

Desfase angular

Desfase angular C G905 ... 407

Desplazamiento absoluto del punto
cero GB9 ... 274

Desplazamiento aditivo del punto cero
Gb6 ... 273

Desplazamiento del punto cero eje C
G152 ... 350

Desplazamiento del punto cero en la
variable G902 ... 395

Determinacion del circulo parcial
G786 ... 503

Determinar el indice de un elemento de
pardmetros - PARA ... 433

Determinar zona de supervision
G995 ... 402

Dialogos en subprogramas ... 442

Diametro de referencia G120 ... 350

Diseno de pantalla del editor
smart.Turn ... 43

Dispositivo de sujecion en la simulacion
G65 ... b4, 394

Distancia de seguridad mecanizado por
fresado G147 ... 277

Distancia de seguridad mecanizado por
fresado G47 ... 277

E

Edicion en paralelo ... 43

editar las anotaciones de

herramientas ... 62

Editor smart.Turn ... 42

Eje B
aplicacion flexible de la

herramienta ... 597

multiherramienta ... 598
nociones basicas ... 596

E
Eje C

Desfase angular C G905 ... 407
Ejecucion condicional de frase ... 436

Ejemplo
de mecanizado completo con un
husillo ... 463

Mecanizado completo con
contrahusillo ... 461
Programar ciclo de
mecanizado ... 206
subprograma con repeticiones de
contorno ... 454
Trabajar con el eje Y ... 556
TURN PLUS ... 586
Ejemplo de programa ... 454
Ejes lineales ... 40
Ejes rotativos ... 40
Elaborar trabajo ... 64
Elementos basicos del contorno de
torneado ... 212
Elementos de formas del contorno de
torneado ... 219
Elementos del programa DIN ... 41
Emision de datos ... 419
Emisiéon de variables # "PRINT" ... 420
Entalladura DIN 509 E ... 225
Entalladura DIN 509 E con mecanizado
de cilindro G851 ... 329
Entalladura DIN 509 F ... 225
Entalladura DIN 509 F con mecanizado
de cilindro G852 ... 330
Entalladura DIN 76 ... 226
Entalladura DIN 76 con mecanizado de
cilindro G853 ... 331
Entalladura forma H ... 226
Entalladura forma H G857 ... 333
Entalladura forma K ... 227
Entalladura forma K G858 ... 334
Entalladura forma U ... 224
Entalladura forma U G856 ... 332
Entrada (de rosca) ... 311
Entrada de variables "INPUT" ... 420
Error de arrastre en la variable
G903 ... 395
Espejo
DIN PLUS
Conversioén y espejo G30 ... 404
Estructura del menu del editor
smart.Turn ... 42



F
FINAL (ldentificacion de

segmento) ... 58
Final de ciclo/contorno sencillo

G80 ... 305
Formulario de contornos ... 70
Formulario de herramientas ... 69, 74
Formulario global ... 72
Formulario resumido ... 69
Fresado axial de roscas G799 ... 349
Fresado de cajeras Desbaste

(G845 ... 381
Fresado de cajeras, acabado
(G846 ... 387

Fresado de contorno G840 ... 371

Fresado de ranura G798 ... 370

Fresado de superficies en la superficie
frontal G797 ... 368

Fresado por rodillo G808 ... 555

Fresado ranura lineal en superficie
lateral G792 ... 361

Fresado ranura lineal superficie frontal
G791 ... 360

Fresado, ciclo de fresado de contornos
y de figuras en la superficie frontal
G793 ... 362

Fresado, ciclo de fresado de contornos
y de figuras en la superficie lateral
G794 ... 365

Fresar Rosca en el plano XY
G800 ... 553

Fresar rosca en el plano YZ G806 ... 554

Fresar, fresado de cajeras desbaste
(G845 ... 381

Fresar, fresado de cajeras, acabado

(G846 ... 387
Fresar, fresado de contornos
G840 ... 371

Fresar, fresado de ranura espiral
G798 ... 370
Fresar, fresado de superficies en la
superficie frontal G797 ... 368
Fresar, G840 — Nociones basicas ... 371
Funcion TURN PLUS ... 564
Funciones G de Mecanizado
G810 desbaste de longitud ... 284
(G820 desbaste de plano ... 287
Funciones G Descripcién del contorno
Arco de circulo contorno de una
superficie lateral G112 ... 253
Arco de circulo contorno de una
superficie lateral G113 ... 253

Arco de circulo del contorno de
torneado G12 ... 217

Arco de circulo del contorno de
torneado G13 ... 217

Arco de circulo del contorno de
torneado G2 ... 216

Arco de circulo del contorno de
torneado G3 ... 216

Arco de circulo en la superficie
frontal/posterior del contorno
G102 ... 244

Arco de circulo en la superficie
frontal/posterior del contorno
G103 ... 244

Arco de circulo en plano YZ
G182 ...525

Arco de circulo en plano YZ
G183 ...525

Arco de circulo plano XY

G172 ...516
Arco de circulo plano XY
G173 ...516

Avance por vuelta G95 ... 235
Circulo completo en la superficie
frontal/posterior G304 ... 247
Circulo completo en la superficie
lateral G314 ... 256

