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Programacion smart.Turn y DIN
PLUS

Este manual describe funciones que estaran disponibles en los
controles del giro a partir de los siguientes nimeros de software NC.

Control numérico Numero de software NC
MANUALplus 620 (HEROS b) 548430-04
MANUALplus 620E (HEROS 5) 548431-04
CNC PILOT 640 (HEROS 5) 688946-04
CNC PILOT 640E (HEROS 5) 688947-04

La letra de identificacion E identifica la versiéon del control numérico
para exportacion. Para las versiones de exportaciéon del control aplica
la restriccion siguiente:

Movimientos lineales simultdneos hasta 4 ejes

HEROS 5 identifica el nuevo sistema operativo de los controles
basados en HSCI.

El manejo de la maquina y la programacion de los ciclos se explican en
los manuales de usuario "MANUALplus 620" (ID 634864-xx) y "CNC
PILOT 640" (ID 730870-xx). Dirigirse a HEIDENHAIN en caso de
necesitar uno de estos modos de empleo.

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

Las funciones del Control numérico no disponibles en todas las
maéaquinas son, por ejemplo:

Posicionamiento del cabezal/husillo (M19) y herramienta motorizada
Mecanizado coneleje Co Y

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

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

HEIDENHAIN ofrece el puesto de programacién DataPilot para el PC,
adaptado al control correspondiente. El DataPilot es muy apropiado
para el &rea de taller préxima a la maquina, para la oficina principal,
para la preparacién del trabajo y para la formacion y entrenamiento.
El DataPilot se utiliza en PCs con sistema operativo WINDOWS.

Puesto de

.. Software NC
programacion

Control numérico

MANUALplus 620 DataPilot MP620 634132-08




Control numérico Puesto de .. Software NC
programacion

CNC PILOT 640 DataPilot CP640 729666-04

Lugar de utilizacion previsto

El MANUALplus 620, CNC PILOT 640 pertenece a la clase A segun la
norma EN 55022 y esté indicado principalmente para zonas
industriales.

Aviso legal

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

Modo de funcionamiento Organizacién
Segunda caratula de softkeys
Softkey DATOS DE LICENCIA
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Nuevas funciones del Software 54843x-01y
68894x-01

En méaquinas con un eje B, ahora es posible efectuar mecanizados
de taladrado y fresado de los planos inclinados en el espacio.
Ademas, con el eje B se pueden utilizar las herramientas de una
forma aun més flexible al realizar el mecanizado de torneado(véase
"Plano de mecanizado inclinado" en la pagina 596).

En el control se dispone ahora de multiples ciclos de palpacion para
diferentes posibilidades de aplicacién(véase "Generalidades sobre
los ciclos de palpacién (Opcién de software)" en la pagina 466):

Calibracion del palpador digital
Medicion de circulo, arco de circulo, &ngulo y posicion del eje C.
Compensacion rectificado
Medicion de un punto, de dos puntos
Buscar taladro o isla
Establecer punto nuloeneleje Zo C
Medicion automéatica de herramientas.
La nueva funcién TURN PLUS crea automéaticamente programas NC

para mecanizados de torneado y fresado, segiin una secuencia de
mecanizado fija(véase "La funcién TURN PLUS" en la pagina 564).

La funcién G940 permite calcular las longitudes de herramienta en
la posicion de definicion del eje B(véase "Convertir automaticamente
variables G940" en la pagina 399).

Para mecanizados que requieren un cambio de herramienta, con
G44 se puede definir un punto de separacion en la descripcion del
contorno(véase "Punto de separacién G44" en la pagina 234).

Con la funcién G927 se pueden convertir valores de longitudes de
herramienta a la posicion de referencia de la herramienta (Eje B
=0)(véase "Convertir longitudes G927" en la pagina 398).

Los punzonados que fueron definidos con G22 pueden mecanizarse
ahora con el nuevo ciclo 870 Punzonar ICP (véase "Unidad
"Punzonado ICP" en la pagina 87).



Nuevas funciones del software 68894x-02 y
54843x-02

En el ICP se ha introducido la funcién adicional "Desplazar punto
cero" (Véase el manual de instrucciones de uso)

En los contornos de ICP se pueden calcular ahora medidas de ajuste
y roscas interiores mediante un formulario de introducciéon de datos
(véase el manual de instrucciones de uso)

En el ICP se han introducido las funciones adicionales "Duplicar
lineal, circular y espejo" (véase el manual de instrucciones de uso)

El tiempo del sistema puede ajustarse ahora mediante un formulario
de introduccion de datos (véase el manual de instrucciones de uso)

El ciclo de tronzado G859 se ha ampliado con los parametros K, SD
y U (véase el manual de instrucciones de uso)

En el torneado de tronzado de ICP se puede definir ahora un dngulo
de aproximacién y un angulo de alejamiento (véase el manual de
instrucciones de uso)

Con TURN PLUS ahora se pueden elaborar también programas para
el mecanizado con contracabezal y para herramientas multiples
(véase "Mecanizado completo con TURN PLUS" en la pagina 590)

En la funcién G797 fresado de superficies ahora también se puede
seleccionar un contorno de fresado (véase "Fresado de superficies
en la superficie frontal G797" en la pagina 368)

La funcién G720 se ha ampliado con el pardmetro Y (véase
"Sincronizacién del husillo G720" en la pagina 406)

La funcién G860 se ha ampliado con los pardmetros Oy U (véase
"Profundizacion G860" en la pagina 294)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640



Nuevas funciones del software 68894x-03 y
54843x-03

La funcién G32 se ha ampliado con el pardmetro WE (véase "Ciclo
de roscado simple G32" en la pagina 318)

las funciones G51, G56 y G59 se han ampliado con los pardmetros
U, Vy W (véase "Decalajes del punto cero" en la pagina 271)

Las funciones GO, G1, G12/G13, G101, G102/G103, G110, G111,
G112/G113, G170, G171, G172/G173, G180, G181 y G182/G183 se
han ampliado con pardmetros que aseguren una amplia
compatibilidad con la descripcién de contorno ICP (véase
"Elementos bédsicos del contorno de torneado" en la péagina 212)
(véase "Contornos superficie frontal/posterior" en la pagina 242)
(véase "Contornos en superficie lateral" en la pagina 251) (véase
"Contornos del plano XY" en la pagina 515) (véase "Contornos en
plano YZ" en la pagina 524)

La funcion G808 se ha ampliado con el pardmetro C (véase "Fresado
por rodillo G808" en la pagina 555)

Las funciones G810 y G820 se han ampliado con el pardmetro U
(véase "Ciclos de torneado referidos al contorno” en la pagina 282)

Las funciones G4 y G860 se han ampliado con el pardmetro D(véase
"Profundizacion G860" en la pagina 294) (véase "Tiempo de espera
G4" en la pagina 394)

La funcién G890 se ha ampliado con el pardmetro B (véase "Acabado
del contorno G890" en la pagina 301)

Las unidades G840 fresado de contornos figuras y G84X fresado de
cajeras figuras se han ampliado con el pardmetro RB (véase "El
formulario global" en la pagina 72) (véase "Unit "Fresado de contorno
de figuras en superficie frontal™ en la pagina 149) (véase "Unit
"Fresado de cajeras de Figuras en superficie frontal" en la pagina
152) (véase "Unit "Fresado de contorno de figuras en superficie
lateral™ en la pagina 161) (véase "Unit "Fresado de cajeras figuras en
superficie lateral™ en la pagina 164)

Todas las unidades para el roscado con macho se han ampliado con
los pardmetros SP y SL(véase "Units - Taladrado centrado" en la
pagina 88) (véase "Units - Taladrar eje C" en la pagina 92) (véase "Unit
'|CP Taladro roscado eje Y" en la pagina 179)

Se haintroducido la funcién G48 para la limitaciéon de las velocidades
de marcha réapida de los ejes circulares y lineales (véase "Reducir
avance rapido G48" en la pagina 265)

Se han introducido las funciones G53, G54 y G55 para
desplazamientos del punto cero con valores de Offset (véase
"Desplazamientos del punto cero — Desplazamiento G53/G54 /G55"
en la pagina 273)

Se han introducido las funciones para la superposiciéon de
movimientos de ejes G725 Torneados excéntricos, G726 Transicién
excéntrica y G727 Torneado irregular (véase "Torneado excéntrico
G725"en la pagina 413) (véase "Transicion de la excéntrica G726" en
la pagina 415) (véase "lrregular X G727" en la pagina 417)

Se han introducido las funciones para la vigilancia de la solicitacién
de carga G995 Fijar zona de vigilancia y G996 Tipo de vigilancia de la
solicitacién de carga (véase "Zona de supervision G995" en la pagina
402) (véase "Supervision de la carga G996" en la pagina 403)



En el submodo de funcionamiento AAG, ahora también se soportan
herramientas con portaherramientas de cambio rapido (véase
"'Seleccion de la herramienta, equipamiento del revélver' en la
pagina 579)

En el modo de funcionamiento smart.Turn se dispone ahora de una
visualizacién de estructura en arbol (véase "Editar con indicacion en
arbol activa" en la pagina 44)

En el modo de funcionamiento smart.Turn se pueden definir planos
ocultos(véase "Plano de ocultaciéon” en la pagina 440)

Se ha introducido una funcion para leer informaciones sobre el
estado de la herramienta (véase "Leer bits de diagnosis" en la pagina
427)

En el submodo de funcionamiento Aprendizaje, los ciclos Figura
axial, Figura radial, Contorno de ICP axial y Contorno de ICP radial se
han ampliado con el parémetro RB (véase manual de instrucciones
de uso)

En el submodo de funcionamiento Aprendizaje, todos los ciclos para
el roscado con macho se han ampliado con los pardmetros SP y Sl
(véase el manual de instrucciones de uso)

En el submodo de funcionamiento Simulacién se ha ampliado la
representacion en 3D (véase el manual de instrucciones de uso)

En el modo de funcionamiento Editor de herramienta se ha
introducido un grafico de control de la herramienta (véase el manual
de instrucciones de uso)

En la lista de revolver se puede introducir un nimero ID
directamente (véase el manual de instrucciones de uso)

En la lista de herramientas se han ampliado las posibilidades de filtro
(véase el manual de instrucciones de uso)

En el submodo de funcionamiento Transferencia se ha ampliado la
funcién de Backup de herramienta (véase el manual de
instrucciones de uso)

En el submodo de funcionamiento Transferencia se ha ampliado la
funcién de importacion de herramienta (véase el manual de
instrucciones de uso)

El punto del menu Poner valores del eje se ha ampliado con la
definicién de valores de Offset para los desplazamientos Gb3, G54
y G55 (véase el manual de instrucciones de uso)

En el submodo de funcionamiento Ejecucion del programa se ha
introducido la vigilancia de la solicitacion de carga (véase el manual
de instrucciones)

En el submodo de funcionamiento Ejecucion del programa se ha
introducido la puesta de planos ocultos (véase el manual de
instrucciones)

Se haintroducido una funcién para consultar informaciones sobre el
estado de la herramienta (véase el manual de instrucciones de uso)

Se ha introducido un parametro de usuario con el que se puede
conectar y desconectar para el submodo de funcionamiento
Simulacion (véase manual de instrucciones de uso)

Se ha introducido un pardmetro de usuario con el que se puede
suprimir el aviso de error del interruptor de final de carrera de
software (véase el manual de instrucciones de uso)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640



Se ha introducido un pardmetro de usuario con el que se puede
realizar con NC-Start un cambio de herramienta programado en
dialogo T.S.F (véase el manual de instrucciones de uso)

Se ha introducido un pardmetro de usuario para subdividir el didlogo
T,S,F en didlogos separados (véase el manual de instrucciones de
uso)

Se ha introducido un pardmetro de usuario con el que se puede
impedir el desplazamiento del punto cero G59 emitido
automaticamente en el TURN PLUS (véase manual de instrucciones
de uso)



Nuevas funciones del software 68894x-04

En el submodo de funcionamiento Simulacién se ha introducido la
funcion "medicion de contorno” (véase el manual de instrucciones
de uso)

En el submodo de funcionamiento Simulacion se ha ampliado la
funcién "asegurar contornos" (véase el manual de instrucciones de
uso)

En el submodo de funcionamiento Simulacién se ha apoyado la
visualizacién del cabezal B (véase el manual de instrucciones de uso)

En el submodo de funcionamiento Aprendizaje también se sigue la
pieza en bruto en el mandrinado céntrico (véase el manual de
instrucciones de uso)

En el submodo de funcionamiento Aprendizaje, el pardmetro GK
también se puede programar negativamente en el roscado cénico
(véase el manual de instrucciones de uso)

En el submodo de funcionamiento Editor ICP se soportan los grupos
de contorno. El nimero de grupos de contorno se muestra en la
esquina superior izquierda de la ventana de graficos (véase el
manual de instrucciones de uso)

