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Nociones basicas
Sobre este Manual

Sobre este Manual

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

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

observarse.

AVISO Este simbolo advierte de una situacion
posiblemente peligrosa, que puede originar lesiones
L

leves, si no se evita.

Este simbolo le indicara que utilizando la funcion
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 maquina

Riesgos para los operarios

Este simbolo le indicara que la funcién descrita debe
ser adaptada por el fabricante de la maquina. Por

lo tanto, la funcion descrita puede tener efectos
diferentes en cada maquina.

‘-4

H Este simbolo le indicara que en otro manual de
usuario encontrara la descripcion mas detallada de la
funcion en cuestion.

iDesea modificaciones o ha detectado un error?

Realizamos un mejora continua en nuestra documentacion. Puede
ayudarnos en este objetivo indicandonos sus sugerencias de
modificaciones en la siguiente direccion de correo electrénico:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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Tipo de TNC, software y funciones

Tipo de TNC, software y funciones

Este Modo de Empleo describe las funciones disponibles en los
TNCs a partir de los siguientes nimeros de software NC.

Tipo de TNC Numero de software
NC

TNC 640 340590-06

TNC 640 E 340591-06

TNC 640 Puesto de Programacién 340595-06

La letra E corresponde a la version export del TNC. Para la version
export del TNC existe la siguiente restriccion:

B Movimientos lineales simultaneos hasta 4 ejes

El fabricante de la maquina adapta las prestaciones del TNC a

la maquina mediante pardmetros de méaquina. Por ello, en este
manual se describen también funciones que no estan disponibles
en todos los TNC.

Las funciones del TNC que no estan disponibles en todas las
maquinas son, por ejemplo:

B Medicion de herramientas con el TT

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

Muchos fabricantes de maquinas y HEIDENHAIN ofrecen cursillos

de programacién para los TNCs. Se recomienda tomar parte en
estos cursillos, para aprender las diversas funciones del TNC.

E> Modo de Empleo:
Todas las funciones TNC que no estén relacionadas

con los ciclos se encuentran descritas en el Modo
de Empleo del TNC 640. Si precisan dicho Modo
de Empleo, rogamos se pongan en contacto con
HEIDENHAIN.

ID de usuario-Modo de empleo en lenguaje
conversacional: 892903-xx.

ID de usuario-Modo de empleo DIN/ISO: 892909-xx.
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Opciones de software

El TNC 640 dispone de diversas opciones de software, que pueden ser habilitadas por el fabricante de la maquina.
Cada opcion debe ser habilitada por separado y contiene las funciones que se enuncian a continuacion:
Additional Axis (opcion #0 a opcion #7)

Eje adicional Lazos de regulacion adicionales 1 hasta 8

Advanced Function Set 1 (opcion #8)
Funciones ampliadas grupo 1 Mecanizado mesa giratoria:

®m Contornos sobre el desarrollo de un cilindro

B Avance en mm/min

Traslacion de coordenadas:

Inclinacién del plano de mecanizado*

Interpolacion:

Circulo en 3 ejes con plano de mecanizado girado (circulo espacial)

Advanced Function Set 2 (opcion #9)
Funciones ampliadas grupo 2 Mecanizado 3D:

B Ejecuciéon del movimiento sin vibraciones

B Compensacion en 3D de herramienta mediante vectores normales a
la superficie

B Modificacion de la posicién de cabezal basculante con el volante
electrénico durante la ejecucion del programa; La posicion de la
punta de la herramienta permanece invariable (TCPM = Tool Center
Point Management)

B Mantener la herramienta perpendicular al contorno

® Correccion del radio de la herramienta perpendicular a la direccién
del movimiento y direccion de la herramienta

Interpolacion:
Lineal en 5 ejes (requiere permiso de exportacién)

HEIDENHAIN DNC (opcion #18)

Comunicacion con aplicaciones de PC externas mediante componentes
COM

Display Step (opcion #23)
Paso de visualizacion Resolucion de introduccion:

B Fjes lineales hasta 0,01 um

B Ejes angulares hasta 0,00001°
Dynamic Collision Monitoring — DCM (opcidn #40)

Monitorizacion Dinamica de ®  E| fabricante de la maquina define los objetos a supervisar
Colisiones ® Advertencia en modo Manual
B |nterrupcién del programa en modo Automatico

B Supervisiéon, asimismo, de los movimientos del 5° eje
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Convertidor DXF (opcion #42)

Convertidor DXF Formato DXF asistido: AC1009 (AutoCAD R12)
Incorporaciéon de contornos y modelos de puntos
Determinar un punto de referencia seleccionable

Seleccion grafica de segmentos de contorno en programas de
dialogo en texto conversacional

Adaptive Feed Control — AFC (opcion #45)
Regulacion adaptativa del avance B Registro de la potencia real del cabezal mediante un recorrido de
aprendizaje

m Definicién de los limites, dentro de los cuales tiene lugar la
regulacién automatica del avance

® Regulacion del avance totalmente automatica durante la ejecucion

KinematicsOpt (opcion #48)

Optimizar la cinematica de la
maquina =

Asegurar / restaurar la cinematica activa
Verificar la cinematica activa

B QOptimizar la cinematica activa
Mill-Turning (opcién #50)
Modo fresado / Modo torneado Funciones:

B Conmutacion modo fresado / torneado
B Velocidad de corte constante
B Compensacion de radio de cuchilla
® Ciclos de torneado
Extended Tool Management (opcion #93)

Gestion ampliada de herramientas basada en Python

Advanced Spindle Interpolation (Opcion #96)
Interpolacion de husillo Tornear por interpolacion:

® Ciclo 880: Rueda dentada, fresado por generacién

® Ciclo 291: Torneado por interpolacién acoplamiento

® Ciclo 292: Torneado por interpolaciéon acabado del contorno
Spindle Synchronism (opcion #131)

Funcionamiento sincrono del Funcionamiento sincrono del cabezal de fresado y del de torneado
cabezal

Remote Desktop Manager (opcion #133)

Control remoto de las unidades de = \Vindows en una unidad de célculo separada
calculo ® Integrado en la superficie del TNC
Synchronizing Functions (opcion #135)

Funciones de sincronizacion Funcion de acoplamiento en tiempo real (Real Time Coupling -
RTC):

Acoplamiento de ejes
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Visual Setup Control - VSC (Opcion #136)

Comprobacion de la situacion de ® Recepcioén de la situaciéon de sujecion con un sistema de camaras de

sujecion basada en un sistema de HEIDENHAIN

camara m  Comparacién Optica entre el estado actual y el deseado del espacio
de trabajo

Cross Talk Compensation — CTC (opcion #141)

Compensacion de acoplamientos ® Deteccion de desviacion de posicién condicionada dindmicamente
de ejes mediante aceleraciones del eje

B Compensacién del TCP (Tool Center Point)
Position Adaptive Control — PAC (opcion #142)

Regulacion adaptativa de la B  Adaptacion de pardmetros de regulaciéon en funcion de la posicién
posicion de los ejes en el area de trabajo

B Adaptaciéon de pardmetros de regulacién en funcion de la velocidad
o de la aceleracion de un eje

Load Adaptive Control — LAC (opcion #143)

Regulacion adaptativa de la carga B Determinacién automatica de masas de piezas y fuerzas de friccion

®  Adaptacién de los parametros de regulacion en funcién de la masa
actual de la pieza

Active Chatter Control - ACC (opcion #145)

Supresion de vibraciones activa Funcién totalmente automatica para evitar sacudidas durante el
mecanizado

Active Vibration Damping — AVD (Opcion #146)

Amortiguacion de oscilaciones Amortiguacion de oscilaciones de la maquina para mejorar la superficie
activa de la pieza
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Estado de desarrollo (Funciones Upgrade)

Junto a las opciones de software se actualizan importantes
desarrollos del software del TNC mediante funciones Upgrade,
el denominado Feature Content Level (palabra ing. para Nivel de
desarrollo). No podréa disponer de las funciones que estan por
debajo del FCL, cuando actualice el software en su TNC.