Circulo completo en plano XY
G374 ...519

Circulo completo en plano YZ
G384 ... 527

Contorno de la entalladura
G25 ... 224, 445

Correccién aditiva G149 ... 235

Final cajerafisla G309 ... 236

Inicio cajera/isla G308 ... 236

Modelo circular en el plano XY
G472 ... 522

Modelo circular en el plano YZ
(G482 ... 530

Patrén circular en la superficie
frontal/posterior G402 ... 250

Patrén circular en la superficie lateral
G412 ... 259

Patron lineal en el plano XY
G471 ... 521

Patrén lineal en el plano YZ
G481 ... 529

Patrén lineal en la superficie frontal/
posterior G401 ... 249
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Patrén lineal en la superficie lateral
G411 ... 258

Pieza de fundicién G21 ... 211, 394

Pieza de revestimiento cilindrica/
tubular G20 ... 211

Poligono en el plano XY G377 ... 520

Poligono en el plano YZ G387 ... 528

Poligono en la superficie frontal/
posterior G307 ... 248

Poligono en la superficie lateral
G317 ... 257

Profundizacion (estéandar)
G22...219

Profundizacién (general) G23 ... 221

Punto de partida de contorno en
superficie lateral G110 ... 251

Punto de partida de contorno
torneado GO ... 212

Punto inicial del contorno en el plano
YZ G180 ... 524

Punto inicial en el contorno frontal/
posterior G100 ... 242

Punto inicial en el contorno plano XY
G170 ...515

Ranura circular en la superficie
frontal/posterior G302 ... 246

Ranura circular en la superficie
frontal/posterior G303 ... 246

Ranura circular en la superficie
lateral G312 ... 255

Ranura circular en la superficie
lateral G313 ... 255

Ranura circular en plano XY
G372 ...519

Ranura circular en plano XY
G373 ...519

Ranura circular en plano YZ

G382 ... 527
Ranura circular en plano YZ
(G383 ... 527

Ranura lineal en la superficie frontal/
posterior G301 ... 246

Ranura lineal en la superficie lateral
G311 ... 255

Ranura lineal en plano XY

G371 ...518
Ranura lineal en plano YZ
G381 ... 526

Recorrido del contorno de una
superficie lateral G111 ... 252
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Recorrido del plano XY G171 ... 515
Recorrido del plano YZ G181 ... 524
Rectangulo en el plano XY

G375 ... 520
Rectangulo en el plano YZ
(G385 ... 528

Rectangulo en la superficie frontal/
posterior G305 ... 247

Recténgulo en la superficie lateral
G315 ... 256

Reduccion del avance
G38 ... 232, 233

Rosca (estandar) G34 ... 228

Rosca (general) G37 ... 229

Roscado con entalladura G24 ... 223

Segmento rectilineo de contorno de
torneado G1 ... 214

Sobremedida, por frases G52 ... 234

Superficie individual en el plano XY
G376 ... 523

Superficie individual en el plano YZ
G386 ... 531

Superficies poligonales en el plano
XY G477 ... 523

Superficies poligonales en el plano
YZ G487 ... 531

Taladrado (centrado) G49 ... 231

Taladrado en plano XY G370 ... 517

Taladrado en plano YZ G380 ... 526

Taladrado frontal/posterior

G300 ... 245
Taladrado superficie lateral
G310 ... 254

Trayectoria en la superficie frontal/
posterior del contorno
G101 ... 243

Funciones G Mecanizado

Acabado del contorno G890 ... 301

Acabado en el fresado de
superficies (eje Y) G842 ... 540

Acabado en el fresado de
superficies de multiples aristas
(eje Y) G844 ... 542

Activacién de los desplazamientos
del punto cero G980 ... 401

Activacién de los desplazamientos
del punto cero y de las longitudes
de la herramienta G981 ... 401

Activar SRK/FRK G41 ... 270

Activar SRK/FRK G42 ... 270

f
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Agrandar taladro, Avellanado
G72 ...338