La opcion #133 Remote desk. Se ha introducido un gestor (véase el
manual de instrucciones de uso)

El parametro de méaquina 602414 se evalla ahora en el submodo de
funcionamiento Aprendizaje, de modo que aqui también estan
disponibles las posibilidades "compartir elemento de fondo" y
‘atravesar con retirada" (véase el manual de instrucciones de uso)

Nuevo parametro de maquina 602023 para la conversion de
contornos ICP (véase el manual de instrucciones de uso)

Se han adaptado los pardmetros de mecanizado para aproximacion
y alejamiento (véase el manual de instrucciones de uso)

El tipo de herramienta Escariador (tipo 43 del CNC PILOT 4290) es
compatible (véase el manual de instrucciones de uso)

En la lista de herramientas se han mejorado los parémetros de
herramienta de navegacion y vista (véase el manual de instrucciones
de uso)

Se haintroducido el pardmetro de herramienta "tipo de lugar" (véase
el manual de instrucciones de uso)

Los sistemas de lugar de almacén son compatibles (véase el manual
de instrucciones de uso)

Las correcciones de herramienta se pueden introducir entonces con
el volante o mediante un didlogo (véase el manual de instrucciones
de uso)

Al alinear el eje C se puede determinar un valor definido en la
posicion actual (véase el manual de instrucciones de uso)

Entonces es posible que transcurran diversos programas principales
automaéticamente en sucesion. Para ello se crea una lista de
programas. Para cada programa se puede especificar con cuanta
frecuencia se debe terminar, antes de que se inicie el siguiente
programa (véase el manual de instrucciones de uso)

El estado de desarrollo continuo se mantiene también cuando se
reinicia el control numérico en el submodo de funcionamiento
(véase el manual de instrucciones de uso)

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640



Los programas se pueden eliminar en el gestor de ficheros, a pesar
de gue se hayan seleccionado en el submodo de funcionamiento
Ejecucién del programa, tras deseleccionar la visualizacion de
secuencia del programa (véase el manual de instrucciones de uso)

En los sistemas con eje C, el visualizador de cotas s puede
configurar en el visualizador de datos de la maquina (letra del eje e
indice) del constructor de la maquina

Las funciones GO, G1y G701 se han ampliado con el pardmetro para
funciones adicionales

La programacién de variables en el modo de funcionamiento
smart.Turn es ahora posible mediante Softkeys (véase
"Programacion de variables" en la pagina 421)

El niUmero de variables locales se ha incrementado de 30 a 99 (véase
"Tipos de variables" en la pagina 422)

En el programa NC ahora se puede preguntar el estado de los
desplazamientos G920/G921 con la variable #n920(G) (véase "Leer
informaciones NC actuales" en la pagina 428)

En el modo de funcionamiento smart.Turn también se puede definir
el nimero de una funcion M con una variable (véase "Tipos de
variables" en la pagina 422)

En el modo de funcionamiento smart.Turn se soportan hasta cuatro
grupos de contorno (véase "Segmento GRUPO DE CONTORNO" en
la pagina 55)

En uno de los programas producidos por el submodo de
funcionamiento AAG, la herramienta se desplaza tras el paso de
mecanizado Cortar hacia el punto de cambio de herramienta

En uno de los programas producidos por el submodo de
funcionamiento AAG, se puede trabajar también con una
programacion de geometria simplificada (véase "Parametros de
direccién” en la pagina 205)

Ahora la funcién TURNPLUS se puede utilizar en el modo INCH

El parémetro CW se cambid Si/No en una consulta Dar la vuelta a la
herramienta (véase "El formulario de herramientas" en la pagina 69)

El pardmetro Q en G99 estd soportado (véase "Transformaciones de
contornos G99" en la pagina 405)

Los ciclos G860 Profundizaciéon de contorno ICP y Punzonado de
contorno se ampliaron directamente en el desarrollo del pardmetro
DO (véase "Unit "Punzonar contorno ICP"" en la pagina 81), (véase
"Unit "Profundizacién de contorno, introduccion directa de contorno™
en la pagina 83)

El parametro Tipo de acceso de herramienta también se puede
cambiar mediante el pardmetro de mecanizado en el tipo de
funcionamiento smart.Turn (véase "Seleccién de la herramienta,
equipamiento del revélver' en la pagina 579)

Se ha iniciado la funciéon G G154 Camino mas corto en C (véase
"Instrucciones del eje C" en la pagina 350)

La funcién G741 se ha ampliado con el desarrollo del pardmetro O
(véase "Repeticion de profundizacion G740/ G741" en la pagina 296)

El pardmetro A de la funciéon G845 se ha ampliado a la posibilidad de
introduccion Pretaladrado en el punto de referencia de la figura
(véase "Fresado de cajeras, desbaste G845" en la pagina 381),
(véase "Desbaste en el fresado de cajeras G845 (eje Y)" en la pagina
543)
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Se ha ampliado la zona de introduccién de la profundidad de
taladrado del ciclo de taladrado G74

En los ciclos de torneado paralelos al eje no se produce ningun otro
mensaje de error, cuando se trabaja con el corte lateral de la
herramienta

Los pardmetros de mecanizado se muestran en milimetros o
pulgadas dependiendo del pardmetro CfgUnitOfMeasure

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640






Sobre este manual

A continuacién encontrard una lista con los simbolos utilizados en este

Manual.

=)
0y

~

Este simbolo le indicara que para la funcién descrita
existen indicaciones especiales que deben observarse.

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

Riesgos para la pieza

Riesgos para los medios de sujecion

Riesgos para las herramientas

Riesgos para la méquina

Riesgos para los operarios

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

Este simbolo le indicard que en otro manual de usuario
encontraréa la descripcidon mas detallada de la funcién en
cuestion.

{Desea modificaciones o ha detectado un error?

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

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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1.1 Programacion smart.Turn y DIN

1.1 Programacion smart.Turn y DIN

El Control numérico soporta las siguientes versiones de programacion
NC:

Programacion DIN convencional: se programa el mecanizado de
la pieza con movimientos lineales y circulares y ciclos de torneado
sencillos. Utilice el editor de smart.Turn en el modo DIN/ISO.

Programacion DIN PLUS: |la descripcidon geométrica de la pieza y el
mecanizado estan separados. Se programan la pieza en bruto y la
pieza acabada y se mecaniza la pieza con los ciclos de torneado de
contornos. Utilice el editor de smart.Turn en el modo DIN/ISO.

Programacion smart.Turn: la descripcién geométrica de la pieza y
el mecanizado estan separados. Se programan el contorno de la
pieza en bruto y de la pieza acabada y se programan los bloques de
mecanizado como UNITs. Utilice el editor de smart.Turn en el modo
UNIT.

Debe decidirse en base al trabajo y a la complejidad del mecanizado si
se quiere emplear la "programacion DIN convencional’, la
"‘programacion DIN PLUS" o la "programacién smart.Turn". Los tres
tipos de programacion senalados pueden combinarse en un programa
NC.

Dentro de la programacion DIN PLUS y smart. Turn-Programmierung,
con ICP se puede realizar una descripcién grafica interactiva de los
contornos. ICP guardara estas descripciones de contorno en forma de
comandos G en el programa NC.

Trabajo en paralelo: mientras se editan y verifican programas, el
torno puede ejecutar otro programa NC.

(trabajo automatico), que se procese automaticamente en

@ En el editor se puede elaborar una lista de programas
la ejecucion del programa.

Seguimiento del contorno

En los programas DIN PLUS y smart.Turn, el Control
numéricoaprovecha el seguimiento del contorno. El Control
numeérico parte de la pieza en bruto y tiene en cuenta cada corte y cada
ciclo en el seguimiento del contorno. De esta forma se conoce el
‘contorno actual de la pieza" en cada situacion de mecanizado. En base
al "seguimiento del contorno" el Control numérico optimiza los
recorridos de aproximacién/alejamiento y evita cortes en vacio.

El segmento del contorno se ejecuta Unicamente para contornos de
torneado si se ha programado una pieza bruta. También tiene lugar en
los "contornos auxiliares".
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Programa NC estructurado

Los programas smart.Turn y DIN PLUS estan divididos en segmentos
fijos. En un nuevo programa NC, los siguientes segmentos de
programa se crean automaticamente:

= Encabezamiento de programa: contiene la informacién sobre el
material de pieza utilizado, la unidad dimensional asi como datos
organizativos e informacion de ajuste en forma de comentario.

" Medio de sujecion: descripcién del estado de sujecién de la pieza.

" Pieza en bruto: aqui se guardara la pieza en bruto. La programacién
de una pieza en bruto activa el seguimiento del contorno.

" Pieza acabada: aqui se guardaré la pieza acabada. Se recomienda
describir la pieza completa como pieza acabada. Entonces, los Units
o ciclos de mecanizado con NS y NE establecen el vinculo con la
parte a mecanizar de la pieza.

" Mecanizado: programacion de los paso individuales de mecanizado
en forma de UNIT o ciclos. Al principio del mecanizado de un
programa smart.Turn, se encuentra la UNIT Start y al final la UNIT
End.

™ Fin: indicacion del final del programa NC.
Si es necesario, por ejemplo para el trabajo con el eje C o utilizando la

programacion de variables, se pueden anadir mas segmentos de
programa.

la pieza acabada, utilice ICP (programacion interactiva de

@ Para la descripcion de los contornos de la pieza bruta y de
contornos).
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1.1 Programacion smart.Turn y DIN

Ejes lineales y rotativo

Ejes principales: los datos de coordenadas de los ejes X, Yy Z se
refieren al punto cero de pieza.

Eje C como eje principal:

Los datos de angulos se refieren al "punto cero del eje C".

En los contornos y mecanizados con el eje C:
Los datos de coordenadas en la superficie frontal/posterior se
indican en coordenadas cartesianas (XK, YK) o en coordenadas
polares (X, C)
Los datos de coordenadas en la superficie lateral se indican en
coordenadas polares (Z, C). En vez de C" se puede emplear la cota
lineal CY ('Desarrollo de superficie lateral" en el didmetro de
referencia).

El editor smart.Turn tiene en cuenta solo las letras de
@ direccién de los ejes configurados.

Unidades dimensionales

Los programas NC pueden escribirse en unidades "métricas" o en
‘pulgadas”. La unidad dimensional se define en el campo "Unidad"
(Véase "Segmento ENCABEZAMIENTO DEL PROGRAMA" en la
pagina 53.).

Una vez determinada la unidad dimensional, ya no se
@ puede modificar.
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Elementos del programa NC

Un programa NC se compone de los siguientes elementos:

Nombre del programa

|dentificaciones de segmentos de programa
Unidades

Frases NC

Instrucciones para la estructuracion del programa
Bloques de comentarios

El nombre de programa empieza con "%", seguido de un total de
hasta 40 caracteres (cifras, mayusculas 0 "_", sin diéresis, sin "R") y la
extension "nc' para programas principales o bien "ncs" para
subprogramas. El primer caracter del nombre del programa debe ser
una cifra o una letra.

Identificaciones de segmentos de programa: al crear un programa
NC nuevo, se introducen ya las identificaciones de segmentos de
programa. En funcién de la tarea planteada, ird afadiendo mas
segmentos de programa o borrando identificaciones de segmento ya
registradas. Un programa NC debe constar como minimo de las
identificaciones de segmento MECANIZADO y FINAL.

La UNIT comienza con la palabra clave, seguida por la identificacion
de esta Unit (ID”G..."). Las demés lineas contienen las funciones G,
My T de este blogue de mecanizado. La Unit termina con
END_OF_UNIT seguido de un digito de control.

Las frases NC comienzan con una "N", seguido del niUmero de frase
(hasta b5 cifras). Los numeros de frase no influyen en la ejecucién del
programa. Sirven para la identificacién de un bloque NC.

Los bloques NC de los segmentos de programa ENCABEZAMIENTO
DEL PROGRAMA Y REVOLVER o ALMACEN no estéan integrados en
la organizacion de numeros de bloque del editor.

Bifurcaciones de programa.Repeticiones de programas y
subprogramas se utilizan para la estructuracion del programa
(ejemplo: mecanizado del principio de barra / final de la barra, etc.).

Entrada y salida de datos: con las "entradas de datos', se influye en
la ejecucion del programa NC. Con las "salidas de datos" se informa al
operador de la maquina. Ejemplo: se pide al operador de la maquina
que verifique los puntos de medicion y actualice los valores de
correccion.

Los comentarios estan entre "[...]". Se encuentran al final de una frase
NC o exclusivamente en una frase NC. Con la combinacién de teclas
CTRL+K se transforma una frase existente en un comentario (y
viceversa).