Al recibir una nueva maquina, todas las funciones
Upgrade estan a su disposicion sin costes
adicionales.

Las funciones Upgrade estan identificadas en el manual con FCL n,
donde n representa el niumero correlativo del nivel de desarrollo.

Se pueden habilitar las funciones FCL de forma permanente
adquiriendo un numero clave. Para ello, ponerse en contacto con el
fabricante de su maquina o con HEIDENHAIN.

Lugar de utilizacion previsto

El TNC pertenece a la clase A segun la norma EN 55022 y esta
indicado principalmente para zonas industriales.

Aviso legal

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

» Modo de funcionamiento Memorizar/Editar

» Funcion MOD

» Softkey DATOS DE LICENCIA
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Parametros opcionales

HEIDENHAIN perfecciona continuamente el extenso paquete de
ciclos, por lo tanto, con cada software nuevo puede haber también
nuevos parametros Q para ciclos. Estos nuevos parametros Q son
pardmetros opcionales, en versiones del software antiguas en parte
todavia no se encontraban disponibles. En el ciclo se encuentran
siempre al final de la definicion del ciclo. Los pardmetros Q
opcionales que se han anadido en esta version de software se
encuentran en el resumen "Nuevas y modificadas funciones de
ciclos del software 34059x-05" Se puede decidir si se desea definir
parametros Q opcionales o si se desea borrarlos con la tecla NO
ENT. También se puede incorporar el valor estandar establecido. Si
por error se ha borrado un parametro Q opcional, o si tras un ciclo
de actualizacion del software se desea ampliar los programas ya
existentes, también se pueden insertar a posteriori parémetros

Q opcionales en ciclos. El modo de proceder se describe a
continuacion.

Insertar a posteriori pardmetros Q opcionales:
® |lamar la definicién del ciclo

® Pulsar la tecla de flecha derecha hasta que se visualicen los
nuevos parametros Q

B |ncorporar el valor estandar introducido o introducir un valor

B Sise desea incorporar el nuevo pardmetro Q, abandonar el
menu pulsando de nuevo la tecla de flecha derecha o con
END

B Sino se quiere incorporar el nuevo pardmetro Q, pulsar la
tecla NO ENT

Compatibilidad
Los programas de mecanizado que se hayan creado en controles
numéricos de trayectoria HEIDENHAIN antiguos (a partir del TNC
150 B), son en gran parte ejecutables por esta nueva version
del software de los TNC 640 Asimismo, si se han ahadido
parametros opcionales nuevos ("Parametros opcionales") a
los ciclos ya existentes, por regla general se podran seguir
ejecutando los programas como de costumbre. Esto se consigue
mediante el valor por defecto depositado. Si se quiere ejecutar
un programa en direccién inversa en un control numérico antiguo,
qgue ha sido programado en una versién de software nueva, los
correspondientes pardmetros Q opcionales se pueden borrar de la
definicion del ciclo empleando la tecla NO ENT. Por consiguiente,
se obtiene un programa compatible con las versiones anteriores.
En caso de que las frases NC contengan elementos no vélidos, el
TNC las marcaré al abrir el fichero como frases de ERROR.
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Nuevas funciones de ciclo del software

Nuevas funciones de ciclo del software
34059x-04

B Eljuego de caracteres del ciclo de mecanizado 225 Grabado se
ha ampliado con los caracteres de diéresis y de diametro ver
"GRABAR (Ciclo 225, DIN/ISO: G225)", pagina 320

® Nuevo ciclo de mecanizado 275 Fresado trocoidal ver "RANURA
DE CONTORNO TROCOIDAL (ciclo 275, DIN ISO G275)",
pagina 226

® Nuevo ciclo de mecanizado 233 Planeado ver "FRESADO
PLANO (Ciclo 233, DIN/ISO: G233)", pagina 180

B En el ciclo 205 taladrado profundo universal se puede definir
ahora, con el parametro Q208, un avance para la retirada ver
"Pardmetros de ciclo’, pagina 95

B Enlos ciclos de fresado de roscas 26x se ha introducido un
avance de aproximacioén ver "Pardmetros de ciclo”, pagina 123

B El ciclo 404 se ha ampliado con el parametro Q305 NR. EN
TABLA ver "Paréametros de ciclo", pagina 491

B En los ciclos de taladrado 200, 203 y 205 se ha introducido el
parametro Q395 PROFUNDIDAD DE REFERENCIA para evaluar
el TANGLE ver "Pardmetros de ciclo", pagina 95

® Elciclo 241 TALADRADO CON BROCA DE UN SOLO LABIO
se ha ampliado con varios pardametros de introducciéon ver
"TALADRADO CON BROCA DE UN SOLO LABIO (Ciclo 241,,
DIN/ISO: G241)", pagina 100

= Se ha introducido el ciclo de palpacion 4 MEDICION 3D ver
"MEDIR 3D (Ciclo 4)", pagina 611
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Nuevas y modificadas funciones de ciclos del software

Nuevas y modificadas funciones de ciclos del

software 34059x-05

12

Nuevo ciclo 880 FRESADO DE GENERACION (Opcién
de software 50), ver "RUEDA DENTADA FRESADO POR
GENERACION (Ciclo 880, DIN/ISO: G880)", pagina 450

Nuevo ciclo 292 TORNEADO POR INTERPOLACION ACABADO
DE CONTORNOS (Opcion de software 96), ver "TORNEADO
POR INTERPOLACION ACABADO DE CONTORNO (ciclo 292,
DIN/ISO: G292, opcién de software 96)", pagina 302

Nuevo ciclo 291 TORNEADO POR INTERPOLACION
ACOPLAMIENTO (Opcién de software 96), ver "TORNEADO
POR INTERPOLACION ACOPLAMIENTO (ciclo 291, DIN/ISO:
G291, opcidn de software 96)", pagina 312

Nuevo ciclo para LAC (Load Adapt. Control) Adaptacion de
pardmetros de regulacion en funcion de la carga (Opcién de
software 143), ver "DETERMINAR CARGA (ciclo 239, DIN/ISO:
(G239, opciodn de software 143)", pagina 330

Ciclo 270: DATOS DEL PERFIL DEL CONTORNO se ha anadido
al paquete de ciclos (Opciéon de software 19), ver "DATOS

DEL TRAZADO DEL CONTORNO (ciclo 270, DIN/ISO: G270)",
pagina 225

Ciclo 39 CUBIERTA DEL CILINDRO (Opcién de software 1) El
fresado del contorno exterior se ha anadido al paquete de ciclos,
ver "CUBIERTA DEL CILINDRO (ciclo 39, DIN/ISO: G139, opciéon
de software 1)", pagina 249