Arco de circulo en la superficie
frontal/posterior G102 ... 354

Arco de circulo en la superficie
frontal/posterior G103 ... 354

Avance constante G94 ... 267

Avance interrumpido G64 ... 266

Avance por diente G93 ... 266

Avance por vuelta G95 ... 267

Avance réapido en coordenadas de
méquina (eje Y) G701 ... 535

Avance rapido en coordenadas de
maquina G701 ... 260

Avance répido GO (eje Y) ... 534

Céalculo del extremo derecho de la
herramienta G150 ... 281

Calculo del extremo izquierdo de la
herramienta G151 ... 281

Cambio de la correccién de filo de
cuchilla G148 ... 279

Ciclo de entalladura G85 ... 327

Ciclo de fresado de contornos y de
figuras en la superficie frontal
G793 ... 362

Ciclo de fresado de contornos y de
figuras en la superficie lateral
G794 ... 365

Ciclo de profundizacién G870 ... 300

Ciclo de profundizacién simple
G86 ... 450

Ciclo de repeticién de contorno
G83 ... 449

Ciclo de roscado G31 ... 314

Ciclo de roscado simple G32 ... 318

Ciclo de taladrado G71 ... 336

Ciclo de taladrado profundo
G74 ...342

Ciclo de tronzado G859 ... 326

Cilindrado sencillo G81 ... 447

Cilindrado transversal G82 ... 448

Circular en la superficie lateral
G112 ... 358

Circular en la superficie lateral
G113 ... 358

Circulo completo en la superficie
frontal G304 ... 307

Circulo completo en la superficie
lateral G314 ... 309

Compensacion del afilado
G976 ... 401

Control de tronzado G917 ... 410

Conversién y espejo G30 ... 404

Correccion aditiva G149 ... 280

Correccién del avance 100%
(G908 ... 396

Corte de medicion G809 ... 304

Definir punto para cambio de
herramienta G140 ... 261

Desactivacion de la zona de
proteccién G60 ... 395

Desactivacién de los
desplazamientos del punto cero
(G920 ... 397

Desactivacion de los
desplazamientos del punto ceroy
de las longitudes de la herramienta
G921 ... 397

Desactivar la demasia G50 ... 275

Desactivar SRK/FRK G40 ... 269

Desbaste en el fresado de
superficies (eje Y) G841 ... 539

Desbaste en el fresado de
superficies (eje Y) G843 ... 541

Desbaste paralelo al contorno
(G830 ... 290

Desfase angular C G905 ... 407

Desplazamiento a tope fijo
G916 ... 408

Desplazamiento aditivo del punto
cero G56 ... 273

Desplazamiento del punto cero
absoluto G59 ... 274

Desplazamiento del punto cero eje
C G152 ... 350

Desplazamiento del punto ceroenla
variable G902 ... 395

Desplazamiento del punto cero
Gb1 ... 272

Determinar zona de supervision
G995 ... 402

Diametro de referencia G120 ... 350

Dispositivo de sujecion
G65 ... 54, 394

Distancia de seguridad (mecanizado
por fresado) G147 ... 277

Distancia de seguridad G47 ... 277

Entalladura DIN 509 E con
mecanizado de cilindro
G851 ... 329



Entalladura DIN 509 E con
mecanizado de cilindro
G852 ... 330
Entalladura DIN 76 con mecanizado
de cilindro G853 ... 331
Entalladura forma H G857 ... 333
Entalladura forma K G858 ... 334
Entalladura forma U G856 ... 332
Error de arrastre en la variable
G903 ... 395
Fresado axial de roscas G799 ... 349
Fresado de contorno G840 ... 371
Fresado de ranura en espiral
G798 ... 370
Fresado de superficies en la
superficie frontal G797 ... 368
Fresado por rodillo G808 ... 555
Fresar rosca en el plano XY
G800 ... 553
Fresar rosca en el plano YZ
G806 ... 554
G14 Aproximacioén al punto para
cambio de herramienta (eje
Y) ... 534
G154 Camino més cortoen C ... 351
Grabado en el plano XY G803 ... 551
Grabado en el plano YZ G804 ... 552
Grabado en la superficie frontal
G801 ... 391
Grabado en la superficie lateral
G802 ... 392
Grupo de piezas G99 ... 405
Guardar/cargar el seguimiento del
contorno G702 ... 393
inclinacién del plano de mecanizado
G16 ... 533
Irregular X G727 ... 417
Lectura de informaciones de
interpolacién G904 ... 396
Limite de velocidad de rotaciéon
G26 ... 265
Lineal en la superficie frontal/
posterior G101 ... 353
Lineal en la superficie lateral
G111 ... 357
Marcha rapida en la GO ... 260
Marcha rapida en la superficie
frontal/posterior G100 ... 352
Marcha répida en la superficie lateral
G110 ... 356