También es posible introducir como comentario entre corchetes varias
lineas de programa. Para ello, abra un comentario con la "[* como
contenido y termine la zona con un comentario adicional cuyo
contenido sera "l".
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1.2 El editor de smart.Turn

1.2 El editor de smart.Turn

Estructura del menu

En el editor smart.Turn estan disponibles los siguientes modos de
edicion:

Programacién de UNIT (estandar)
Modo DIN/ISO (DIN PLUS y DIN 66025)

En la figura de la derecha se muestra la estructura de menus del editor
de smart.Turn. Muchas de las opciones de menu se utilizan en ambos
modos. Los menus se diferencian en el &rea de la geometria y de la
programacion del mecanizado. En vez de las opciones de menu "ICP"
y "UNITS", en el modo DIN/ISO se muestran las opciones de menu
"Geo(metria)" y "Bea(mecanizado)' (véase imagenes mas abajo). La

conmutacion entre los modos de edicion se realiza mediante softkey.

Hodo Conmuta entre el modo UNIT y el modo DIN/ISO

DIN/ISO

Para los casos especiales, es posible cambiar al modo Editor de texto,
con el fin de editar caracter por caracter sin comprobacion de sintaxis.
El ajuste se realiza bajo la opcién de menu "Configuracion / Modo de
entrada".

Los siguientes capitulos contienen la descripcién de las funciones:

s

Opciones de menu comunes: Véase “Estructura del menu
pagina 42.

Funciones ICP: capitulo 5 del Manual del usuario

Units para el mecanizado con torno y con el eje C: Véase “Units
smart.Turn” en la pagina 67.

Units para el mecanizado con eje Y: Véase “Units smart.Turn para el
eje Y" en la pagina 177.

Funciones G para el mecanizado con torno y con el eje C (geometria
y mecanizado): Véase “Programacion DIN” en la pagina 199.
Funciones G para el mecanizado con el eje Y (geometria y
mecanizado): Véase “Programacion DIN para el eje Y” en la
péagina 513.

enla
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Edicion en paralelo

En el editor de smart.Turn pueden abrirse simultdneamente hasta 6
programas NC. El editor muestra el nombre de los programas abiertos
en la lista de pestanas. Si ha modificado el programa NC, el editor
indica el nombre en color rojo.

Puede programar en el editor de smart.Turn, mientras la maquina
procesa un programa en el modo automatico.

abiertos en cada cambio de modo.

El programa que se esta ejecutando en automatico esta
blogueado para la edicion.

O El editor de smart.Turn guarda todos los programas

Diseno de pantalla

1 Barra de menu

2 Barra del programa NC con los nombres de los programas NC
cargados. El programa seleccionado estd marcado.

Ventana de programa

Visualizacion de contorno o ventana de programa grande
Softkeys

Linea de estado

N G hAh W
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1.2 El editor de smart.Turn

Seleccion de las funciones del editor

Las funciones del editor smart.Turn estan divididas en el "menu
principal" y en varios "submenus".
A los submenus se accede de la siguiente manera:

seleccionando las opciones de menu correspondientes
posicionando el cursor dentro del segmento de programa

Al menu jerérquicamente superior se accede de la siguiente manera:

pulsando la tecla ESC
utilizando la opcién de menu

Softkeys: se dispone de Softkeys para cambiar rdpidamente a "modos
de funcionamiento adyacentes", para cambiar de una ventana de
edicion a otra o la vista de programa y para activar los gréaficos.

Editar con indicacion en arbol activa

Abrir los segmentos de programa utilizando la tecla de cursor
derecha.

Posicionar el cursor sobre la sentencia que se quiera modificar y
accionar de nuevo la tecla de cursor derecha.

El control numérico cambia automaticamente a la vista DINplus.
Realizar la modificacién deseada.

Volver a la indicacién en arbol y cerrar el segmento de programa
empleando la tecla de cursor izquierda.

corte MECANIZADO, p. ej. reuniendo varias unidades para
formar una zona de blogue propia. Definir la nueva zona de
blogue insertando, en el inicio del segmento de programa
seleccionado, la palabra DINplus INICIO DEL BLOQUE vy al
final la palabra DINplus FINAL DEL BLOQUE. Las palabras
DINplus se encuentran en el menu Extras > Opcién de
menu Insertar palabra DINplus.

@ Adaptar a sus necesidades la indicacién en arbol en el
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Opciones de menui comunes

Las opciones de menu descritas a continuacién se utilizan tanto en el
modo smart.Turn como en el modo DIN/ISO.

Opcion de menu "Gestion de programa”

La opcion de menu "Prog" (gestion de programas) contiene las ) ticuira | swart.Tum |1 Edttor herzansentas | [
siguientes funciones para el programa principal y los subprogramas
NC: SHProg fiiPretn H1cp Hunits> oot girmug HHvarios FExtras $HGrar
: % Abrir.. Ctrl+0

Abrir: ca rgar programas existentes 4 cerrar Nuevo uhrogzaNplus .
Nuevo: Crear programas nuevos o un trabajo automatico gjcd todos | B e
4H Guardar Ctr1+§ 7

Cerrar: cerrar el programa seleccionado Hcusrcar cono
Cerrar todos: cerrar todos los programas abiertos & Sl s

X £ TH0:\Project\Benutzozh.\G828_Schruppen. nc
Guardar: guardar el programa seleccionado 4 ThC: \Project\Benutzerhand. \Hilfshilder.nc

. . 24 TNG: \Project \Benutzezhandbuch_CN..\test .nc

Guardar como: guardar el programa seleccionado bajo un nombre
nuevo

Abrir directamente los Ultimos cuatro programas

Al abrir un programa y crear un programa NC nuevo, la barra de
Softkeys cambia a las funciones de ordenacion y de organizacion —
Véase “Ordenar, organizar ficheros” en la pagina 50.. ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

ol | P& 1

1.2 El editor de smart.Turn
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Opcion de menu "pream" (titulos del programa)

La opcion de menu "pream" (titulos del programa) contiene las
funciones para la edicién del encabezamiento del programay de la lista
de herramientas.

Encabezamiento de programa: editar el encabezamiento de
programa

Ir a dispositivo de sujecion: posiciona el cursor en el segmento
Dispositivo de sujecién

Insertar medio de sujecion: Describir la situacion de la sujecion

Ir a lista de herramientas: posicionar el cursor en el segmento
REVOLVER

Establecer lista de herramientas: activar la funcién ‘Establecer
lista de herramientas’ (véase péagina 61)

Ir al almacén: posicionar el cursor en el segmento ALMACEN
(dependiente de la maquina)

Establecer lista de almacén: activar la funcion "Establecer lista de
almacén" (dependiente de la maquina)
Opcion de menu "ICP"
La opcion de menu "ICP" (Programacion interactiva de contornos)
contiene las siguientes funciones:
Modificar contorno: modificar el contorno actual (posiciéon del
cursor)
Pieza en bruto: editar el mecanizado de la pieza en bruto
Pieza acabada: editar la descripcién de la pieza acabada
Nueva pieza en bruto auxiliar: crear nueva pieza en bruto auxiliar
Nuevo contorno auxiliar: crear nuevo contorno auxiliar

Eje C ...: crear patrones y contornos de fresado en la superficie
frontal y en la superficie lateral

Eje Y ...: crear patrones y contornos de fresado en el nivel XY e YZ

Anadir contorno: anadir contornos asegurados de la pieza en bruto
y la pieza acabada (solo se activan cuando ya se ha guardado un
contorno en el submodo de funcionamiento Simulacion)
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1.2 El editor de smart.Turn

Opcion de menu "Goto"
La opcion de menu "Goto" contiene las siguientes funciones de
salto y de busqueda:
Destinos de salto - el editor posiciona el cursor en el destino de salto
seleccionado:
para comenzar
para la tabla herram.
para la pieza acabada
para el mecanizado
para finalizar

Funciones de busqueda

Buscar n° de frase: indique el n° de frase. El editor saltara a este
n° de frase (en caso de existir).

Buscar UNIT: el editor abre la lista de UNITS existentes en el
programa. Seleccione la UNIT deseada.

Buscar palabra NC: el editor abre el cuadro de didlogo para
introducir la palabra NC que se debe buscar. Mediante las
softkeys puede buscarse hacia adelante y hacia atras.

Buscar contorno: el editor abre la lista de contornos existentes
en el programa. Seleccione el contorno deseado.

Opcion de menu "Configuracion”
La opcion de menu "Config" (configuracién) contiene las siguientes
funciones:
Modo de entrada ...: determinar el modo
... Editor NC (por palabra): el editor funciona en el modo NC.
... Editor de texto (por caracter): el editor funciona caracter por
caréacter, sin comprobacion de la sintaxis.
Ajustes ...

... guardar: El editor memoriza los programas NC abiertos y las
posiciones de cursor correspondientes.

... Cargar ultimo ajuste guardado: el editor restablece el estado
guardado.

Datos tecnolégicos: inicio del submodo de funcionamiento Editor
tecnolagico
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7983.nc

%7983.nc  "TURN_V1.0"
[1

HEADER

#MEASURE_UNITS METRIC

#DEPARTMENT
#MATERIAL
#SETTING

HEIDENHAIN
Stahl
lvonl

#CLAMP_LENGTH 82 [mm]
#CLAMP_LENGTH_2 ~ © [mm]
#MEASURE_UNITS METRIC

#CARRIAGES

TURRET 1

T1 1D"342-400.1"

T2 1D"111-80-080.1"
T3 ID"ee7"

T4 ID"ee3"

T5 ID"004AP1"

6 1D"620"

7 Ip"es7"

9 ID"@4mtest5"

=52 para comenzar

A lista de revélveres
4 para 1a pieza acabada
b ;
#4para el mecanizado

4 para finalizar

e N
4% Buscar n° frase... Ctrl+G

24Buscar UNIT.. Ctrl+l
4 Buscar palabra NC.. Ctrl+F

By
44 Buscar contorno..

TNC:\Project\SMART_KAPITEL1\ncps\7983.nc

I jw L
il
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Opcion de menu "Varios"
La opcion de menu "Otros" contiene las siguientes funciones:

Insertar frase ...

... sin nimero de frase: El editor inserta una linea vacia en la
posicién del cursor.

... con numero de frase: El editor inserta una linea vacia con
numero de frase en la posicién del cursor. Alternativa Al accionar
la tecla INS, el editor inserta una frase con niumero de frase.

... Comentario al final de la linea: el editor inserta un comentario
al final de la linea en la posicion del cursor.

Modificar palabra: puede modificar la palabra NC sobre la que se
encuentra el cursor.

Borrar palabra: el editor borra el parémetro NC sobre el cual se
encuentra el cursor.

Disolver UNIT: posicionar el cursor sobre la primera linea de una
Unit antes de seleccionar esta opcién de mend. El editor anula el
"marco" de la Unit.. El didlogo de Unit ya no esta disponible para este
blogue de mecanizado. No obstante podra editar libremente el
bloque de mecanizado.

Numeracion de frases: para la numeracion de frase son relevantes
el "numero de frase inicial" y la "amplitud de paso". El primer bloque
NC lleva el numero de blogue inicial; en cada bloque NC adicional se
suma el incremento al niUmero de bloque anterior. La configuracién
del numero de bloque inicial y del incremento van unidos al
programa NC.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

S aquina | © snazt.Tum

oy g o

7983.nc
27983.nc  "TURN_V1.0"
[l

ZHProg fHPretn fi1cP #Hunits> Hicoto 1 config [[Hivarios
| |

HEADER
#MEASURE_UNITS METRIC

#DEPARTMENT HEIDENHAIN
H#MATERIAL Stahl
#SETTING 1von 1

H#CLAMP_LENGTH 82 [mn]
#CLAMP_LENGTH_2 0 [mm]

H#MEASURE_UNITS METRIC

#CARRIAGES

TURRET 1
1

1D"342-400.1"
T2 1D"111-80-080.1"
T3 1D"ee7"
T4 1D"003"
15 1D"004AP1"
T6 1D"020"
7 I0"e37"

9 ID"04mtest5"

TNC: \Project\SMART_KAPITEL1\ncps\7983.nc

|/ Editor herzamientas | [

4

]

2 Rehacer

Extras 3 Graf.

a4 Ayud
il AYUda

#{d Insertar frase

JModific. palabra,

Eit]
40 Borrar palabra

43 pisolver UNIT

) o
335 Numeracion frase..

)

J4d Habilitar/deshabilitar linea Ctrl+K

i)
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Opcion de menu "Extras”

Llamada L externa (el subprograma se encuentra en un fichero e
separado): el editor abre la ventana de seleccién de ficheros para ‘ ‘ ‘
subprogramas. Seleccione el subprograma y rellene el didlogo de
subprograma. El control numérico busca subprogramas en la
secuencia del proyecto actual, directorio estandar y a continuaciéon

en el directorio del fabricante de la maquina.