El juego de caracteres del ciclo de mecanizado 225 Grabado

se ha ampliado con el carécter CE, el caracter @ y la hora

del sistema ver "GRABAR (Ciclo 225, DIN/ISO: G225)",

pagina 320

Ciclos 252-254 se han ampliado con el pardmetro opcional
Q439, ver "Parametros de ciclo", pagina 153

El ciclo 22 se ha ampliado con los pardmetros opcionales Q401,
Q404, ver "'BROCHAR (Ciclo 22, DIN/ISO: G122)", pagina 213
Los ciclos 841, 842, 851, 852 se han ampliado con el avance de
profundizacion Q488, ver "Pardmetros de ciclo”, pagina 394

El ciclo 484 se ha ampliado con el parametro opcional Q536,
ver "Calibrar TT 449 sin cable (ciclo 484, DIN/ISO: G484)",
pagina 685

El torneado de excéntricas con el ciclo 800 es

posible con la opcidon 50, ver "ADAPT. SISTEMA DE
TORNEADOADAPTAR(Ciclo 800, DIN/ISO: G800)", pagina 344
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Nuevas y modificadas funciones de ciclos del
software 34059x-06

® Nuevo ciclo 258 ISLA POLIGONAL ver "ISLA POLIGONAL (Ciclo
258, DIN/ISO: G258)", pagina 175

B Nuevos ciclos 600 y 601 para una comprobacién basada en
camaras de la situacion de sujecion (opcion de software 136),
ver "Comprobaciéon basada en cdmaras de la situacion de
sujecion VSC (opcidn #136)", pagina 624

= Elciclo 291 TORNEADO POR INTERPOLACION
ACOPLAMIENTO (Opcién de software 96) se ha ampliado
con el parametro opcional Q561, ver "TORNEADO POR
INTERPOLACION ACOPLAMIENTO (ciclo 291, DIN/ISO: G291,
opcién de software 96)", pagina 312

B |osciclos 421, 422 y 427 se han ampliado con los pardmetros
Q498 y Q531, ver "MEDIR TALADRO (Ciclo 421, DIN/ISO:
G421)", pagina 567

® En el ciclo 247: ESTABLECER PUNTO DE REFERENCIA se
puede escoger el punto de referencia de la tabla de presets, ver
"FIJAR PUNTO DE REFERENCIA (Ciclo 247 DIN/ISO: G247)",
pagina 277

B Enlos ciclos 200 y 203, el comportamiento del tiempo de
espera se ha ajustado anteriormente, ver "TALADRADO
UNIVERSAL (ciclo 203, DIN/ISO: G203)", pagina 86

B El ciclo 205 realiza una retirada de virutas de la superficie de
coordenadas, ver "TALADRADO PROF. UNIVERSAL (ciclo 205,
DIN/ISO: G205)", pagina 93

B Enlos ciclos SL, ahora M110 se tiene en cuenta en arcos
internos corregidos, cuando esta activo durante el mecanizado,
ver "Ciclos SL", pagina 202
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Nociones basicas / Resumenes
1.1 Introduccion

1.1 Introduccion

Los mecanizados que se repiten y gue comprenden varios pasos
de mecanizado, se memorizan en el TNC como ciclos. También las
traslaciones de coordenadas y algunas funciones especiales estan
disponibles como ciclos. La mayoria de ciclos utilizan pardmetros Q
como parametros de transferencia.

' jAtencion: Peligro de colision!
Los ciclos realizan mecanizados de gran volumen.
o iPor motivos de seguridad debe realizarse un test de

programa grafico antes del mecanizado!

Cuando se utilizan asignaciones indirectas de
E> pardmetros en ciclos con nimero mayor a 200
(p.ej. Q210 = Q1), después de la definicién del
ciclo no tiene efecto la modificacion del pardmetro
asignado (p.ej. Q1). En estos casos debe definirse
directamente el parametro del ciclo (p.ej. Q210).

Cuando se define un parametro de avance en
ciclos de mecanizado con nimeros mayores de
200, entonces se puede asignar mediante softkey
también el avance (Softkey FAUTO) definido en

la frase TOOL CALL en lugar de un valor dado.
Dependiendo del correspondiente ciclo y de la
correspondiente funcion del pardmetro de avance,
aun se dispone de las alternativas de avance FMAX
(avance rapido), FZ (avance dentado) y FU (avance
por vuelta).

Tener en cuenta que una modificacion del avance
FAUTO tras una definicién del ciclo no tiene ningun
efecto, ya que, al procesar la definicién del ciclo, el
TNC ha asignado internamente el avance desde la
frase TOOL CALL.

Si desea borrar un ciclo con varias frases parciales, el
TNC indica, si se debe borrar el ciclo completo.
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Grupos de ciclos disponibles 1.2
1.2 Grupos de ciclos disponibles
Resumen ciclos de mecanizado
ore » La barra de Softkeys muestra los diferentes grupos
de ciclos
Softkey Grupo de ciclos Pagina
TeLaonmos Ciclos para el taladrado en profundidad, escariado, mandrinado y avellanado 76
ROSCADO
TALADRADO Ciclos para el roscado, roscado a cuchilla y fresado de una rosca 108
ROSCADO
CRJERAS. Ciclos para el fresado de cajeras, islas, ranuras y para el fresado de 144
e planeado
. Ciclos para la traslacion de coordenadas con los cuales se pueden 270
COORD. desplazar, girar, reflejar, ampliar y reducir contornos
o Ciclos SL (lista de subcontornos), con los que se mecanizan contornos que 238
s se componen de varios contornos parciales superpuestos, asi como ciclos
para el mecanizado de la cubierta del cilindro y para el fresado trocoidal
T Ciclos para el trazado de figuras de puntos, p. €j., circulo de taladros o linea 192
PUNTOS de taladros
Ciclos para mecanizados de torneado y para el Fresado de tallado con fresa 338
TORNERR .
espiral
el Ciclos especiales tiempo de espera, llamada de programa, orientacion del 294
ESPECTAL. cabezal, grabado, tolerancia, torneado por interpolacién , determinar carga
@ En su caso, cambiar a ciclos de mecanizado
especificos de la maquina. El fabricante de
su maquina puede habilitar tales ciclos de
mecanizado.
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1.2 Grupos de ciclos disponibles

Resumen ciclos de palpacion

» La barra de softkeys muestra los diferentes grupos
de ciclos
Softkey Grupo de ciclos Lado
RoTACION Ciclos para el registro automatico y compensacién de una posiciéon inclinada 476
de la pieza
PTO.REF. Ciclos para la fijacién automatica del punto de referencia 498
WEDIGTON Ciclos para control automatico de la pieza 556
" Ciclos especiales 608
ESPECIAL .
T Calibracién del sistema de palpacion 615
DESEQUIL .
=2
CINENATICH Ciclos para la medicién automéatica de la cinematica 476
v
TT cvoles Ciclos para medicion automatica de la herramienta (autorizado por el 678
fabricante de la maquina)
EuperuTsTaN Ciclos para una revision basada en camaras de la situacién de sujecion VSC 624
CON .,
CAMARA (opcién de software #136)
@ » En su caso, cambiar a ciclos de palpacién

especificos de la maquina. El fabricante de su
maquina puede habilitar tales ciclos de palpacion.
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Utilizar ciclos de mecanizado
2.1 Trabajar con ciclos de mecanizado

2.1 Trabajar con ciclos de mecanizado

Ciclos especificos de la maquina

En muchas maquinas hay otros ciclos disponibles que el fabricante
de su maquina implementa en el TNC adicionalmente a los ciclos
HEIDENHAIN. Para ello estan disponibles unos ciertos nimeros de
ciclos a parte:

® Ciclos 300 a 399
Ciclos especificos de la maquina que deben definirse mediante
la tecla CYCL DEF

® Ciclos 500 a 599
Ciclos del palpador especificos de la maquina que deben
definirse mediante la tecla TOUCH PROBE

Preste atencién a la descripcién de la funcién
correspondiente en el manual de la maquina.