Movimiento circular (eje Y)
G12...538

Movimiento circular (eje Y)
G13...538

Movimiento circular (eje Y)
G2 ... 537

Movimiento circular (eje Y)
G3 ... b37

Movimiento circular G12 ... 264

Movimiento circular G13 ... 264

Movimiento circular G2 ... 263

Movimiento circular G3 ... 263

Movimiento lineal (eje Y) G1 ... 536

Movimiento lineal G1 ... 262

Normalizar eje C G153 ... 351

Override del cabezal 100%
G919 ... 396

Parada de Interpreter G909 ... 396

Parada exacta conectada G7 ... 394

Parada exacta desconectada
G8 ... 395

Parada exacta G9 ... 395

Paralelo al contorno con hta. neutra
(G835 ... 292

Patrén circular en superficie frontal
G745 ... 346

Patrén circular en superficie lateral
G746 ... 348

Patron lineal en superficie frontal
G743 ... 345

Patron lineal en superficie lateral
G744 ... 347

Plano XY G17 ... 532

Plano XZ (torneado) G18 ... 532

Plano YZ G19 ... 532

Poligono en la superficie frontal/
posterior G307 ... 308

Poligono en la superficie lateral
G317 ...310

Profundizacion referida al contorno
G860 ... 294

Punto para cambio de herramienta
G14 ... 261

Ranura circular en la superficie
frontal G302 ... 306

Ranura circular en la superficie
frontal G303 ... 306

Ranura circular en la superficie
lateral G312 ... 309
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Ranura circular en la superficie
lateral G313 ... 309

Ranura lineal en la superficie frontal
G301 ... 306

Ranura lineal en la superficie lateral
G311 ... 308

Ranura lineal en la superficie lateral
G791 ... 360

Ranura lineal en la superficie lateral
G792 ... 361

Recténgulo en la superficie frontal
G305 ... 307

Rectangulo en la superficie lateral
G315 ... 310

Reduccion de fuerza G925 ... 411

reducir Avance rapido G48 ... 265

Repeticién de profundizacién
G740 ... 296

Repeticion de profundizacion
G741 ...296

Rosca con recorrido individual
G33...320

Rosca cénica APl G352 ... 323

Rosca longitudinal de multiples
filetes, simple G351 ... 453

Rosca longitudinal de un solo filete,
simple G350 ... 452

Rosca métrica ISO G35 ... 322

Rosca métrica ISO G38 ... 325

Roscado con macho G36 ... 341

Roscado con macho G73 ... 339

Secuenciacion de salto directa
G999 ... 403

Seguimiento del contorno

G703 ... 393
Sincronizacién del husillo
G720 ... 406

Sobremedida paralela al contorno
G58 ... 276
Sobremedida paralela al eje
Gb7 ... 275
Supervisién de pinolas G930 ... 412
Tiempo de espera G4 ... 394
Tipo de supervision de la carga
G996 ... 403
Torneado excéntrico G725 ... 413
Torneado profundo G869 ... 297
Tramo con bisel G88 ... 451
Tramo con radio G87 ... 451
Transicion de la excéntrica
G726 ... 415
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Valores reales en variables
G901 ... 395
Velocidad de corte constante
G96 ... 268
Velocidad de giro creciente
G924 ... 397
Velocidad de rotacion G97 ... 268
Funciones G mecanizado
Final de ciclo/contorno sencillo
G80 ... 305
Funciones matematicas ... 421

G
G110 Marcha répida en la superficie
lateral ... 356
G840 - Desbarbar ... 378
(G840 — determinar posiciones de
pretaladrado ... 372
(G840 - Fresado ... 374
(G840 — Nociones bésicas ... 371
(G845 — determinar posiciones de
pretaladrado ... 382
(G845 - Fresado ... 383
(G845 — Nociones basicas
... 381
Generacién automatica del plan de
trabajo TURN PLUS ... 565
Generacion del plan de trabajo TURN
PLUS
AAG (GAPT) ... 565
Grabar en el plano XY G803 ... 551
Grabar en el plano YZ G804 ... 552
Grabar tabla de signos ... 389
Gréfico de control (TURN PLUS) ... 578
Gravar superficie frontal G801 ... 391
Gravar superficie lateral G802 ... 392
GRUPO DE CONTORNO (identificacién
del segmento) ... 55
Grupo de menu "Geometria" ... 210
Grupo de menu "Units" ... 68
Grupo de piezas G99 ... 405
Guardar/cargar el seguimiento del
contorno G702 ... 393

H
Herramienta de almacén
Correcciones en modo
Automatico ... 599
Herramienta intercambiables ... 63
Herramientas multiples ... 62

Husillo
Sincronizacion del husillo
G720 ... 406
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I
Identificacion CONST ... 59
Identificacién de segmento
CONST ... B9
Identificacién de segmento FINAL ... 58
Identificacién de segmento
RETURN ... 58
Identificacion de segmento VAR ... 59
Identificacion FINAL ... 58
Identificaciéon RETURN ... 58
Identificacion VAR ... 59
Identificaciones de segmentos de
programa ... 52
IF.. Ramificacién del programa ... 436
Iméagenes de ayuda para llamadas a
subprogramas ... 442
Inclinaciéon del plano de mecanizado
G16 ... 533
Indicaciones del mecanizado (TURN
PLUS) ... 579
Inicio cajera/isla G308-Geo ... 236
INPUT (entrada de variables #) ... 420
Instalar lista de revolveres ... 61
Instrucciones de mecanizado para
contornos interiores TURN
PLUS ... 682
Introduccién de datos ... 419
Irregular X G727 ... 417
Isla (DIN PLUS) ... 236