Llamada L interna (el subprograma esta contenido en el programa
principal): el editor abre el didlogo de subprogramas.

Funciones de bloque. La opciéon de menu contiene las funciones
para marcar, copiar y borrar campos.

Marcar On/Off: activa/desactiva el modo de marcado con
movimientos de cursor.

Anular marca: después de seleccionar esta opcién de menu, no
estd marcada ninguna seccién de programa.

Cortar: borra la seccién de programa marcada y la copia a la
memoria intermedia.

Copiar: copia la seccién de programa marcada a la memoria
intermedia.

Insertar: inserta el contenido de la memoria intermedia en la
posicién del cursor. Si hay secciones de programa marcadas,
éstas son reemplazadas por el contenido de la memoria
intermedia.

=
= La opcion de menu "Extras” contiene las siguientes funciones: 3 acuina | © smazt Tum | Editor herranientas | [B) ]
|_. Palabra DIN PLUS: el editor abre la casilla de seleccién con todas HHprog :’uﬁpx;m e ﬁ#nns» ﬁsmﬁﬁm ;gv] [Exuras HHforat.
L. . 7983.nc % Palabra us...
- las palabras DIN PLUS por orden alfabético. Seleccione la o e, TRILVLG" e
H 3 . sz [ a8
(1] instruccion necesaria para la estructuracion del programa o el - i verinicién de constantes.
E comando de entrada/ salida. El editor insertara la palabra DIN PLUS ~ |#estre virrs  weree Losaana s
L. #DEPARTMENT HEIDENHAIN 34 Plano de extraccion
) en la posicion del cursor. (HATERIAL SERI e o
, . . . Ly, #OLAMP_LENGTH 82 [nm] i 11anada de L externo p OFF
Q I&uTea de comentario: el comentario se crea encima de la posicion  jrurieen EE% i o
S €l cursor. — ' i
. e ez .. . (IURRETH1 4 cancelar marca
— Definicion de constantes: la expresion se crea encima de la I e o
TATA H " n 7 apa7n ‘ Cortar Ctrl+X
(@) posicion del cursor. Si la palabra DIN PLUS "CONST" todavia no B B pre o
fy s existe, también seréd insertada.. T Deee #] msertar cemw
7 Ip"e37"
-8 Instruccion de variables: insertar una instruccion de variables. T2NI ID3titestsy
—
LL
N
F
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Opcion de menu "Grafico"

La opcion de menu "grafico” contiene (véase imagen a la derecha): ) tiauina | swart.Tum |1 Editor herzanientas | [ ]

Grafico ON: activa o actualiza el contorno visualizado. ey ipe AR i iﬁﬁmwﬁiunfiﬂ i {Horar.
7983.nc =5 Grafico ON

Alternativamente puede utilizar la softkey (véase tabla a la derecha).  |ysssne e B tatice OFF
[ o=t
Grafico OFF: cierra la ventana de gréafico HEADER

#MEASURE_UNITS METRIC

4 Grafico Automatico

e
Ed Ventana. ..

Grafico automatico: ahora, la ventana grafica se puede activar ARO[l Mupaon
automaticamente cuando el cursor se encuentra dentro de la WL BT 92 tan] =Sl
descripcién de contorno. WREASURE UNTYS.  WETRIC Loy
p

X e L., #zEARRIAGES $1 A’j é Me7
Ventana: ajuste de la ventana de grafico. Durante la edicién, el 1
Control numérico visualiza los contornos programados en un ] e
maximo de cuatro ventanas de gréaficos. Ajuste las ventanas =) [

deseadas. 7 By o
S N S e R g\ g

Lupa: activa la "lupa". Alternativamente puede utilizar la softkey
(véase tabla a la derecha).

TNC: \Project\SMART_KAPITEL1\ncps\7983.nc 17:24

Softkeys con la ventana de programa activa

La ventana de graficos:

Colores en la visualizacion de contorno:
blanco: pieza en bruto y pieza en bruto auxiliar

Activa la visualizacién de contorno e

Amarillo: pieza acabada g Lo
. RSN inicia el dibujo nuevo del contorno
Azul: contornos auxiliares

rojo: elemento de contorno en la posicién actual del cursor. La
punta de flecha indica la direccién de definicion.

Abre el menu de softkeys de la "lupa”
y muestra el marco de lupa.

En la programacion de los ciclos de mecanizado se puede emplear
el contorno visualizado para determinar las referencias a blogues.

Con las funciones de lupa puede aumentar, reducir y desplazar el
detalle de imagen.
Cuando se trabaja con varios grupos de contornos, el control

numeérico muestra el numero del grupo de contorno en la parte
superior izquierda de la ventana gréfica.

contornos no se tienen presentes hasta que se pulsa de
nuevo GRAFICOS.

iEl requisito para la "visualizacién del contorno” son
numeros de frase NC inequivocos!

Q Las ampliaciones/modificaciones que se realizan en los

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640 49
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1.2 El editor de smart.Turn

Ordenar, organizar ficheros

Al abrir un programa NC vy crear un programa NC nuevo, la barra de
softkeys cambia a las funciones de ordenacién y de organizacion.
Mediante las softkeys puede seleccionar el orden para visualizar los

programas, o se pueden utilizar las funciones para copiar, borrar, etc.

Gestor de ficheros Softkeys

Cambiar entre ventana de directorio y ventana de

) Haquina | © smazt.Tum

FEE

#iprog Hpretn 2 1cP dunits» coto Hiconfig Hivarios dExtras dHerar
\P MART. KAP

Ab NC:\Projec! R ncps’

| /By Editor herzanientas | [

@Kurbelvelle.nc
@HMantel.nc
teill.nc

©7983.nc
@7984.nc

@bar.nc

@baxAsyncTkorr.ne  @velle.nc
@bax616.nc
@baxG16Bohren.nc
@Felge_62.nc END_ PG
@ Felge_63.nc — & oFF
@Helix_Cyl.nc DFE]  on
@Kontur_2.nc

7 o7
[37983.nc "TURN_VI.0" = 93
I8 4 [om
OHEADER
#MEASURE_UNITS  METRIC / o8
HDEPARTHENT HEIDENHAIN
HMATERTAL Stahl 3
#SETTING 1von 1

Nombre de archivo: [

Tipo de fichero: [Programas NG (*.nc)

TNC: \Project\SMART_KAPITEL1\ncps\7983.nc

Gestor de
fichero

Tip. Fich.

Detalles ol
siguiente

Clasific.

Proyecto

Ll L e
000000
00000

17:25

Teclado

aLf AL, Abrir | Interrump.

Rutas / L
Ficheros fichero
Cortar el fichero marcado
Recortar
Copiar el fichero marcado
Copiar
Anadir el fichero que se encuentra memorizado
Pegar
Renombrar fichero marcado
Renombrar
P Borrar fichero seleccionado tras confirmacion, la
0008 visualizacién de secuencia del programa no se puede
abrir entonces en ningln modo de funcionamiento
*  Retorno al cuadro de didlogo de seleccion de programa
Atras
Softkeys Varios

T Visualizar detalles
INTERNA

Marcar todos los ficheros

Recortar
R Actualiza el programa marcado
zar
oroteccign  CONECtar o desconectar la proteccion de escritura para
escritura el programa marcado
Abre el teclado alfanumérico
Teclado
alfanum.
*  Retorno al cuadro de didlogo de seleccién de programa
Atras
50
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Clasificacion Softkeys

INFO
INTERNA

Visualizar los atributos de fichero: tamano, fecha, hora

clasific.
nom. fich.

Ordenar por nombre de fichero

clasific.
tamano

Ordenar por tamafo de fichero

Clasific.
fecha

Ordenar por fecha de creacion y/o modificacion

Invertir
clasific.

Actualiza el programa marcado

Invertir
clasific.

Inversion del orden de clasificacion

Atris

Retorno al cuadro de didlogo de seleccion de programa

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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de segmento de programa

4
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1.3 Ident

1.3 Identificacion de segmento de

Un programa NC creado nuevo ya contiene identificaciones de Fticuina | © swazt.Tum |1 Editor herramientss | () ]

segmentos. Segun las tareas a realizar se afaden o borran b s = i

identificaciones registradas. Un programa NC debe constar como Tomane |10 = I . ‘

minimo de las identificaciones MECANIZADO y FINAL. pAT IR T i
MUé I[’iguten bruto,

s 7 . o . . HEADER . | T ontorno aux..
Obtendra‘r,na? identificaciones de segmento de programa en lacasilla  |messwre s werere Rl QR . ‘
de seleccioén "Insertar palabra DIN PL_US (opqon de_ menu Extras > (HATERTAL S E‘E%E:?AR;: ]d o T
Palabra DINplus..."). El Control numérico registra la identificacion de Breen Gl oo [;%ﬁsiimiss?’°°‘°” =
segmento de programa en la posicion correcta o en la posicion actual.  |rwmes G HOES [ Fron ) g e

. . . . , . - TURRET 1 FINISHED [ Pieza acabada ] I
Las identificaciones en idioma aleman se utilizan en el idioma de B I il ° prog- 7
didlogo aleman. En los demés idiomas se utilizan las identificaciones B O LATERAL G { Laterad ¢ | % —
de segmento en inglés. T D BACHINETS | hoconizads 1 e
7 I0"637" PRINT . = g
1o Idlatests' PR C L Cara posericr | 2l
Sindptico de identificaciones de segmentos de programa s T | e
aleman inglés ‘ ‘ ‘ ‘ |
Cabecera vacia del programa
ENCABEZAMIENTO DEL HEADER Pagina 53 Beispiel: Identificaciones de segmentos de
PROGRAMA programa
MEDIO SUJECION CLAMPS Pagina 54 ... [Segmentos de la descripcion del
contorno]
REVOLVER TURRET Pagina 55 PZA. EN BRUTO
ALMACEN ALMACEN Pagina 55 N1 G20 X100 2220 K1

Descripcion del contorno
PIEZA ACABADA

GRUPO DE CONTORNO CONTOURGROUP Pagina 55

N2 GO X60 Z0

PZA. EN BRUTO BLANK Pagina 55 N3 G1 2-70
PIEZA ACABADA FINISHED Pagina 56 T

. FRONTAL Z-25
CONTORNO AUXILIAR AUXIL CONTOUR Pagina 56

- N31 G308 ID"01" P-10

PIEZA EN BRUTO AUXIL_BLANK Pagina 55 N32 G402 Q5 K110 A0 Wi72 V2 XK0 YKO
AUXILIAR

N33 G300 B5 P10 W118 A0
Contornos con eje C

N34 G309
SUPERF. ANTERIOR FACE_C Pagina 56

SUPERF. POSTERIOR  REAR_C Pagina 56 STIRN Z0

— N35 G308 ID“02" P-6
SUPERF. LAT. LATERAL_C Pégina 56
- N36 G307 XKO0 YKO Q6 A0 K34.641

Contornos con eje Y N37 G309
FRONTAL_Y FACE_Y Pégina 56
P. POSTERIOR_Y REAR_Y Pagina 56
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Sinoptico de identificaciones de segmentos de programa
aleman inglés

S. CILINDR. Y LATERAL_Y Pagina 57

Mecanizado de la pieza

MECANIZADO MACHINING Pagina 58

FINAL END Pagina 58
Subprogramas

SUBPROGRAMA SUBPROGRAM Pagina 58

RETURN RETURN Pagina 58
Otros

CONST CONST Pagina 59

VAR VAR Pagina 59

independientes para el taladrado y fresado, deberan
utilizarse varias veces las identificaciones de segmento de
programa (SUPERF. FRONTAL, SUPERF. LAT, etc.).

Q Si se dispone de varias descripciones de contorno

Segmento ENCABEZAMIENTO DEL PROGRAMA

Instrucciones e informaciones en el ENCABEZAMIENTO DEL
PROGRAMA:
Unidad:
Seleccionar el sistema dimensional métrico o en pulgadas
Sin dato: se acepta la unidad dimensional configurada en el
parametro de maquina

Las demés casillas contienen informaciones sobre la
organizacion e informaciones de ajuste, que no influyen en la
ejecucion del programa.

Las informaciones del encabezamiento del programa se identifican
con "#" en el programa NC.

programa NC nuevo. No se pueden realizar modificaciones

Q Puede seleccionar "Unidad" Unicamente al crear un
posteriores.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

de segmento de programa

icacion

=) Maquina

| © smazt.Tum

] B Editor he:xanient:sw

HHprog Hpretn di1ce Hunits» dHGoto HHconfig FHvarios HiExtras HHcrar

820_Schrupp.|

]

dicion cabecera programa

Material
Carro
Miquina
Plano
Sujecion
Sujecién 0
Long. sujec.