-

Bajo ciertas condiciones, se utilizan también pardmetros de
asignacion en ciclos especificos de la maquina, los cuales
HEIDENHAIN ya ha utilizado en ciclos estandar. Para la utilizacién
simultédnea de ciclos DEF activos (ciclos que el TNC ejecuta
automaticamente en la definicion del ciclo) y ciclos CALL activos
(ciclos que se han de llamar para la ejecucién).

Informacion adicional: Llamar ciclo, pagina 58

Se pueden evitar problemas en lo relativo a la sobrescritura de
pardametros de asignacién utilizados varias veces, debe seguirse el
procedimiento siguiente:

» Programar basicamente ciclos DEF antes de los ciclos CALL

» Programar un ciclo DEF solo entre la definicién de un ciclo CALL
y la llamada al ciclo correspondiente, en caso de que no se
produzca ninguna interferencia en los pardmetros de asignacion
de ambos ciclos
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Definir ciclo mediante Softkeys

cvcL 4
DEF

TALADRADO
ROSCADO

262 >

La barra de softkeys muestra los diferentes grupos
de ciclos

Seleccionar el grupo de ciclos, p.ej. ciclos de
taladrado

Seleccionar el ciclo, p. ej. FRESADO DE ROSCAS.
ElI TNC abre un didlogo y pregunta por todos los
valores de introduccién; simultaneamente aparece
en la mitad derecha de la pantalla un grafico,en el
que aparecen los parametros a introducir en color
mas claro

Introducir todos los pardmetros solicitados por el
TNC v finalizar la entrada con la tecla ENT

El TNC finaliza el didlogo después de haber
introducido todos los datos precisos

Definir el ciclo a través de la funcion GOTO

cycL | 4
DEF

La barra de softkeys muestra los diferentes grupos
de ciclos

» EI TNC muestra la ventana de seleccion

>

smartSelect con una lista de los ciclos

Seleccionar el ciclo deseado con las teclas de
flecha o con el ratédn. EI TNC abre entonces el
dialogo del ciclo descrito anteriormente

Ejemplo de frases NC
7 CYCL DEF 200 TALADRADO

Q200=2
Q201=3
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50
Q211=0.25
Q395=0

;DISTANCIA SEGURIDAD
;PROFUNDIDAD

;AVANCE PROFUNDIDAD
;PASO PROFUNDIZACION

; TIEMPO ESPERA ARRIBA
;COORD. SUPERFICIE

;2A DIST. SEGURIDAD

; TIEMPO ESPERA ABAJO
;REFERENCIA PROFUNDIDAD
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2.1 Trabajar con ciclos de mecanizado

Llamar ciclo

E> Condiciones
Antes de una llamada de ciclo debe programarse en

cualquier caso:

B BLK FORM para la representacion gréafica (solo se
precisa para el test gréafico)

B | lamada de herramienta

® Direccién de giro del cabezal (funciones auxiliares
M3/M4)

m Definicion del ciclo (CYCL DEF).

Deberan tenerse en cuenta otras condiciones que
se especifican en las siguientes descripciones de los
ciclos.

Los siguientes ciclos actlan a partir de su definiciéon en el programa
de mecanizado. Estos ciclos no se pueden ni deben llamar:

B |os ciclos 220 figura de puntos sobre circulo y 221 figura de
puntos sobre lineas

el ciclo SL 14 CONTORNO

el ciclo SL 20 DATOS DE CONTORNO

el ciclo 32 TOLERANCIA

ciclos para la conversion de coordenadas

el ciclo 9 TIEMPO DE ESPERA

todos los ciclos de palpacién

Todos los ciclos restantes pueden ser llamados con las funciones
descritas a continuacion.

Llamada de ciclo con CYCL CALL

La funciéon CYCL CALL llama una vez al tltimo ciclo de mecanizado
definido. El punto inicial del ciclo es la Ultima posiciéon programada
antes de la frase CYCL CALL.

» Programar la llamad de ciclo: pulsar la tecla CYCL
CALL
» Introducir la llamada de ciclo: pulsar la softkey
CYCL CALL M

» Sies necesario, introducir la funcién auxiliar M
(p. ej., M3 para conectar el cabezal), o finalizar el
didlogo con la tecla END

Llamada de ciclo con CYCL CALL PAT

La funcion CYCL CALL PAT llama al Ultimo ciclo de mecanizado
definido en todas las posiciones contenidas en una definiciéon de
figura PATTERN DEF o en una tabla de puntos.

Informacidn adicional: Definicion del modelo PATTERN DEF,
pagina 64
Informacién adicional: Tablas de puntos, pagina 71
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Llamada de ciclo con CYCL CALL POS

La funcion CYCL CALL POS llama una vez al ultimo ciclo de
mecanizado definido. El punto de arranque del ciclo esté en la
posicion que se ha definido en la frase CYCL CALL POS.

El TNC se desplaza con l6gica de posicionamiento a la posicion
introducida en la frase CYCL CALL POS:

B Sila posicién actual de la herramienta en el eje de la
herramienta es mayor que el canto superior de la pieza (Q203),
el TNC se posiciona primero en el plano de mecanizado
en la posicion programada y a continuacion en el eje de la
herramienta.

B Sjla posicién actual de la herramienta en el eje de la
herramienta esta por debajo del canto superior de la pieza
(Q203), el TNC se posiciona primero en el eje de la herramienta
a la altura de seguridad y a continuacion en el plano de
mecanizado en la posicién programada

En la frase CYCL CALL POS siempre debe haber

E> programado tres ejes de coordenadas. Mediante las
coordenadas en el eje de la herramienta se puede
modificar de manera sencilla la posicién inicial.
Funciona como un desplazamiento del punto cero
adicional.

El avance definido en la frase CYCL CALL POS solo
tiene efecto para la aproximacion a la posicion de
arranque programada en esta frase.

Como norma, el TNC se aproxima a la posicién
definida en la fraseCYCL CALL POS sin correccién de
radio (RO).

Si se llama con CYCL CALL POS a un ciclo en el
que estda definida una posicién inicial (p.ej., ciclo
212),entonces la posicion definida en el ciclo actta
como un desplazamiento adicional a la posicién
definida en la frase CYCL CALL POS. Por esta razén
se deberia definir con 0 la posicién de arranque
determinada en el ciclo.

Llamada al ciclo con M99/M89

La funcidon M99 que tiene efecto por frases, llama una vez al Ultimo
ciclo de mecanizado definido. M99 puede programarse al final

de una frase de posicionamiento, el TNC se desplaza hasta esta
posicion y llama a continuacion al Ultimo ciclo de mecanizado
definido.