L

Lectura de informaciones de
interpolacién G904 ... 396

Leer bits de diagnosis ... 427

Leer datos de configuracion -
PARA ... 432

Leer datos de herramientas ... 424

Leer informaciones NC actuales ... 428

Leer informaciones NC
generales ... 430

Limitacién de velocidad de rotacion
G26 ... 265

Limite de corte ... 514

Lista de programas ... 64

Llamada a subprograma externo L"xx"
V1 ... 441

Llamada L ... 441

M

Marcha rapida en la superficie frontal
G100 ... 352

Marcha rapida GO eje Y ... 534

M
Mecanizado completo
en DIN PLUS ... 459
Mecanizado completo con TURN
PLUS ... 590
Mecanizado de ejes (TURN PLUS)
Nociones baésicas ... 584
Mecanizado de funciones G
Desbaste en el fresado de cajeras
(G845 ... 381
Desbaste en el fresado de cajeras
G845 (eje Y) ... 643
Desbaste en el fresado de cajeras
(G846 ... 387
Desbaste en el fresado de cajeras
(G846 (eje Y) ... 549
Punto cero-offset G53/G54/
Gb5 ... 273
Mecanizado de la parte posterior
DIN PLUS
Ejemplo Mecanizado completo
con contrahusillo ... 461
Ejemplo Mecanizado completo
con un husillo ... 463
Mecanizado de la superficie

frontal ... 352
Mecanizado en la superficie
lateral ... 356

Mecanizado por profundizacién, ciclo de
profundizacion G870 ... 300

Mecanizado por profundizacion,
profundizacion G860 ... 294

Mecanizado por profundizacion,
repeticion de profundizacion G740 /
G741 ... 296

Medici ... 505

Medicion circulo ... 501

Medicion de dngulo G787 ... 505

Medicién de circulo G785 ... 501

Medicion de dos puntos ... 477

Medicion de dos puntos G17
G777 ... 481

Medicion de dos puntos G18 a lo largo
de G776 ... 479

Medicién de dos puntos G18 plan
G775 ...477

Medicion de dos puntos G19
G778 ... 483

Medicion de un punto ... 469

Medicion de un punto, punto cero
G771 ... 471

Mediciéon en proceso ... 508



M

Medir angulo ... 505

Modelo circular en el plano XY G472-
Geo ... 522

Modelo circular en el plano YZ G482-
Geo ... 530

Modelo lineal en el plano XY G471-
Geo ... 521

Modelo lineal en el plano YZ G481-
Geo ... 529

Movimiento circular G12, G13
(fresado) ... 538

Movimiento circular G12/G13 ... 264

Movimiento circular G2,G3
(fresar) ... 537

Movimiento circular G2/G3 ... 263

Movimiento lineal en superficie frontal
G101 ... 353

Movimiento lineal G1 ... 262

Movimiento lineal G1 (fresado) ... 536

Movimiento lineal superficie lateral
G111 ... 357

Movimientos lineales y
circulares ... 262

Movimientos lineales y circulares eje
Y ... 536

Multiherramientas para el eje B ... 598

N
Normalizacién del eje C G153 ... 351

0]

Offsets del punto cero G53/G54/
G55 ... 273

Opcién de menu "Configuracién' ... 46

Opcién de menu "Extras" ... 48

Opcién de menu "Gestién de
programa" ... 45

Opcién de menu "Goto" ... 46

Opcién de menu "Grafico" ... 49

Opcion de menu "predm” (titulos del
programa) ... 45

Opcién de menu "Varios' ... 47

Orden T ... 278

Ordenes auxiliares para descripcion del
contorno ... 232

Ordenes de maquina ... 444

Ordenes de mecanizado ... 200

Ordenes M ... 443

Ordenes para el eje C ... 350

Organizacién de ficheros del editor
smart.Turn ... 50

(0]