Pres. sujec.

Comentario

BT
—

bt
I
o N W

12 sujec. [ m
12 sujec. n
2 sujec. bar 22 sujec. bar

=

|

Pieza
Firma
Autor
Fecha

Unidad

1.3 Identif
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Métrico hi
23 sujec. n
23 sujec. nn
1)
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Display of
variables

Teclado

alfanun. oK

,_.
=S
rs
&

Interrump.




de segmento de programa
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1.3 Ident

Seccion DISPOSITIVO DE SUJECION

En el segmento de programa DISPOSITIVO DE SUJECION, se
describe como se sujeta la pieza. De este modo se puede representar
el dispositivo de sujeciéon en el submodo de funcionamiento
Simulacion. En TURN PLUS se utilizan las informaciones del
dispositivo de sujecion para calcular los puntos cero vy los limites del
corte en la creacion automatica de programa.

glob.

H Numero del dispositivo de sujecién
D Numero de cabezal para AAG

R Tipo sujecion

0: el pardmetro J define la longitud de descanso de la pieza
1: el pardmetro J define la longitud de sujecién de la pieza
z Posicion del borde del mandril
Referencia de mordazas

Longitud de descanso o longitud libre de la pieza (depende
del tipo de sujecién R)

Limite de corte para mecanizado exterior

Limite de corte para mecanizado interior
Cobertura mordaza/pieza (tener en cuenta el signo)
Diametro de sujecion de la pieza en bruto

Forma de sujecion

— W

OX~7—0

4: sujecion externa
5: sujecién interna
V Mecanizado de eje AAG
0: mandril: punto de separacion automatico en el didmetro
mas grande y en el mas pequefo
1: eje/mandril: mecanizados también alejados del mandril

2: eje/elemento de arrastre de cara frontal: El contorno
exterior puede mecanizarse completamente

en el submodo de funcionamiento AAG (creacién
automatica de programas) los parametros de maquina
siguientes (véase el manual de instrucciones de uso "Lista
de parametros de maquina"):

@ Si no se definen los pardmetros Z y B, TURN PLUS emplea

Borde anterior del plato en husillo principal y
contrahusillo

Anchura de mordaza en husillo principal/contrahusillo

54
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Segmento REVOLVER / ALMACEN

El segmento de programa REVOLVER o ALMACEN define la
ocupacién de un porta-herramientas. Para cada puesto ocupado, se
registra el NGmero identificativo de herramienta. Para herramientas
multiples, para cada cuchilla se realiza un registro en la lista.

utilizan las herramientas registradas en la "lista de

O Si no se programa REVOLVER ni MAGAZIN, se
herramientas" del modo de funcionamiento maquina.

Segmento GRUPO DE CONTORNO

En este segmento de programa, se describe la posicién de la pieza en
el espacio de trabajo.

El control numérico es compatible con hasta cuatro contornos (pieza
en bruto, pieza acabada y contornos auxiliares) en un programa NC. El
identificador GRUPO DE CONTORNO inicia la descripcion de un grupo
de contorno. G99 clasifica los mecanizados de un grupo de contorno.

glob.

Q Numero del grupo de contorno
X Posicion de contorno en grafico
z Posicion de contorno en grafico
V Posicion

0: sistema de coordenadas de la maquina

2: sistema de coordenadas de la méquina reflejado
(Direccion X opuesta)

Segmento PIEZA EN BRUTO

En este segmento de programa se describe el contorno de la pieza en
bruto.

Segmento PIEZA EN BRUTO AUXILIAR

En este segmento de programa se describen piezas en bruto
adicionales a las cuales puede conmutarse con G702 si es preciso.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: Tabla de revélveres

REVOLVER
T11D"342-300.1"
T2 ID"C44003"

Beispiel: Tabla de almacén

ALMACEN
ID"342-300.1"
ID"C44003"
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Segmento PIEZA ACABADA

En este segmento de programa se describe el contorno de la pieza
acabada. Después del segmento PIEZA ACABADA se emplean otras
identificaciones de segmento como SUPERF. FRONTAL, SUPERF.
LATERAL, etc.

Segmento CONTORNO AUXILIAR

En este segmento de programa se describen contornos auxiliares del
contorno de torneado.

Segmento FRENTE, PARTE POSTERIOR

En este segmento del programa se describen los contornos frontales
o posteriores, que se deben mecanizar con el eje C La identificacion
del segmento define la posicion del contorno en la direccion Z.

glob.
Z  Posicién del contorno de la superficie frontal/posterior

Segmento SUPERFICIE LATERAL

En este segmento del programa se define los contornos de la
superficie de la envoltura, que deben mecanizarse con el eje C. La
identificacion de segmento define la posicion del contorno en la
direccién X.

glob.
X Diametro de referencia del contorno de la superficie lateral

Seccion FRONTAL_Y, POSTERIOR_Y

Para tornos con eje YV, las identificaciones de segmento indican el
plano XY (G17) y la posicién del contorno en direccién Z. El &ngulo de
cabezal (C) define la posicién de cabezal.

glob.
X Diametro de la superficie (para la limitacion del corte)
z Posicion del plano de referencia — por defecto: 0

C Angulo de cabezal — por defecto: 0

56
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Seccion SUPERFICIE_Y

La denominacién de seccién marca el plano YZ (G19) y define el plano
inclinado en maquinas con eje B.

Sin plano inclinado:El didmetro de referencia define la posicion del

contorno en direccion X, el dngulo entre ejes C la posicién en la pieza.

glob.
X Didmetro de referencia

C Angulo entre ejes C — determina la posicion del cabezal

Con plano inclinado (ver imagenes): SUPERFICIE_Y realiza
adicionalmente las siguientes transformaciones y rotaciones para el
plano inclinado:

Desplaza el sistema de coordenadas a la posicion |, K

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

H=0: desplazamiento del sistema de coordenadas girado segun —I.
El sistema de coordenadas retrocede.

glob.

X Didmetro de referencia

C Angulo entre ejes C — determina la posicion del cabezal
B Angulo del plano: eje Z positivo

| Referencia del plano en direccion X (cota del radio)

K Referencia del plano en direccion Z

Desplazamiento automéatico del sistema de coordenadas (por
defecto: 0)

0: el sistema de coordenadas girado se desplaza segun —I
1: el sistema de coordenadas no se desplaza

El sistema de coordenadas retrocede: El control evalla el diametro
de referencia para el limite de corte. Adicionalmente también sirve de
referencia para la profundidad que se programa para contornos de
fresado vy taladros.

Ya que el didmetro de referencia se refiere al punto cero actual, se
recomienda retroceder el sistema de coordenadas girado segun el
valor —I al trabajar sobre el plano inclinado. Si no se necesita el limite
de corte, p. €j. en taladros, puede desconectarse (H=1) el
desplazamiento del sistema de coordenadas v fijar el didmetro de
referencia=0.

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 ("eje -B" de la llamada de herramienta).

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: "SUPERFICIE_Y"
ENCABEZAMIENTO DEL PROGRAMA

CONTORNO Q1 X0 Z600
PZA. EN BRUTO

PIEZA ACABADA
SUPERFICIE_Y X118 C0 B130 159 KO0

MECANIZADO
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Segmento MECANIZADO

En la seccién de programa MECANIZADO se programa el mecanizado de
la pieza. Esta identificacién de segmento debe incluirse en todo
programa.

Identificacion FINAL

La identificacién FINAL finaliza el programa NC. Esta identificacion de
segmento debe incluirse en todo programa.

Segmento SUBPROGRAMA

Si dentro de un programa NC (en un mismo fichero) se define un
subprograma, éste se identifica mediante SUBPROGRAMA, seguido del
nombre de subprograma (méaximo 40 caracteres).

Identificacion RETURN

La identificaciéon RETURN finaliza el subprograma.
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Identificacion CONST

En el segmento de programa CONST de define la constante. Se
emplean las constantes para la definicion de un valor:

El valor se introduce directamente, o se calcula. Si se utilizan
constantes durante el célculo, debe definirlas antes.

La longitud del nombre de una constante no debe tener més de 20
caracteres, estando permitido el uso de mindsculas y numeros. Las
constantes comienzan siempre por un trazo de subrayado. Véase
“Variables ampliadas, sintaxis CONST - VAR” en la pagina 434.

Identificacion VAR

En el segmento de programa VAR se definen los nombres
(designaciones tipo texto) de variables: Véase “Variables ampliadas,
sintaxis CONST - VAR" en la pégina 434.

La longitud del nombre de una variable no debe tener mas de 20
caracteres, estando permitido el uso de minusculas y nimeros. Los
variables comienzan siempre por un "#".

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: "CONST"

de segmento de prograll
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icacion

Beispiel: "VAR"
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1.4 Programacion de herramientas

almacén de herramientas. El control numérico utiliza la

@ Esta funcién también esté disponible en maquinas con
lista de almacén en vez de la lista de revolveres.

La denominacién de los puestos guardaherramienta la determina el
fabricante de la maquina. Para ello cada portaherramientas recibe un
claro

Numero T.

En el "comando T" (segmento: MECANIZADO) se programa el nimero
Ty con ellola posicién de basculacion del portaherramientas. El
Control numeérico conoce la asignacién de las herramientas a la
posicién de basculacion a partir de la "Lista de revolveres" del apartado
REVOLVER.

Puede editar los registros de herramientas individualmente o activar y
editar la "lista de herramientas" a través de la opcién de menud Ajustar
Tista de revolveres.
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Instalar lista de revolveres

) Méquina 1 %> snart.Turn ] P Editor hau:nien!:sw ﬂ
Esta funcién también esta disponible en méquinas con Hieog Mieetn B0 B Uniter oot M boriiy Bvarics MiExtens Wesat |
O almacén de he,rram|entas. El control numerico utiliza la e e N .
lista de almacén en vez de la lista de revélveres. No T Namero identidad| |10 Demominacion  RS/DV EW/BW/AZ SW/SB/HG Mat. cuchilla|
1 342-400.1 =8 40.00 180.0 Hartmetall
2 111-80-080.1 #_ 1 roughing 0.80 95.0 80.0 Hartmetall } .
A . , B L, . 3 607 , 6 roughing 0.40 72,5  35.0Hartmetall
En la funcién "Ajustar lista revélveres”, el Control numérico a o0 B 1 finishing 080 950 35.0Hartnetall v
. ., , . 5 004AP1 w7 roughing 0.80 93.0 80.0 Hartmetall o
proporciona la ocupacién del revélver para su edicion. 5 o ¥, 1 tinishing 0.0 $5.0  3.0HS o
7 037 =8 40.00 180.0 Keramik
. L. o 8 -
Tiene las siguientes posibilidades: 9 [odntests = 8 nilling 19.00 . Hss al e ;
editar la ocupacion del revolver: incluir herramientas del banco de
datos borrar anotaciones o desplazarlas a otras posiciones (véase la
tabla para los softkeys).
aceptar la lista de revolveres del modo de funcionamiento Maquina. | erojece\sir ket tacps\7es3.0c o
borrar la ocupacion actual de revolver del programa NC P CE | gog |temmens) usta | fucions | e | Totorn.

Aceptar la lista de revolveres del modo de funcionamiento

magquina:
qui Softkeys en la lista de revélver

Seleccionar la opcion de menu "Ajustar predm > lista de revoélveres"
Borrar la entrada

Funciones conmutar a "Funciones especiales x

especiales

S Aceptar la lista de herramientas del modo de Insertar anotacion de la memoria
waquina funcionamiento maquina en el programa NC T intermedia

Borrar lista de revélveres: =~ %;r;jgﬁg?ﬁ?g'r%‘e\éguarda”a enla

Seleccionar la opcién de menu "Ajustar predm > lista de revoélveres'
conmutar a "Funciones especiales"

Mostrar registros de la base de datos de

Funciones lista .
especiales herzam. herramientas
borrar todas las anotaciones de la lista de revélveres - .
Borzaz Guardar ocupacion de revolver
todos memoriz.

Cerrar lista de herramientas. Debe
Interrump.  decidir si las modificaciones efectuadas
se deben guardar o no.

Se abre la ventana de entrada de la
L herramienta seleccionada para su
edicion
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1.4 Programacion de herramientas

editar las anotaciones de herramientas

almacén de herramientas. El control numérico utiliza la

@ Esta funcién también esté disponible en méquinas con
lista de almacén en vez de la lista de revolveres.

Para cada anotacion del segmento REVOLVER activara el campo de
didlogo "Herramienta", introducird el nimero de identificacion o
aceptard el nimero de identificacién del banco de datos de
herramienta.

Nueva anotacion de herramienta

Posicionar el cursory pulsar la tecla INS. El editor abre
el cuadro de didlogo "Herramienta".