Si el TNC debe ejecutar automaticamente el ciclo después de cada
frase de posicionamiento, se programa la primera llamada al ciclo
con M89.

Para anular el efecto de M89 se programa

® M99 en la frase de posicionamiento en la que se activa el Ultimo
punto de arranque, o

® se define con CYCL DEF un ciclo de mecanizado nuevo
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2.2 Consignas de programa para ciclos

2.2 Consignas de programa para ciclos

Resumen

Todos los ciclos 20 hasta 25 y con numeros superiores a 200, [@runcionamients man. @7 rograns: =
siempre utilizan pardmetros de ciclo repetitivos como, p. €j., -

la distancia de seguridad Q200 que se debe indicar para cada
definicion de ciclo. A través de la funcion GLOBAL DEF se puede
definir este parametro de ciclo de manera central al principio del
programa, con lo que tendra efectividad para todos los ciclos

de mecanizado utilizado dentro del programa. En el ciclo de ;
mecanizado correspondiente solamente se asigna el valor que se U
ha definido al inicio del programa.

Se dispone de las siguientes funciones GLOBAL DEF:

"

7 o
5 APPR LCT Ke12 Vo5 AL F250
o o

Softkey Figuras de mecanizado Pagina
100 GLOBAL DEF GENERAL 62 on | " | e o | " | i
% ereL Definicién de pardmetros de ciclos
de aplicacion general
105 GLOBAL DEF TALADRAR 62
e Definicion de parametros de ciclos
de taladrado especiales
110 GLOBAL DEF FRESADO DE 62

Fr. cAJERAS CAJERAS
Definicion de parametros de ciclos
de fresado de cajeras especiales

111 GLOBAL DEF FRESADO DE 63
Fo st CONTORNOS
Definicion de parametros de fresado
de contornos especiales

125 GLOBAL DEF POSICIONAMIENTO 63
Sostoron. Definicién del comportamiento del
posicionamiento con CYCL CALL PAT
170 GLOBAL DEF PALPACION 63
ol Definicién de parametros de ciclos

del sistema palpador especiales

Introducir DEF GLOBAL

» Seleccionar el modo de funcionamiento S [r— =
Programar .
» Seleccionar funciones especiales
e » Seleccionar funciones para las especificaciones
PROCRANA del programa
— » Seleccionar funciones DEF GLOBAL
DEF
100 » Seleccionar la funcién DEF GLOBAL deseada, p.
GLOBAL DEF .
GENERAL el. DEF GLOBAL GENERAL 3 m
» Introducir las definiciones necesarias, confirmar

con la tecla ENT
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Utilizar las indicaciones DEF GLOBAL

Una vez introducidas las correspondientes funciones GLOBAL DEF
al inicio del programa, al definir cualquier ciclo de mecanizado, ya
se puede hacer referencia a los valores globales.

Debe procederse de la siguiente forma:

DEF

TALADRADO
ROSCADO

200

)

FIJAR
VALOR
ESTRANDRR

» Seleccionar el modo Memorizar/Editar
» Seleccionar los ciclos de mecanizado

» Seleccionar el grupo de ciclos deseado, p.ej. ciclos
de taladrado

Seleccionar el ciclo deseado, p. ej. TALADRADO

El TNC visualiza la softkey FIJAR VALOR
ESTANDAR, cuando exista un pardmetro global
para ello

» Pulsar la softkey FIJAR VALOR ESTANDAR: el TNC
introduce la palabra PREDEF (inglés.: predefinido)
en la definicion del ciclo. Con ello se establece
un enlace con el correspondiente parametro DEF
GLOBAL que se ha definido al inicio del programa

jAtencion: Peligro de colision!

Tenga en cuenta que las modificaciones posteriores
de los datos béasicos del programa tienen efecto
sobre todo el programa de mecanizado y asi mismo
pueden modificar notablemente el proceso de
mecanizado.

Al introducir un valor fijo en un ciclo de mecanizado,
no puede modificarse con la funciones DEF GLOBAL.
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Utilizar ciclos de mecanizado
2.2 Consignas de programa para ciclos

Datos globales validos en general

» Distancia de seguridad: distancia entre la superficie frontal
de la herramienta y la superficie de la pieza en la aproximacion
automatica a la posicion inicial del ciclo en el eje de la
herramienta

» 22 distancia de seguridad: Posicién en la que el TNC posiciona
la herramienta al final de una etapa de mecanizado. A esta altura
se realiza el desplazamiento a la préxima posicién en el plano de
mecanizado

» Avance de posicionamiento F: avance con el que el TNC
desplaza la herramienta dentro de un ciclo

» Avance de retroceso F: avance con el que el TNC posiciona la
herramienta al retroceder

Pardmetros vélidos para todos los ciclos de
mecanizado 2xx.

Datos globales para el taladrado
> Retroceso en rotura de viruta: valor al que el TNC retrocede la
herramienta con rotura de viruta

» Tiempo de espera abajo: tiempo en segundos que espera la
hta. en la base del taladro

» Tiempo de espera arriba: tiempo en segundos que espera la
hta. a la distancia de seguridad

Parametros validos para ciclos de taladrado, roscado
con macho y fresado de rosca 200 a 209, 240, 241 y
262 a 267

Datos globales para fresados con ciclos de cajeras
25x

» Factor de solapamiento: el radio de la herramienta x factor de
solapamiento da como resultado la aproximacion lateral

» Tipo de fresado: Codireccional/Contrasentido

» Tipo de profundizacion: profundizacion helicoidal, pendular o
perpendicular en el material

E> Pardmetros vélidos para los ciclos de fresado 251 al
257
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Datos globales para fresados con ciclos de contorno

» Distancia de seguridad: distancia entre la superficie frontal
de la herramienta y la superficie de la pieza en la aproximacion
automatica a la posicion inicial del ciclo en el eje de la
herramienta

» Altura de seguridad: altura absoluta, en la cual no se puede
producir ninguna colisién con la pieza (para posicionamiento
intermedio y retroceso al final del ciclo)

» Factor de solapamiento: el radio de la herramienta x factor de
solapamiento da como resultado la aproximacion lateral

» Tipo de fresado: Codireccional/Contrasentido

E> Pardmetros vélidos para los ciclos SL 20, 22, 23, 24 y
25.

Datos globales para el comportamiento de un
posicionamiento

» Comportamiento de posicionamiento: retroceso en el eje de
herramienta al final de una etapa de mecanizado: retroceder a la
22 distancia de seguridad o a la posicién al inicio de la unidad

Pardametros validos para todos los ciclos de
mecanizado, al llamar el ciclo correspondiente con la
funcion CYCL CALL PAT.