Orientacién de los contornos de
fresado ... 236

Override del cabezal 100% G919 ... 396

P

Palpacion paralela al eje G764 ... 488

Palpado dos ejes G766 ... 490

Palpado dos ejes G768 ... 491

Palpado dos ejes G769 ... 492

Palpado eje C G765 ... 489

Palpar ... 488

Parada de interpreter G909 ... 396

Parada exacta desconectada G8 ... 395

Parada exacta G7 ... 394

Parada exacta G9 ... 395

Parametros de direccién ... 205

Patrén circular con ranuras
circulares ... 239

Patrén circular en la superficie frontal
G402-Geo ... 250

Patrén circular en la superficie lateral
G412-Geo ... 259

Patron circular en superficie frontal
G745 ... 346

Patrén circular en superficie lateral
G746 ... 348

Patrén de fresado circular superficie
frontal G745 ... 346

Patrén de fresado superficie frontal
G743 ... 345

Patrén de fresado superficie lateral
G744 ... 347

Patrén de fresado superficie lateral
G746 ... 348

Patrén de taladrar circular superficie
frontal G745 ... 346

Patrén de taladrar circular superficie
lateral G746 ... 348

Patrén de taladrar lineal superficie
frontal G743 ... 345

Patron de taladrar lineal superficie
lateral G744 ... 347

Patrén lineal en la superficie frontal
G401-Geo ... 249

Patrén lineal en la superficie lateral
G411-Geo ... 258

Patron lineal en superficie frontal
G743 ... 345

Patrén lineal en superficie lateral
G744 ... 347

Pieza de fundicién G21-Geo ... 211
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P
Pieza de revestimiento cilindrica/tubular
G20-Geo ... 211
PIEZA EN BRUTO (identificacion de
segmento) ... 55
Plano de mecanizado inclinado -
Nociones bésicas ... 596
Plano de ocultacion ... 440
Plano de referencia
Segmento SUPERFICIE_Y ... 57
Plano XY G17 (superficie frontal o
posterior) ... 532
Plano XZ G18 (torneado) ... 532
Plano YZ G19 (vista en planta/
superficie) ... 532
Planos de mecanizado ... 532
Poligono de la superficie frontal/
posterior G307-Geo ... 248
Poligono en el plano XY G377-
Geo ... 520
Poligono en el plano YZ G387-
Geo ... 528
Poligono en superficie lateral G317-
Geo ... 257
Posicion de basculacién del sistema
portaherramientas ... 60
Posicion de contornos de fresado eje
Y..514
Posicion final de la herramienta
G922 ... 397
Posicionar herramienta ... 260
Posicionar herramienta eje Y ... 534
PRINT (salida de variables #) ... 420
Profundizacion (estédndar) G22-
Geo ... 219
Profundizacion (penetracion) (general)
G23-Geo ... 221
Profundizacion G86 ... 450
Profundizacion G860 ... 294
Programa NC estructurado ... 39
Programacién de contornos ... 201
Programacion de herramientas ... 60
Programacioén de un ciclo de
mecanizado (DIN PLUS) ... 206
Programacion de variables ... 421
Programacion en el modo DIN/
ISO ... 200
Programacioén en pulgadas ... 40
Programacion simplificada de la
geometria PSG ... 205
Programas expertos ... 207
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P

Punto de inicio del contorno en el plano
XY G170-Geo ... 515

Punto de inicio del contorno en el plano
YZ G180-Geo ... 524

Punto de partida del contorno de
torneado GO-Geo ... 212

Punto de partida en la superficie frontal
del contorno G100-Geo ... 242

Punto de separacion

TURN PLUS Instrucciones de
mecanizado ... 584

Punto de separacion G44 ... 234

Punto inicial del contorno de la
superficie lateral G110-Geo ... 251

R

Radio G87 ... 451

Ranura circular en el plano XY G372/
G373-Geo ... 519

Ranura circular en el plano YZ G382/
(G383-Geo ... 527

Ranura circular en la superficie frontal
G302-/G303-Geo ... 246

Ranura circular sobre superficie
cilindrica envolvente G312-/G313-
Geo ... 255

Ranura circular sobre superficie lateral
G312-/G313-Geo ... 255

Ranura lineal en el plano XY G371-
Geo ... 518

Ranura lineal en el plano YZ G381-
Geo ... 526

Ranura lineal en la superficie frontal
G301-Geo ... 246

Ranura lineal en superficie envolvente
G792 ... 361

Ranura lineal en superficie frontal
G791 ... 360

Ranura lineal en superficie lateral
G792 ... 361

Ranura lineal sobre superficie cilindrica
envolvente G311-Geo ... 255

Ranura lineal sobre superficie lateral
G311-Geo ... 255

Ranura lineal superficie frontal
G791 ... 360

Recorrido del contorno de una
superficie cilindrica envolvente G111-
Geo ... 252

Recténgulo en el plano XY G375-
Geo ... 520
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R
Rectangulo en el plano YZ G385-
Geo ... 528
Recténgulo en la superficie frontal
G305-Geo ... 247
Rectangulo en superficie cilindrica
envolvente G315-Geo ... 256
Reduccién de fuerza G925 ... 411
Reduccioén del avance G38-
Geo ... 232, 233
Reducir avance répido G48 ... 265
Refrentado sencillo G82 ... 448
Refrigerante
Instrucciones de mecanizado TURN
PLUS ... 581
Relacion entre instrucciones
geomeétricas y de mecanizado, eje C -
superficie frontal ... 4568
Relacion entre instrucciones
geomeétricas y de mecanizado, eje C -
superficie lateral ... 458
Relacion entre instrucciones
geomeétricas y de mecanizado,
torneado ... 457
Relacién entre érdenes de geometria 'y
de mecanizado ... 457
Repeticiéon de profundizacion G740/
G741 ... 296
Resumen de ciclos de fresado ... 359
Resumen de ciclos de taladrado y
referencia al contorno ... 335
Resumen Decalajes del punto
cero ... 271
RETURN (Identificacién de
segmento) ... 58