Anotar el nimero de identificacion de la herramienta

Lista Abrir el banco de datos de herramientas

herram.

Posicionar el cursor sobre la herramienta que se desee aceptar.

— Aceptar el nimero de identificacion de la herramienta

herram.

Modificar datos de herramienta

Posicionar el cursor sobre la entrada que se desee modificar y pulsar
RETURN

Editar el cuadro de didlogo "Herramienta"

Herramientas multiples

Una herramienta con varios puntos de referencia o con varias cuchillas
se denomina herramienta multiple En la llamada T, al nimero T le
sigue ".S" para identificar la cuchilla.

Nuamero T.S (S5=0..9)
S=0 indica la cuchilla principal. Esta no hay que programarla.
Ejemplos:

"T3" 0 "T3.0": posiciéon de giro 3; cuchilla principal
"T12.2": posicién de giro 12; cuchilla 2
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3) Maquina | © snazt.Tum W I Editor herranientas | |

4Hprog dHpretn H1cP FHunits» dHGoto FHconfig M Varios HExtras Hcrar
43prog retn 24410 nits» 4HGoto 43 Config Varios HHiExtras d4Gra

7983.nc ] 1 1l | |
2[;7?83,“ "TIJRWN_VLG" T - .

Nimero T: T ]t

HEADE

MIEASURE_UNITS ~ METRIC No identidad  ID [342-468.9 .

#DEPARTHENT HETDENHATN

#MATERIAL Stahl Intercambioikz AT

#SETTING 1 von 1 END_PGH

JOLAYP_LENGTH 82 [mn] Estrat. camb. AS [0: herramienta c] — @ oFF

HCLAMP_LENGTH_2 @ [mm] o | FE]  oN

MMEASURE_UNITS  METRIC Ne id. soporte HID

H#CARRIAGES $1 n_ w7
hea

TURRET 1 | mm

T1 ID"342-400.1"

T2 I0"111-80-080.1° , o8

T3 Ip"eer”

T4 Ip"ee3" [oF

5 ID"e04AP1”

T6  Ip"e20" g

9 4 8 g

2 .- 8

THC: \Project\SHART_KAPITEL 1\ncps\7983.nc 17:25

Herramienta

Interrump.
prograna

herram.

Lista ‘

‘ 0K

Parametros de la ventana de dialogo
"herramienta”

Ndmero T Posicién en el sistema
portaherramientas

NuUmero de identi- Numero identificativo

dad (referencia a la base de datos)

Herramienta de Identificacién de la herramienta

recambio que se utilizard en caso de
desgaste de la herramienta
anterior

De intercambio 0: herramienta completa

Estrategia 1: cuchilla secundaria o

cualquiera
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Herramientas de recambio

Con el control de vida util "simple" la ejecuciéon del programa se
interrumpe cuando una herramienta esta desgastada. No obstante, el
programa en curso sera terminado.

Si se utiliza la opcién Control de vida util con herramientas de
recambio, el Control numérico automéaticamente utilizara la
"herramienta hermana" en caso de desgaste de una herramienta. El
Control numeérico no detiene la ejecucién del programa hasta que se
haya gastado la Ultima herramienta de la cadena de cambio.

Las herramientas de recambio se definen en la creaciéon de un
revoélver. La "cadena de cambio" puede contener varias herramientas
hermana. La cadena de cambio forma parte del programa NC.

En las llamadas T se programa la "primera herramienta" de la cadena
de cambio.

Definir herramienta de recambio:

Posicionar el cursor sobre la "herramienta anterior" y pulsar RETURN

Anotar el nimero de identificacion de la herramienta de recambio
(didlogo "Herramienta") y establecer la estrategia de cambio.

Utilizando herramientas multiples, en la estrategia de cambio se
determina si se sustituye la herramienta multiple completa o tan solo
la cuchilla desgastada por una herramienta hermana:

0: herramienta completa (por defecto): si una cuchilla de la
herramienta multiple esta desgastada, esta herramienta ya no sera
utilizado.

1: cuchilla secundaria o cualquiera: sélo la cuchilla "desgastada” de la
herramienta multiple sera sustituida por otra herramienta o por otra
cuchilla. Las cuchillas no desgastadas de la herramienta multiple
siguen utilizandose.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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1.5 Trabajo au

1.5 Trabajo automatico

El control numérico puede finalizar diversos programas principales
sucesivamente en el submodo de funcionamiento Ejecucion de
programa, sin que se deba volver a escoger € iniciar entre programas.
Para ello se elabora una lista de programas (trabajo automatico) que se
completaran en el submodo de funcionamiento Ejecucion de
programa.

Para cada programa principal se debe establecer el nUmero de piezas,
es decir, el nUmero de repeticiones.

Todas las llamadas de programa se guardan con la ruta completa. Asi
se pueden iniciar también programas dependientes del proyecto.

Abrir trabajo

En el modo de funcionamiento smart.Turn se crea un trabajo
automatico con la extension de fichero .job. Los trabajos automaticos
no son dependientes de proyecto, y siempre se guardaran en el
directorio estandar TNC:\nc_prog_ncps.

Establecer nuevo trabajo automatico:

Seleccionar Opcién de menu "Prog > Nuevo"
Seleccionar Opcidon de menu "Nuevo trabajo automatico”
Introducir nombre del fichero

Pulsar la Softkey Memorizar

memoriz.

Abrir trabajo automatico disponible:

Seleccionar Opcién de menu "Prog > Abrir"

Tip. fich, cambiar a tipo de fichero ".job"

siguiente

Pulsar la softkey Abrir
Abrir
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) secuencia prograna WQ smart.Tuzn

X 23.420 B 0.000
2 31.710 U 0.000
v 0.000 « 4E) St
PO/ el | O (E—rd

eleccion de tareas automaticas (TNC:\nc_prog\ncps

|1 Editor herzansentas | ([)

. hir
X 0.0000

" T ﬂ 2 0.0000

— . B @ 0.0

2B oot f1%s, 100z =T

zz_Autonatik-30b. job

R22_Autonatik-dob.job "TURN_VL.@"
N "1 L"TNC:\Project\

TTERD

[DENDE

1_CNC_PILOT\ncps\Huelse.nc"
N 2 L"TNG:\Project\Benutzerhandbuch_CNC_PILOT\ncps\velle.nc"

=)

Nombre de archivo: [«

Detalles Gestor de

fichero

Clasific.

|

5
£

Teclado

alfanum. Interrump.

Proyecto

‘ Abrir

Programacion NC



Editar trabajo

En el trabajo automatico, se deben vincular los programas principales,
para completarlos simultdneamente en el submodo de
funcionamiento Ejecucion de programa.
Anadir programa principal:

Seleccionar Opcién de menu "Extras”

Seleccionar Opcidon de menu "Llamada de programa”

Escoger programa principal

Pulsar la softkey Abrir

Abrir

Si es necesario, introducir el numero de repeticiones en el
parametro Q

Si no se programan repeticiones, el control numérico
@ completa el programa una vez, si se introduce 0 el

programa no se completara.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640

Beispiel: Trabajo automatico

%autorun.job ,TURN_V1.0“

N1 L“TNC:\nc_prog\ncps\234.nc” Q3
N2 L“TNC:\Project\Project3\ncps\10785.nc”
N3 L“TNC:\nc_prog\ncps\Huelse.nc” Q12

tomatico

1.5 Trabajo au
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2.1 Units smart.Turn

2.1 Units smart.Turn

Opcion de menu "Units"

La opcion de menu "Units" contiene las llamadas a Units ordenadas
por tipos de mecanizado. Esta opcién de menu se activara
seleccionando la opcidn de menu "Units".

Desbaste

Punzonar

Taladro y pretaladro (ejes C e V)

Acabado

Rosca

Fresado (ejes C e Y)

Mecanizados especiales

La Unit smart.Turn

Una Unit describe un blogue de trabajo completo. Es decir, la Unit
contiene la llamada de herramienta, los datos tecnoldgicos, la llamada
de ciclo, la estrategia de aproximacioén y desplazamiento, asi como
datos globales como la distancia de seguridad, etc. Todos estos
parametros se resumen de manera ordenada en un diélogo.

Formularios Unit

El didlogo Unit se divide en formularios y los formularios, a su vez, en
grupos. La navegacion entre los formularios y los grupos se realiza con
las Teclas smart.

Formularios en los dialogos de UNIT

3) Maquina

{iDesbaste

#6820 plan

4496830 paral. contorno ICP

#416835 bidireccional ICP

)

%5G810 longitudinal directo

446820 plan

izt

25 6810 longitudinal ICP

o ICP

0 directo

N 8 Gl Z-40

N 9 G1Xe

MACHINING

] © smat.Tum

H

| By Editor herrententas | [

4

39 Talad. #iAcabado JiiRoscado I8 Fres. FiiEspz iz

1 I | J .
k2!

| vista | Tool |Contor. |Ciclo |Global [[ L]

Sindp. Formulario sinéptico con todos los pardmetros de
configuracion necesarios.

N 56 UNIT ID'START" [Progran beginning]
51
N 52 L'InitStart” Vi A
N 53 G26 53080
N 54 G14 00 =] [or
N 55 END_OF_UNIT 52829550539
- -
N 108 UNIT 10"G820_G80" [G820 Roughing, direct transverse] H \ B
N 101 o/ 5 g
enn = LIJ 8
TNC: \Project \SMART_KAPITEL2\ncps\bar .nc 17:26
) Haquina W %> snazt.Turn W 1) Editor hemnienns] 1
HHprog Hpretn 2 10p HUnitsy HGoto HiConfig HVarios HExtras dHcrar
N 68 END_OF_UNIT $1059265990 (G816 Desbaste long., cont. libre ,__E
) Vista |Tool Contor. GCiclo |Global [ h
N 100 UNIT ID"G810_ICP" [G810 Longitudinal = - e
N 101 Variante de aproxin.  APP[B: simultaneai~ .
N 102 T1ID"1" GO Posic. XSF2 — Posic 282 |
N 103 GI6 5300 G35 FO.3 M3 osic oo -
N 102 M8 Nimero de identidad 1101
N 105 GO X52 22 .
N 105  G47 P2.000 o []avance e
- | .
K@) velocidad corte s[ase
b Contorno au. Fi
. .“/7‘ No frase inicio del contorno 1[5
Zaa No frase final contorno iEfe
h P P Waxina profundidad pasada Pl
. _ 4y | Sobremed. X 1[6.5600 :
Sl 4.7 | sobremed. Z [6.200 ]

Funciones

Imag.auxi.

T}
[Variante de aproxim. [1/7

TNC: \Project\Benutzerhandbuch_CNC_PILOT_en\ncps\G828_Schruppen_en.nc 09:56
Lista de | Teclado | Propuesta | Refexencia | oo oo fo0 o
depésitos | alfanun Tecnologia | contorno [P0

especiales

Herramie Formulario de herramientas con seleccion de
nta herramienta, pardmetros tecnoldgicos y funciones M

Contorno Descripcion o seleccion del contorno que se debe
mecanizar

Ciclo Descripcion de la secuencia del mecanizado

Global Vista y configuracion de los valores de configuracion
global

AppDep  Definicion del movimiento de aproximacioén y de retirada

ToolExt  Ajustes de herramienta ampliados
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El formulario resumido

El formulario resumido contiene las entradas mas importantes de la
Unit. Estos pardmetros se repiten en los demas formularios.

El formulario de herramientas
En este formulario se programa la informacién tecnolégica.

Formulario "herramientas"
Herramienta

S aquina | © snazt.Tum

|/ Editor herzanientas | [

4 e S e T o e sy
44 Prog J44Pretn JHTCP dH4Units» IdAGoto Y4 Config JH4Varios IddExtras JH4Graf
N 60 END_OF_UNIT $1059265990 (G810 Desbaste long., cont. libre

Vista = Tool |Contor.

Ciclo Global [D]

N 100 UNIT ID"G816@_ICP" [G81@ Longitudinal
N 101

N 162 T1 ID"1" CWO

N 183 G96 S300 GI5 FO.3 M3
N 184 M8

N 185 GO XS52 Z2

No. herram.

Nimero de identidad

T
TID|1

Angulo e.. Bl Inver.. Ci[o: No ]

P

= |
|
|

T Numero de herramienta (nimero de puesto de revolver)

TID El nimero de identificacion (nombre de herramienta) se
registra automaticamente

F Avance: avance por revolucion (mm/rev.) para el
mecanizado. Con cada revolucion del husillo, la herramienta
se desplaza el valor programado.

S velocidad de corte (constante) (m/min) o revoluciones
constantes (r.p.m.) Se puede conmutar con Tipo de giro GS.