Datos globales para funciones de palpacion

» Distancia de seguridad: distancia entre el vastago y la
superficie de la pieza en la aproximacion automatica a la
posicion de palpacion

» Altura de seguridad: coordenada en el eje de palpacion, a la
cual el TNC desplaza el palpador entre los puntos de medicion,
mientras esté activa la opcién Desplazamiento a la altura de
seguridad

» Desplazamientos a la altura de seguridad: seleccionar si
el TNC debe desplazarse entre los puntos de medicién a la
distancia de seguridad o a la altura de seguridad

E> Parametros validos para todos los ciclos de palpacion
4xx.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de usuario Programacién de ciclos | 11/2015

2.2

63



Utilizar ciclos de mecanizado
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2.3 Definicion del modelo PATTERN DEF

Utilizacion

Con la funcién PATTERN DEF se pueden definir de forma sencilla
modelos de mecanizado regulares, a los cuales se puede llamar
con la funcion CYCL CALL PAT. Al igual que en las definiciones
de ciclo, en la definicién del modelo también se dispone de
figuras auxiliares, que ilustran el correspondiente pardmetro de
introduccion.

jUtilizar PATTERN DEF solo en combinacién con el
eje de herramienta Z!
L

Se dispone de los siguientes modelos de mecanizado:
Softkey Figuras de mecanizado Pagina

PUNTO PUNTO 66
. Definicion de hasta 9

posiciones de mecanizado

cualesquiera

FILA FILA 66
Definicion de una fila
individual, recta o girada

MODELO MODELO 67
Definiciéon de un modelo

individual, recto, girado o
deformado

MARCO MARCO 68
Definicion de un marco

individual, recto, girado o
deformado

CIRCULO 69
Definicién de un circulo
completo

CIRCULO PARCIAL 70
Definicion de un circulo parcial

4

#

i

o
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Q
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Definicion del modelo PATTERN DEF

Introducir PATTERN DEF

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Programacion
» Seleccionar funciones especiales
HECAN. » Seleccionar funciones para mecanizados de
CONTORNO
/PUNTO contorno y de puntos
A » Abrir la frase PATTERN DEF
DEF
FILA » Seleccionar el modelo de mecanizado deseado, p.
ej. fila Unica

» Introducir las definiciones necesarias, confirmar
con la tecla ENT

Utilizar PATTERN DEF

Una vez introducida una definicion del modelo, es posible llamarla a
través de la funcion CYCL CALL PAT.

Informacion adicional: Llamar ciclo, pagina 58

Entonces el TNC ejecuta el ultimo ciclo de mecanizado definido en
el modelo de mecanizado definido por el usuario.

Un modelo de mecanizado se mantiene activo hasta
que se define uno nuevo, o hasta seleccionar una
tabla de puntos mediante la funcion SEL PATTERN.

Mediante el avance de frase se puede elegir
cualquier punto en el cual debe comenzar o continuar
el mecanizado.

Informacioén adicional: Programacion en lenguaje
conversacional en el manual de usuario

El TNC retira la herramienta entre los puntos
iniciales hasta la altura de seguridad. Como altura
de seguridad el TNC utiliza la coordenada del eje
del cabezal en la llamada al ciclo o bien el valor del
pardmetro de ciclo Q204, segun el valor mayor.
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2.3 Definicion del modelo PATTERN DEF

Definir posiciones de mecanizado unicas

=

PUNTO

Se pueden introducir un maximo de 9 posiciones de
mecanizado, confirmar la entrada con la tecla ENT.

Si se ha definido una superficie de la pieza en Z

con un valor distinto de 0, entonces este valor actua
adicionalmente a la superficie de la pieza Q203 que se
ha definido en el ciclo de mecanizado.

» Coordenada X posicion mecanizado (valor
absoluto): introducir coordenada X

» Coordenada Y posicion de mecanizado (valor
absoluto): introducir coordenada Y

» Coordenada de la superficie de la pieza (valor

absoluto): introducir la coordenada Z, en la cual debe

empezar el mecanizado

Definir filas unicas

66

Si se ha definido una superficie de la pieza en Z
con un valor distinto de 0, entonces este valor actla

adicionalmente a la superficie de la pieza Q203 que se

ha definido en el ciclo de mecanizado.

» Punto de partida X (valor absoluto): coordenada del

punto de partida de la fila en el eje X

» Punto de partida Y (valor absoluto): coordenada del

punto de partida de la filaen el eje Y

> Distancia posiciones de mecanizado
(incremental): distancia entre las posiciones de
mecanizado. Valor a introducir positivo 0 negativo

» Numero de mecanizados: nimero total de
posiciones de mecanizado

» Posicion de giro de todo el modelo (absoluto):
angulo de giro alrededor del punto de partida
introducido. Eje de referencia: eje principal del
plano de mecanizado activo (p. ej., X con eje de
herramienta en Z). Valor a introducir positivo o
negativo

> Coordenada de la superficie de la pieza (valor

absoluto): introducir la coordenada Z, en la cual debe

empezar el mecanizado

Frases NC
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF POS1
(X+25 Y+33,5 Z+0) POS2 (X+50 Y
+75 Z+0)

nnn

[@Fincionaniento man- @ rogranar -

Frases NC
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
+0)
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Definicion del modelo uUnico

=

MODELO

Y

Si se ha definido una superficie de la pieza en Z

con un valor distinto de 0, entonces este valor actla
adicionalmente a la superficie de la pieza Q203 que se
ha definido en el ciclo de mecanizado.

Los parametros Posicién giro del eje principal y
Posicion giro del eje auxiliar acttan adicionalmente
sobre una posicion de giro de la figura total realizado
anteriormente.

4

Punto inicial X (valor absoluto): coordenada del
punto de partida del modelo en el eje X

Punto inicial Y (valor absoluto): coordenada del
punto de partida del modelo en el eje Y

Distancia posic. mecanizado X: distancia entre las
posiciones de mecanizado en direccién X. Valor a
introducir positivo o negativo

Distancia posic. mecanizado Y: distancia entre las
posiciones de mecanizado en direccién Y. Valor a
introducir positivo o negativo

Numero de columnas: nimero total de columnas
del modelo

Numero de filas: nUmero total de filas del modelo

Posic. giro del total de figura(absoluto): &ngulo
de giro alrededor del cual se gira el modelo sobre

el punto de partida introducido. Eje de referencia:
eje principal del plano de mecanizado activo (p. ej.,
X con eje de herramienta en Z). Valor a introducir
positivo o negativo

Posicion giro del eje principal: &ngulo de giro
alrededor del cual se deforma exclusivamente el eje
principal del plano de mecanizado referido al punto
de partida introducido. Valor a introducir positivo o
negativo.

Posicion giro del eje auxiliar: angulo de giro
alrededor del cual se deforma exclusivamente el eje
auxiliar del plano de mecanizado referido al punto
de partida introducido. Valor a introducir positivo o
negativo.

Coordenadas superficie pieza (valor absoluto):
introducir la coordenada Z, en la cual debe empezar
el mecanizado
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10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
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Definir marcos unicos

=

MARCO

68

Si se ha definido una superficie de la pieza en Z

con un valor distinto de 0, entonces este valor actla
adicionalmente a la superficie de la pieza Q203 que se
ha definido en el ciclo de mecanizado.

Los parametros Posicién giro del eje principal y
Posicion giro del eje auxiliar acttan adicionalmente
sobre una posicion de giro de la figura total realizado
anteriormente.