Revélver
Equipamiento del revolver en TURN
PLUS ... 579

Rosca (general) G37-Geo ... 229
Rosca API G352 ... 323
Rosca con recorrido individual
G33...320
Rosca cénica APl G352 ... 323
Rosca del contorno ... 325
Rosca métrica ISO G35 ... 322
Rosca métrica ISO G38 ... 325
Roscado (estandar) G34-Geo ... 228
Roscado con entalladura G24-
Geo ... 223
Roscado con macho G36 - Trayectoria
individual ... 341
Roscado con macho G73 ... 339

S
Salida (de rosca) ... 311
Salida de variables # ... 420
Seccion FRONTAL_Y ... 56
Seccion POSTERIOR_Y ... 56
Secuencia de mecanizado AAG (GAPT)
administrar ... 569
editar ... 569
general ... 567
Lista de secuencias de
mecanizado ... 570
Secuenciacién de salto directa.
Procesar frases NC en la frase
individual con un inicio NC
(G999 ... 403
Segmento CONTORNO
AUXILIAR ... 56
Segmento ENCABEZAMIENTO DEL
PROGRAMA ... 53
Segmento FRONTAL ... 56
Segmento GRUPO DE
CONTORNO ... 55
Segmento MECANIZADO ... 58
Segmento PIEZA ACABADA ... 56
Segmento PIEZA EN BRUTO ... 65
Segmento PIEZA EN BRUTO
AUXILIAR ... 55
Segmento rectilineo de contorno de
torneado G1-Geo ... 214
Segmento REVOLVER ... 55
Segmento SUBPROGRAMA ... 58
Segmento SUPERFICIE LATERAL ... 56
Segmento SUPERFICIE
POSTERIOR ... 56
Seguimiento del contorno Off/On
G703 ...393
Seguimiento interno del
contorno ... 38, 393
Seleccion de la herramienta
TURN PLUS ... 579, 590
Seleccionar seccion de la imagen
TURN PLUS ... 578

Simulacion
TURN PLUS Gréfico de
control ... 578

Sincronizacién
Sincronizacién, husillo G720 ... 406
Sobremedida ... 275
Sobremedida G52-Geo ... 234
Sobremedida paralela al contorno
(equidistante) G58 ... 276
Sobremedida paralela al eje G57 ... 275



S

Submodo de funcionamiento
AAG ... 565

Subprograma, didlogos en la llamada a
subprogramas ... 442

Subprograma, imagenes de ayuda para
llamadas a subprogramas ... 442

Subprogramas — Nociones
bésicas ... 207

Superficie individual en el plano XY
G376-Geo ... 523

Superficie individual en el plano YZ
(G386-Geo ... 531

Superficie lateral

Segmento SUPERFICIE_Y ... 57

SUPERFICIE_Y - Denominacion de
seccion ... 57

Superficies de poligono en el plano XY
G477-Geo ... 523

Superficies de poligono en el plano YZ
G487-Geo ... 531

Superposicionamiento con volantes

en G352 ... 324

Supervisién de pinolas G930 ... 412

SWITCH..CASE - Bifurcacion de
programa ... 439

T
Tabla de signos ... 389
Taladrado (centrado) G49-Geo ... 231
Taladrado profundo G74 ... 342
Taladrar, avellanar G72 ... 338
Taladrar, taladrar en profundidad
G74 ... 342
Taladro en el plano YZ G380-Geo ... 526
Taladro en la superficie frontal G300-
Geo ... 245
Taladro en plano XY G370-Geo ... 517
Taladro en superficie cilindrica
envolvente G310-Geo ... 254
Tiempo de espera G4 ... 394
Tipo de supervision de la carga
G996 ... 403
Tipos de variables ... 422
Tope fijo, desplazamiento a
G916 ... 408
Torneado excéntrico G725 ... 413
Torneado profundo G869 ... 297
Trabajo automatico ... 64
Traduccién de programas ... 207
Traduccién de programas NC ... 207

T
Transferencia de la pieza
Control de tronzado mediante la
supervisién del error de arrastre
G917 ... 410
Desfase angular C G905 ... 407
Desplazamiento a tope fijo