Cabezal

GS Tipo de giro
(G96: Velocidad de corte constante. Las revoluciones
cambian sincronizadamente con en didmetro de torneado

G97: Revoluciones constantes. Las revoluciones no
dependen del diametro de torneado

MD Direccién de rotaciéon
MO03: en sentido horario (CW)
MO04: en sentido antihorario (CCW)
SPI Numero de cabezal de pieza (0..3) Cabezal en el que se
sujeta la pieza (s6lo maquinas con varios cabezales)
SPT Numero de cabezal de herramienta (0..3) Cabezal de la

herramienta accionada.
Funciones M

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

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

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

mecanizado.

Cada Unit tiene asignado un tipo de mecanizado para
acceder a la base de datos de tecnologia. En la siguiente
descripcién, se indica el tipo de mecanizado asociado y los
parametros de Unit modificados por la propuesta de
tecnologia.

=)
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N 186 647 P2.080 o presetec. s AT -
[ ] Avance Fo.3
w .
- "] | K®vetocidad corte BE
Bw Tipo de torneado 65 4636 697
_ dir. de giro 1 @ [|wes [T mea
i - No cabezal pieza 0..3 spifo: 51 7]
o
A
By - ! | M después de.. IT[ M al comienzo I1Fs[ |
G| i ‘ M al final MFE[ |
[Namezo de identidad [2r7

TNC: \Project\l CNC_PILOT_en\ncps\! )_§ en.nc

Anpliado.
Canbio de
herranienta

Teclado
alfanum.

Lista de
depdsitos

Funciones
especiales

Propuesta

Tecnologia Guardar

Inag.auxi.

Interzump.

Softkeys en el formulario herramientas

Seleccion del numero de herramienta

Lista
de
revolveres
— Incorporacion del avance, la velocidad
Tecnologia ~ de corte y la aproximacion del banco

de datos de tecnologia.
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El formulario de contornos

En el formulario se definen los contornos que se deben mecanizar. Se
distingue entre la definicion directa de contorno (G80) y la referencia a
una definicién de contorno externa (apartado PIEZA ACABADA o
CONTORNO AUX.).

Parametros ICP definicion de contorno

NS

NE

XA, ZA

BP

BF

=)

70

Contorno auxiliar: nombre del contorno que se debe
mecanizar

Se puede seleccionar un contorno existente o describir un
contorno nuevo con ICP.

Numero de frase inicial contorno: comienzo del segmento de
contorno

Numero de frase final contorno: final del segmento de
contorno
NE sin programar: el elemento de contorno NC se
mecaniza en la direccion de definicion del contorno.

NS=NE programado: el elemento de contorno NS se
mecaniza en direccion opuesta a la de definicion del
contorno.

Editar elementos de forma (por defecto: 0)
Se mecaniza un bisel/redondeo:

: al principio y al final del contorno
. al principio del contorno

- al final del contorno

: sin mecanizado

4: s6lo se mecaniza chaflan/redondeo - no el elemento

base (condicion: segmento de contorno con un elemento)
Punto inicial pieza en bruto (sélo efectivo cuando no se haya
programado ninguna en bruto)

W N = O

XA, ZA no programado: el contorno de la pieza en bruto se
calcula a partir de la posicion de herramienta y del
contorno ICP.

XA, ZA programado: definicién del punto esquina del
contorno de pieza en bruto.
Duracién de pausa: tiempo de interrupcion del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.

Duracién de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente
pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.

Las softkeys pueden seleccionarse unicamente cuando
el cursor se encuentra en la casilla FK o bien en NS o NE.

) Maquina | © swart.Tun | By Editor herrententas | [ |

Hipesbaste fHPunzon., FTalad, fAcabado FHfRoscado HiiFres. dHEspz A

N 52 L"InitStart® Vi (G810 Desbaste long., cont. libre

N 53 G26 53000 Vista |Tool Contor. |Ciclo |Global |[D]

N 54 G14 00 ]

N 55 END_OF_UNIT $2829550539 Contorno au.. Fi24

N 100 UNIT ID"G820_G88" [G820 Roughing, di

N 101 No frase inicio del contorno NS

N 102 TL ;
No frase final cont NE

N 103 GI6 5300 G35 FO.3 M3 ol T80 1103 1 CON OFNO END PGt

HEE 2" Hecanizar elemento for.. V[6: al princ. \o| | 5@ gpp

DFE]  on
Pto. inicial p. en bruto XAl T
D n
FKSsLd oony Pto. inicial p. en bruto A g %]

interrupc. avance d
durac. de pausa BP , g
durac. d.avance BF

el S
oononn @

[contozno auxiliar [377

TNC:\Project\SMART_KAPITEL2\ncps\bar.nc 17:27

Modificar
cont. ICP

Nueva
cara post.

Nueva.
Sup. later

Hueva
Sup. front.

Nuevo
cont.giro

Lista Grafico

sel. cont. | sel. cont. Atzds

Softkeys en el formulario de contornos ICP

Abre la lista de seleccién de los

Lista .
sel. cont. contornos definidos en el programa.
L Muestra en la ventana de gréficos todos
Grafico .. .
sel, cont, |0S contornos definidos. La seleccion se
realiza con las teclas de cursor.
Nuevo Inicia el submodo de funcionamiento
cont.givo  £ditor ICP. Antes, en FK, hay que
introducir el nombre de contorno deseado.
" Inicia el submodo de funcionamiento
Modificar

cont, 1op €ditor ICP con el contorno actualmente
seleccionado.

Abre la ventana de gréficos para

Referencia .
contorno | S€lECCiONar una subzona de un contorno
para NS y NE.
e Inicia el submodo de funcionamiento
sup.tront. | Editor ICP. Antes, en FK, hay que
introducir el nombre de contorno deseado.
e Inicia el submodo de funcionamiento
sw.1ater, | Editor ICP. Antes, en FK, hay que
introducir el nombre de contorno deseado.
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Navegacion entre contornos

Si se trabaja con diversos grupos de contorno, tras pulsar la Softkey

Referencia de contorno se puede escoger el contorno adecuado. El
control numérico muestra el nUmero del grupo de contorno en la parte
superior izquierda de la ventana gréfica.

Teclas para navegacion

Cambia al siguiente/anterior contorno (grupo de
contorno/pieza en bruto/contorno auxiliar/pieza

terminada).
Cambio al préximo elemento del contorno.
—
m Reduce el tamano de la pieza representada (Zoom -).
Aumenta el tamano de la pieza representada
(Zoom +)

Parametros definicion directa de contorno "Torneado"
EC Tipo de contorno
0: Contorno normal
1: Contorno de penetracion
X1, Z1 Punto inicial del contorno
X2, Z2 Punto final del contorno
RC Redondeo: Radio en la esquina del contorno
AC Angulo inicial: Angulo del primer elemento de contorno
(Campo: 0° < 90°)
WC  Angulo final: Angulo del ultimo elemento de contorno
(Campo: 0° < 90°)
BS -Bisel/+Redondeo al principio:
BS>0: Radio del redondeo

BS<O0: Longitud de segmento del bisel
BE: -Bisel/+Redondeo al final:

BE>0: Radio del redondeo
BE<O: Longitud de segmento del bisel

BP Duracién de pausa: tiempo de interrupcion del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.

BF Duracién de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente

pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.1 Units smart.Turn

Parametros definicion directa de contorno "profundizacion™”

X1,Z1 Punto inicial del contorno

X2, Z2 Punto final del contorno

RC Redondeo: Radios en el fondo de profundizacion

AC Angulo inicial: Angulo del primer elemento de contorno

(pampo: 0% <= 90°)
WC Angulo final: Angulo del Ultimo elemento de contorno
(Campo: 0° <= 90°)
BS -Bisel/+Redondeo al principio:
BS>0: Radio del redondeo
BS<O0: Longitud de segmento del bisel
BE: -Bisel/+Redondeo al final:
BE>0: Radio del redondeo
BE<0: Longitud de segmento del bisel

El formulario global

Este formulario contiene los parametros que se definieron como
valores por defecto en la Unit Start. Estos parametros se pueden
modificar en las Units de mecanizado.

Parametros en el formulario "Global"
G14 Punto de cambio de herramienta

Ningun eje

0: simultdneamente
: primero X, luego Z
: primero Z, luego X
: s6lo direccion X

: s6lo direccion Z

: s6lo direccion Y

a s~ wWwN -

6: simultaneamente con Y (los ejes X, Y y Z se desplazan

en diagonal)
CLT Refrigerante
0: sin
1: Circuito 1 on
2: Circuito 2 on
G47 Distancia de seguridad. Indica durante el torneado la

distancia con la pieza en bruto en la cual la aproximacion no

se realiza con avance rapido.

SCK
de seguridad en la direccién de aproximacion para el
mecanizado mediante taladrado y fresado.

SCI Distancia de seguridad plano: distancia de seguridad en el

plano de mecanizado para el mecanizado mediante taladrado

y fresado.
G60
durante el taladrado esta en
0: activo
1: no activo

Las Units G840 Fresados de contornos Figuras y G84X
Fresados de cajeras Figuras, en el formulario "Global"
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Lista
de
revolveres

Funciones
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Referencia
contozno

Teclado
alfanum

Propuesta

Tecnologia Guardar

Interrump.

Distancia de seguridad direccién de aproximacion: distancia

Zona de proteccion. La supervision de la zona de proteccion

poseen adicionalmente el pardmetro de nivel de retroceso
RB.
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El formulario AppDep

En este formulario se definen las posiciones y versiones de los
movimientos de aproximacion y de retirada.

Aproximar: influir sobre la estrategia de aproximacion.
Parametro "Aproximar”
AP Variante de aproximacion:

ningun eje (desactivar la funcién de aproximacion)

0: simultaneamente (los ejes X'y Z se aproximan en
diagonal)

1: primero X, luego Z
2: primero Z, luego X
3: solo direccién X
4: solo direccion Z
XS, ZS  Posicidon de aproximacion: posicion de la punta de la
herramienta antes de la llamada al ciclo

Adicionalmente para mecanizados con el eje C

CS Posicion de aproximacion: posicion del eje C a la cual se
realiza la aproximacion con G110 antes de la llamada a
ciclo.

Parametro "Aproximar con eje Y"
AP Variante de aproximacion:
ningun eje (desactivar la funcion de aproximacion)

0: simultdneamente (los ejes X'y Z se aproximan en
diagonal)

1: primero X, luego Z

2: primero Z, luego X
3: so6lo direccion X
4: sé6lo direccion Z
5: sélo direcciéon Y
6: simultdneamente con Y (los ejes X, Yy Z se aproximan
en diagonal)
XS, YS, Posicién de aproximacioén: posiciéon de la punta de la
7S herramienta antes de la llamada al ciclo
CS Posicion de aproximacion: posicion del eje C a la cual se
realiza la aproximacion con G110 antes de la llamada a
ciclo.

Alejar: influir sobre la estrategia de alejamiento (también vélido para
Funciones del eje Y).

Parametro "Alejar"
DEP  Variante de alejamiento:
ningun eje (desactivar la funcion de alejamiento)
0: simultaneamente (los ejes X y Z se alejan en diagonal)
1: primero X, luego Z
2: primero Z, luego X
3: sélo direccion X
4: sélo direcciéon Z
XE, ZE Posicion de alejamiento: posicion de la punta de la

herramienta antes de desplazarse al punto de cambio de
herramienta

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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2.1 Units smart.Turn

El formulario Tool Ext

En este formulario se pueden programar ajustes de herramienta
adicionales.

Formulario "Tool Ext"
Herramienta

T NuUmero de herramienta (nUmero de puesto de revélver)

TID El nimero de identificacién (nombre de herramienta) se
registra automaticamente

Eje B

B Angulo del eje B (funcion especifica de cada maquina)

CW en Invertir herramienta (funcién dependiente de la maquina)
sentido

horario) 0: No
1: S7(180°)
Introducir
HC Freno de mordaza (funcién dependiente de la maquina)
0: automatico
1: bloquear
2: No bloquear
DF Funcién adicional: Puede ser evaluada por el fabricante de la
maquina en un subprograma (funcién dependiente de la
maquina)
XL, ZL, Los valores pueden ser evaluados por el fabricante de la
YL maquina en un subprograma (funcién dependiente de la
maquina)

cambiar de una forma rapida y simple entre los formularios

@ Con la Softkey Cambio de herramienta ampliado se puede
Tool y Tool Ext.

74
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2.2 Units - Desbaste

Unit "Desbaste longitudinal ICP"

La Unit mecaniza el contorno descrito en el apartado PIEZA ACABADA
de "NS hacia NE". Si en FK se indica un contorno auxiliar, este sera
utilizado.