4

Punto de partida X (valor absoluto): coordenada del
punto de partida del marco en el eje X

Punto de partida Y (valor absoluto): coordenada del
punto de partida del marco en el eje Y

Distancia posiciones de mecanizado X
(incremental): distancia entre las posiciones
de mecanizado en direccién X. Valor a introducir
positivo o negativo

Distancia posiciones de mecanizado Y
(incremental): distancia entre las posiciones de
mecanizado en direccién Y. Valor a introducir positivo
0 negativo

Numero de columnas: nimero total de columnas
del modelo

Numero de filas: nimero total de filas del modelo

Posicién de giro de un modelo completo
(absoluto): angulo de giro alrededor del cual se gira
el modelo sobre el punto de partida introducido. Eje
de referencia: eje principal del plano de mecanizado
activo (p. ej., X con eje de herramienta en Z). Valor a
introducir positivo o negativo

Posicién de giro del eje principal: angulo de giro
alrededor del cual se deforma exclusivamente el eje
principal del plano de mecanizado referido al punto
de partida introducido. Valor a introducir positivo o
negativo.

Posicién de giro del eje auxiliar: &ngulo de giro
alrededor del cual se deforma exclusivamente el eje
auxiliar del plano de mecanizado referido al punto
de partida introducido. Valor a introducir positivo o
negativo.

Coordenada de la superficie de la pieza (valor

absoluto): introducir la coordenada Z, en la cual debe
empezar el mecanizado

Frases NC
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF FRAME1
(X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z
+0)

PP
8
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Definir circulo completo

=

CIRCULO

Si se ha definido una superficie de la pieza en Z

con un valor distinto de 0, entonces este valor actla
adicionalmente a la superficie de la pieza Q203 que se
ha definido en el ciclo de mecanizado.

>

Centro de la figura de taladros X (valor absoluto):
coordenada del punto central del circulo en el eje X

Centro de la figura de taladros Y (valor absoluto):
coordenada del punto central del circulo en el eje Y

Diametro de la figura de taladros: diametro de la
figura de taladros

Angulo inicial: angulo polar de la primera posicion
de mecanizado. Eje de referencia: eje principal

del plano de mecanizado activo (p. €j., X con eje
de herramienta en Z). Valor a introducir positivo o
negativo

Numero de mecanizados: nimero total de
posiciones de mecanizado sobre el circulo

Coordenada de la superficie de la pieza (valor
absoluto): introducir la coordenada Z, en la cual debe
empezar el mecanizado
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10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
+0)
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2.3

Definir circulo graduado

70

Si se ha definido una superficie de la pieza en Z
con un valor distinto de 0, entonces este valor actla

adicionalmente a la superficie de la pieza Q203 que se
ha definido en el ciclo de mecanizado.

>

Centro de la figura de taladros X (valor absoluto):
coordenada del punto central del circulo en el eje X

Centro de la figura de taladros Y (valor absoluto):
coordenada del punto central del circulo en el eje Y

Diametro de la figura de taladros: diametro de la
figura de taladros

Angulo inicial: angulo polar de la primera posicion
de mecanizado. Eje de referencia: eje principal

del plano de mecanizado activo (p. €j., X con eje
de herramienta en Z). Valor a introducir positivo o
negativo

Paso angular/angulo final: &ngulo polar incremental
entre dos posiciones de mecanizado. Valor a
introducir positivo o negativo. Alternativamente
puede introducirse el angulo final (conmutar
mediante softkey)

Numero de mecanizados: nimero total de
posiciones de mecanizado sobre el circulo

Coordenada de la superficie de la pieza (valor
absoluto): introducir la coordenada Z, en la cual debe
empezar el mecanizado

Frases NC
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)

[@Fincionaniento man- E@Frogranar ST
S0
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Tablas de puntos

2.4 Tablas de puntos

Aplicacion
Cuando se quiere ejecutar un ciclo, o bien varios ciclos

sucesivamente, sobre una figura de puntos irregular, entonces se
elaboran tablas de puntos.

Cuando se utilizan ciclos de taladrado, las coordenadas del

plano de mecanizado en la tabla de puntos corresponden a las
coordenadas del punto central del taladro. Cuando se utilizan ciclos
de fresado, las coordenadas del plano de mecanizado en la tabla de
puntos corresponden a las coordenadas del punto inicial del ciclo
correspondiente (p.e|. coordenadas del punto central de una cajera
circular). Las coordenadas en el eje de la hta. corresponden a la
coordenada de la superficie de la pieza.

Introduccion de una tabla de puntos

» Seleccionar el modo de funcionamiento
Programacion

» Llamar la administracién de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT.

¢NOMBRE DEL FICHERO?

Nt » Introducir el nombre y el tipo de fichero de la tabla
de puntos, confirmar con la tecla ENT.

» Seleccionar la unidad de medida: pulsar la softkey
i MM o INCH. EI TNC cambia a la ventana del
programa y muestra una tabla de puntos vacia.
nazRTen » ARadir nuevas filas con la Softkey ANADIR
LINER FILA e introducir las coordenadas del punto de

mecanizado deseado.

Repetir el proceso hasta que se hayan programado todas las
coordenadas deseadas.

E> El nombre de la tabla puntos debe empezar con una
letra

Se determina qué coordenadas se pueden introducir
en la tabla de puntos a través de las softkeys X
DESCONECT./CONECT., Y DESCONECT./CONECT., Z
DESCONECT./CONECT. (22 caratula de softkeys).

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de usuario Programacién de ciclos | 11/2015

2.4

71



Utilizar ciclos de mecanizado
2.4 Tablas de puntos

Omitir puntos individuales para el mecanizado

En la tabla de puntos se puede identificar el punto definido en la fila
correspondiente mediante la columna FADE para que se omita en
el mecanizado.

» Seleccionar el punto de la tabla a omitir
» Seleccionar la columna FADE.
Nt » Activar omitir, 0
I » Desactivar omitir

ENT

Seleccionar la tabla de puntos en el programa
En el modo Programacion, seleccionar el programa para el que se
debe activar la tabla de puntos:

pom » Llamada a la funciéon para seleccionar la tabla de
puntos: pulsar la tecla PGM CALL

R ol » Pulsar la softkey TABLA PUNTOS

PUNTOS

Introducir el nombre de la tabla de puntos, confirmar con END. Si
la tabla de puntos no esta memorizada en la misma lista que el
programa NC, deberd introducirse el nombre de ruta completo.

Ejemplo de frase NC
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT“
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Llamar el ciclo en combinacion con tablas de puntos

EI TNC ejecuta con CYCL CALL PAT la tabla de
puntos definida por ultima vez (incluso si se ha
definido en un programa imbricado con CALL PGM).

Si el TNC debe realizar la llamada al tltimo ciclo de mecanizado
definido en los puntos definidos en una tabla de puntos, se
programa la llamada al ciclo con CYCL CALL PAT:

» Programar la llamad de ciclo: pulsar la teclaCYCL
CALL
» Llamar la tabla de puntos: pulsar la Softkey CYCL
CALL PAT

» Introducir el avance, con el cual el TNC realiza el
desplazamiento entre los puntos (sin introduccioén:
El desplazamiento se realiza con el Ultimo avance
programado, no es valido FMAX)

» En caso necesario introducir la funcién M,
confirmar con la tecla END

El TNC retira la herramienta entre los puntos iniciales hasta la
altura de seguridad. Como altura de seguridad el TNC utiliza la
coordenada del eje del cabezal en la llamada al ciclo o bien el valor
del pardmetro de ciclo Q204, segun el valor mayor.