G916 ... 408
Sincronizacion del husillo
G720 ... 406

Transicion de la excéntrica G726 ... 415
Trayectoria en el plano XY G171-
Geo ... 515
Trayectoria en el plano YZ G181-
Geo ... 524
Trayectoria en la superficie frontal del
contorno G101-Geo ... 243
TURN PLUS ... 564
AAG (GAPT)
Editar y administrar secuencias
de mecanizado ... 569
Lista de secuencias de
mecanizado ... 570
Secuencia de
mecanizado ... 567
General
Ejemplo ... 586
Gréfico de control ... 578
Instrucciones de
mecanizado ... 579
Instrucciones para el mecanizado
Contornos interiores ... 582
Equipamiento del
revolver ... 579
Mecanizado de ejes ... 584
Seleccion de
herramienta ... 579, 590
Valores de corte ... 581
Mecanizado completo ... 590

U

Un punto correccion de herramienta
G770 ... 469

Unidad "Corte de medicién" ... 133

Unidad "Fresado frontal ICP" ... 147

Unidad "Taladrado céntrico" ... 91

Unidades dimensionales ... 40

Unit "Acabado longitudinal, introduccién
directa de contorno" ... 128

Unit "Acabado plano, introduccion
directa de contorno" ... 129

Unit "Acabar ICP" ... 126

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

U

Unit "Bascular plano" ... 175
Unit "Desbarbar la superficie

frontal" ... 156
Unit "Desbarbar la superficie
lateral" ... 168

Unit "Desbarbar plano XY" ... 190

Unit "Desbarbar plano YZ" ... 197

Unit "Desbaste bidireccional ICP" ... 78

UNIT "Desbaste longitudinal ICP" ... 75

Unit "Desbaste longitudinal,
introduccién directa de
contorno" ... 79

Unit "Desbaste paral. contorno
ICP" ... 77

Unit "Desbaste plan ICP" ... 76

Unit "Desbaste plano, introduccién
directa de contorno" ... 80

Unit "Eje C Off" ... 171

Unit "Eje COn" ... 171

Unit "Entallado Formas H, K, U" ... 86

Unit "Fin del programa" ... 174

Unit "Fresado de cajeras de Figuras en
superficie frontal" ... 152

Unit "Fresado de cajeras figuras en
superficie lateral" ... 164

Unit "Fresado de cajeras ICP en
superficie frontal" ... 154

Unit "Fresado de cajeras ICP en
superficie lateral" ... 166

Unit "Fresado de cajeras ICP plano
XY"... 186

Unit "Fresado de cajeras ICP plano
YZ' ... 193

Unit "Fresado de contorno de figuras en
superficie frontal" ... 149

Unit "Fresado de contorno de figuras en
superficie lateral" ... 161

Unit "Fresado de contorno ICP en
superficie frontal" ... 151

Unit "Fresado de contorno ICP en
superficie lateral" ... 163

Unit "Fresado de contorno ICP plano
XY"...185

Unit "Fresado de contorno ICP plano
YZ" ... 192

Unit "Fresado de poligono plano
XY"... 188

Unit "Fresado de poligono plano
YZ' ... 195

Unit "Fresado de rosca" ... 148
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U
Unit "Fresado de superficie individual

plano XY" ... 187
Unit "Fresado de superficie individual
plano YZ" ... 194

Unit "Fresado frontal" ... 146

Unit "Fresar ranura espiral" ... 160
Unit "Fresar rosca plano XY" ... 191
Unit "Gravar plano XY" ... 189

Unit "Gravar plano YZ" ... 196

Unit "Gravar superficie frontal" ... 155
Unit "Gravar superficie lateral" ... 167
Unit "ICP Barrenar, avellanar eje

C"...113
Unit "ICP Barrenar, avellanar eje
Y"'...180

Unit "ICP taladrado eje C" ... 110

Unit "ICP taladrado eje Y" ... 178

Unit "ICP taladrado roscado eje
c'...112

Unit "ICP Taladro roscado eje Y" ... 179

Unit "Inicio del programa" ... 169

Unit "Llamada de subprograma" ... 172

Unit "Patrén de ranuras circular en
superficie frontal" ... 145

Unit "Patron de ranuras circular en
superficie lateral" ... 159

Unit "Patrén de ranuras lineal en
superficie frontal" ... 144

Unit "Patrén de ranuras lineal en
superficie lateral" ... 158

Unit "Patréon de taladro circular en
superficie lateral" ... 105

Unit "Patrén de taladro lineal en
superficie lateral" ... 103

Unit "Patrén de taladro roscado circular
en superficie lateral" ... 109

Unit "Patrén de taladro roscado lineal en
superficie lateral" ... 108

Unit "Patrén de taladros roscados
circular en superficie frontal" ... 100

Unit "Patrén de taladros roscados lineal
en superficie frontal" ... 99

Unit "Pretaladrado fresado de cajeras
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