Unitname: G810_ICP / Ciclo: G810 (Véase la pagina 284)

Formulario contornos: \VVéase la pagina 70
Formulario ciclo

[, K Sobremedida en la direcciéon X, Z (medida de didmetro)
P Alimentacion maxima
E Comportamiento en penetracion

E=0: no mecanizar los contornos descendentes

E>0: Avance de penetracion durante el mecanizado de
elementos de contorno descendentes. Los elementos
descendentes del contorno se mecanizan.

Sin valor: El avance de penetracion se reduce durante el
mecanizado de elementos de contorno descendentes -
max. 50 %. Los elementos descendentes del contorno
se mecanizan.
SX, SZ  Limitacion del corte (SX: cota de didmetro) - (por defecto:
no se limita el corte)

A Angulo de aproximacion (Referencia: eje Z) — (por defecto:
paralelo al eje Z)

W Angulo de aproximacion (Referencia: eje Z) — (por defecto:
perpendicular al eje 7)

Q Tipo de retirada al final del ciclo

0: volver al punto de inicio (primero en direccién X,
después en 7)

1: posiciona antes del contorno acabado
2: se retira a la distancia de seguridad y se detiene
H Alisado del contorno
0: después de cada corte a lo largo del contorno (dentro
del margen de aproximacion)

1: Alisado del contorno después del Ultimo corte
(contorno completo); levantar por debajo de 45°

2: Sin alisado del contorno; levantar por debajo de 45°

D Ocultar elementos (véase imagen)
U Lineas de corte sobre elementos horizontales:

0: No (subdivision del corte uniforme)

1: Si (dado el caso, subdivisién del corte no uniforme)
(0] Ocultar destalonado:

0: Se estan editando los destalonados
1: no se estan editando los destalonados
Otros formularios:Véase la pagina 68

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Acceso al banco de datos de tecnologia

Tipo de mecanizado: desbastar
Parametros influidos: F, S, E, P



2.2 Units - Desbaste

Unit "Desbaste plan ICP"

La Unit mecaniza el contorno descrito en el apartado PIEZA ACABADA
de "NS hacia NE". Si en FK se indica un contorno auxiliar, este sera

utilizado.

Unitname: G820_ICP / Ciclo: G820 (Véase la pagina 287)

Formulario contornos: Véase la pagina 70
Formulario ciclo

[, K
P
E

SX, SZ

Sobremedida en la direcciéon X, Z (I = cota de didmetro)
Alimentacién maxima
Comportamiento en penetracion

E=0: no mecanizar los contornos descendentes

E>0: Avance de penetracion durante el mecanizado de
elementos de contorno descendentes. Los elementos
descendentes del contorno se mecanizan.

Sin valor: El avance de penetracion se reduce durante el
mecanizado de elementos de contorno descendentes -
max. 50 %. Los elementos descendentes del contorno
se mecanizan.

Limitacion del corte (SX: cota de didmetro) - (por defecto:
no se limita el corte)

Angulo de alejamiento (referencia: eje Z) - (por defecto:
ortogonal al eje Z)

Angulo de aproximacion (referencia: eje Z) - (por defecto:
paralelo al eje Z)

Tipo de retirada al final del ciclo
0: volver al punto de inicio (primero en direccién X,
después en 7Z)
1: posiciona antes del contorno acabado
2: se retira a la distancia de seguridad y se detiene
Alisado del contorno
0: después de cada corte a lo largo del contorno (dentro
del margen de aproximacion)

1: Alisado del contorno después del ultimo corte
(contorno completo); levantar por debajo de 45°

2: Sin alisado del contorno; levantar por debajo de 45°
Ocultar elementos: no mecanizar elementos de forma
(véase imagen)

Lineas de corte sobre elementos horizontales:

0: No (subdivision del corte uniforme)

1: Si (dado el caso, subdivisién del corte no uniforme)
Ocultar destalonado:

0: Se estan editando los destalonados
1: no se estan editando los destalonados

Otros formularios:Véase la pagina 68
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Acceso al banco de datos de tecnologia

Tipo de mecanizado: desbastar
Parametros influidos: F, S, E, P
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Unit "Desbaste paral. contorno ICP"

La Unit mecaniza el contorno descrito en el apartado PIEZA ACABADA
de "NS hacia NE" paral. contorno. Si en FK se indica un contorno
auxiliar, este sera utilizado.

Unitname: G830_ICP / Ciclo: G830 (Véase la pagina 290)

Formulario contornos

J Sobremedida de la pieza en bruto (cota de radio) - solo
activa si no se ha definido ninguna pieza en bruto .
B Célculo de contorno

0: automatico
1: Herramienta a la izquierda (G41)
2: Herramienta a la derecha (G42)
otro parametros Formulario contornos: Véase la pagina 70
Formulario ciclo
P Alimentacién méaxima
[, K Sobremedida en la direccion X, Z (medida de didmetro)

SX, SZ Limitacion del corte (SX: cota de didmetro) - (por defecto:
no se limita el corte)

A Angulo de aproximacion (referencia: eje Z) - (por defecto:
paralelo al eje -Z)

W Angulo de alejamiento (referencia: eje Z) - (por defecto:
ortogonal al eje -Z)

Q Tipo de retirada al final del ciclo

0: volver al punto de inicio (primero en direccién X,
después en 7)

1: posiciona antes del contorno acabado
2: se retira a la distancia de seguridad y se detiene
H Tipo de lineas de corte
0: profundidad de mecanizado constante: el contorno se

desplaza por un valor de aproximacién constante
(paralelo al eje)

1: lineas de corte equidistantes: las lineas de corte
transcurren a una distancia constante del contorno
(paralelo al contorno). El contorno sera puesto a escala.

D Ocultar elementos: no mecanizar elementos de forma
(véase imagen)
HR Direccién de mecanizado principal:
0: automatico
1. +Z
2: +X
3:-Z
4:-X
Otros formularios:Véase la pagina 68

HEIDENHAIN MANUALplus 620, CNC PILOT 640
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Acceso al banco de datos de tecnologia

Tipo de mecanizado: desbastar
Pardmetros influidos: F, S, E, P



2.2 Units - Desbaste

Unit "Desbaste bidireccional ICP"

La Unit mecaniza el contorno descrito en el apartado PIEZA ACABADA
de "NS hacia NE" paral. contorno y bidireccional. Si en FK se indica un
contorno auxiliar, este serd utilizado.

Unitname: G835_ICP / Ciclo: G835 (Véase la pagina 292)

Formulario contornos

J Sobremedida de la pieza en bruto (cota de radio) - solo
activa si no se ha definido ninguna pieza en bruto .
B Célculo de contorno

0: automatico
1: Herramienta a la izquierda (G41)
2: Herramienta a la derecha (G42)
otro parametros Formulario contornos: Véase la pagina 70
Formulario ciclo
p Alimentacién méaxima
I, K Sobremedida en la direccion X, Z (I = cota de didmetro)

SX, SZ  Limitacion del corte (SX: cota de didmetro) - (por defecto:
no se limita el corte)

A Angulo de aproximacion (referencia: eje Z) - (por defecto:
paralelo al eje -Z)

W Angulo de alejamiento (referencia: eje Z) - (por defecto:
ortogonal al eje -Z)

Q Tipo de retirada al final del ciclo

0: volver al punto de inicio (primero en direccién X,

después en 7)

1: posiciona antes del contorno acabado

2: se retira a la distancia de seguridad y se detiene
H Tipo de lineas de corte

0: profundidad de mecanizado constante: el contorno se
desplaza por un valor de aproximacién constante
(paralelo al eje)
1: lineas de corte equidistantes: las lineas de corte
transcurren a una distancia constante del contorno
(paralelo al contorno). El contorno sera puesto a escala.
D Ocultar elementos: no mecanizar elementos de forma
(véase imagen)
Otros formularios:Véase la pagina 68
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Acceso al banco de datos de tecnologia

Tipo de mecanizado: desbastar
Parametros influidos: F, S, E, P
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Unit "Desbaste longitudinal, introduccion
directa de contorno”

La Unit mecaniza el contorno descrito con los parametros. En EC se
determina si se trata de un "contorno normal" o de un contorno de
profundizacion.

Unitname: G810_G80 / Ciclo: G810 (Véase la pagina 284)

Formulario contornos
EC Tipo de contorno

0: Contorno normal

1: Contorno de penetracién
X1, Z1 Punto inicial del contorno
X2,7Z2  Punto final del contorno

RC Redondeo: Radio en la esquina del contorno

AC Angulo inicial: Angulo del primer elemento de contorno
(Campo: 0° < 90°)

WC Angulo final: Angulo del ltimo elemento de contorno
(Campo: 0° < 90°)

BS -Chaflan/+Redondeo al inicio:

BS>0: Radio del redondeo
BS<0: Longitud de segmento del bisel
BE: -Chaflan/+Redondeo al final

BE>0: Radio del redondeo
BE<0: Longitud de segmento del bisel

BP Duracién de pausa: tiempo de interrupcién del movimiento
de avance para rotura de viruta.
BF Duracion de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente

pausa. Mediante la interrupcion del movimiento de avance
se rompe la viruta.

Formulario ciclo

P Alimentacién méxima
[, K Sobremedida en la direccion X, Z (medida de didmetro)
E Comportamiento en penetracion

E>0: Avance de penetracion durante el mecanizado de
elementos de contorno descendentes. Los elementos
descendentes del contorno se mecanizan.

Sin valor: El avance de penetracion se reduce durante el
mecanizado de elementos de contorno descendentes -
max. 50 %. Los elementos descendentes del contorno
se mecanizan.

H Alisado del contorno
0: después de cada corte a lo largo del contorno (dentro
del margen de aproximacion)

1: Alisado del contorno después del ultimo corte
(contorno completo); levantar por debajo de 45°

2: Sin alisado del contorno; levantar por debajo de 45°
Otros formularios:Véase la pagina 68
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Acceso al banco de datos de tecnologia

Tipo de mecanizado: desbastar
Pardmetros influidos: F, S, E, P
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2.2 Units - Desbaste

Unit "Desbaste plano, introduccion directa de
contorno"

La Unit mecaniza el contorno descrito con los parametros. En EC se
determina si se trata de un "contorno normal" o de un contorno de
profundizacion.

Unitname: G820_G80 / Ciclo: G820 (Véase la pagina 287)

Formulario contornos
EC Tipo de contorno

0: Contorno normal

1: Contorno de penetracion
X1, 21 Punto inicial del contorno
X2,7Z2  Punto final del contorno

RC Redondeo: Radio en la esquina del contorno

AC Angulo inicial: Angulo del primer elemento de contorno
(Campo: 0° < AC < 90°)

WC Angulo final: Angulo del ltimo elemento de contorno
(Campo: 0° < WC < 90°)

BS Chaflan/Redondeo al principio

BS>0: Radio del redondeo
BS<0: Longitud de segmento del bisel
BE: Chaflan/Redondeo al final

BE>0: Radio del redondeo
BE<O: Longitud de segmento del bisel

BP Duracion de pausa: tiempo de interrupciéon del movimiento
de avance: Mediante el avance intermitente se rompe la
viruta.

BF Duracion de avance: intervalo de tiempo hasta la siguiente

pausa. Mediante el avance intermitente se rompe la viruta.

Formulario ciclo

P Alimentacién méxima

I, K Sobremedida en la direccion X, Z (medida de didmetro)
E Comportamiento en penetracion

E>0: Avance de penetracién durante el mecanizado de
elementos de contorno descendentes. Los elementos
descendentes del contorno se mecanizan.

Sin valor: El avance de penetracion se reduce durante el
mecanizado de elementos de contorno descendentes -
max. 50 %. Los elementos descendentes del contorno
se mecanizan.

H Alisado del contorno
0: después de cada corte a lo largo del contorno (dentro
del margen de aproximacion)

1: Alisado del contorno después del Ultimo corte
(contorno completo); levantar por debajo de 45°

2: Sin alisado del contorno; levantar por debajo de 45°
Otros formularios:Véase la pagina 68
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Acceso al banco de datos de tecnologia

Tipo de mecanizado: desbastar
Parametros influidos: F, S, E, P
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2.3 Units - Punzonar

Unit "Punzonar contorno ICP”

La Unit mecaniza el contorno descrito en el apartado PIEZA ACABADA
axial/radialmente de "NS hacia NE". Si en FK se indica un contorno
auxiliar, este sera utilizado.

Unitname: G860_ICP / Ciclo: G860 (Véase la pagina 294)

Formulario contornos
DQ Numero de ciclos de profundizacion

DX, DZ Distancia a la profundizacién siguiente en direccién X, Z
(DX: cota de radio)

DO Proceso (en parametros Q=0y DQ>1)
0: completo desbaste/acabado
Desbastar todos los tronzados, y posteriormente
acabarlos
1: desbaste/acabado individual

Cada ranura se mecaniza por completo antes de pasar
a mecanizar la siguiente ranura

otro parametros Formulario contornos: Véase la