Si se desea desplazar el eje del cabezal en el posicionamiento
previo con un avance reducido, se utiliza la funcién auxiliar M103.

Funcionamiento de las tablas de puntos con los ciclos SL y
ciclo 12

EI TNC interpreta los puntos como un desplazamiento adicional del
punto cero

Funcionamiento de las tablas de puntos con los ciclos 200 a
208 y 262 a 267

El TNC interpreta los puntos del plano de mecanizado como
coordenadas del punto central del taladro. Cuando se quieren
utilizar en las tablas de puntos coordenadas definidas en el eje de
la hta. como coordenadas del punto inicial, se define la coordenada
de la superficie de la pieza (Q203) con 0.

Funcionamiento de las tablas de puntos con los ciclos 251 a
254

El TNC interpreta los puntos del plano de mecanizado como
coordenadas del punto de arranque del ciclo. Cuando se quieren
utilizar en las tablas de puntos coordenadas definidas en el eje de
la hta. como coordenadas del punto inicial, se define la coordenada
de la superficie de la pieza (Q203) con 0.
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Ciclos de mecanizado: Taladro

3.1 Nociones basicas

3.1 Nociones basicas

Resumen

El TNC dispone de los ciclos siguientes para los diferentes

taladrados :
Softkey

249

s

Ciclo

240 CENTRADO
Con posicionamiento previo

automatico, 22 distancia de seguridad,

alternativamente introduccion del
diametro de centrado/profundidad de
centrado

Pagina
77

zoe

5]

200 TALADRADO
Con posicionamiento previo
automatico 22 distancia de seguridad

79

201 ESCARIADO
Con posicionamiento previo
automatico 22 distancia de seguridad

81

202 MANDRINADO
Con posicionamiento previo
automatico 22 distancia de seguridad

83

203

s

203 TALADRADO UNIVERSAL

Con posicionamiento previo
automatico 22 distancia de seguridad,
rotura de viruta, degresién

86

204 REBAJE INVERSO
Con posicionamiento previo
automatico 22 distancia de seguridad

89

205 TALADRADO PROF. UNIVERSAL
Con posicionamiento previo
automatico 22 distancia de seguridad,
rotura de viruta, distancia de posicién
previa

93

208

208 FRESADO DE TALADRO
Con posicionamiento previo
automatico 22 distancia de seguridad

97

76

241 TALADRADO CON BROCA DE
UN SOLO FILO

Con posicionamiento previo
automatico en el punto de partida

més profundo, definicion refrigerante,

revoluciones
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3.2 CENTRADO (ciclo 240, DIN/ISO:
G240)

Desarrollo del ciclo

1 EITNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta
en marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza

2 La herramienta centra con el avance programado F hasta el
didmetro de centrado programado, o hasta la profundidad de
centrado programada

3 En el caso de que esté definido, la herramienta permanece en
espera en la base de centrado

4 Finalmente la herramienta se desplaza con FMAX a la distancia
de seguridad o — en el caso de que esté programada — a la 22
distancia d seguridad

iTener en cuenta durante la programacion!

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccién de radio RO.

El signo del pardmetro de ciclo Q344 (didmetro)

o bien del Q201 (profundidad) determina la
direccion de trabajo. Si se programa el didmetro o la
profundidad = 0, el TNC no ejecuta el ciclo.

iAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de méquina displayDepthErr

se ajusta, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Debera tenerse en cuenta que, con diametro
positivo introducido o con profundidad positiva
introducida, el TNC invierte el calculo de la posicién
previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de la
herramienta asimismo a la distancia de seguridad
con marcha rapida bajola superficie de la pieza!
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Ciclos de mecanizado: Taladro
3.2 CENTRADO (ciclo 240)

Parametros de ciclo

240

78

>

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la herramienta y

la superficie de la pieza; introducir siempre valor
positivo Campo de introduccion 0 a 99999,9999

Seleccion profundidad/diametro (0/1) Q343:
Seleccionar si se desea centrar sobre el didmetro o
sobre la profundidad introducida. Si se desea centrar
sobre el didmetro introducido, se debe definir el
angulo extremo de la herramienta en la columna
ANGULO T. de la tabla de herramientas TOOL.T

0: Centrar a la profundidad introducida

1: Centrar al didmetro introducido

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
entre la superficie de la pieza y la base de centrado
(extremo del cono de centrado). Solo es efectiva

si esta definido Q343=0. Campo de introduccion
-99999,9999 a 99999,9999

Diametro (signo) Q344: Diametro de centrado.
Solo es efectiva si esté definido Q343=1. Campo de
introduccion -99999,9999 a 99999,9999

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta en el centraje
en mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999.999
alternativo FAUTO, FU

Tiempo de espera abajo Q211: tiempo en
segundos que espera la herramienta en la base del
taladro Campo de introduccion 0 a 3600,0000

Coord. de la superficie de la pieza Q203
(absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la herramienta. en la que

no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecion). Campo
de introduccion 0 a 99999,9999

zA E Q206
N
©)
Q210
Q200 Q204
Q203
Qaaa”, 0201
X
Yi
N
NEL
—4@ —
t X
30 80
Bloques NC
10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTRAR
Q200=2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q343=1 ;SELEC. DIA./PROF.
Q201=+0 ;PROFUNDIDAD
Q344=-9 ;DIAMETRO

Q206=250 ;AVANCE PROFUNDIDAD

Q211=0.1 ;TIEMPO ESPERA

ABAJO

Q203=+20 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=100 ;2A DIST. SEGURIDAD
12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99

13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99
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3.3 TALADRAR (ciclo 200)

Desarrollo del ciclo

1 EITNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta
en marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza

2 La herramienta taladra con el avance programado F hasta el
primer paso de profundizacién

3 EI'TNC hace retornar la herramienta con FMAX hasta la
distancia de seguridad, permanece alli - en el caso que se haya
programado - y a continuacion la hace desplazar de nuevo con
FMAX hasta la distancia de seguridad sobre el primer paso de
profundizacion

4 A continuacion, la herramienta taladra con el avance F
programado seguln otro paso de profundizacion

5 EITNC repite este proceso (2 a 4) hasta haber alcanzado la
profundidad de taladrado programada

6 Desde la base de taladrado la herramienta se desplaza con
FMAX a la distancia de seguridad o — en el caso de que esté
programada — a la 22 distancia d seguridad

iTener en cuenta durante la programacion!

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccién de radio RO.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberé tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!
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Ciclos de mecanizado: Taladro

3.3

TALADRAR (ciclo 200)

Parametros de ciclo

200

)

80

> Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):

Distancia entre el extremo de la herramienta y
la superficie de la pieza; introducir siempre valor
positivo Campo de introduccion 0 a 99999,9999

Profundidad Q201 (valor incremental): distancia
entre la superficie de la pieza y la base del taladro
Campo de introducciéon -99999,9999 a 99999,9999

Avance al profundizar Q206: velocidad de
desplazamiento de la herramienta en el taladrado
en mm/min. Campo de introduccién 0 a 99999.999
alternativo FAUTO, FU

Paso de profundizacion Q202 (incremental):
medida a la que la herramienta correspondiente
se aproxima. Campo de introduccién 0 hasta
99999,9999 La profundidad de taladrado no tiene
porque ser multiplo del paso de profundizacion. El
TNC se desplaza en un solo paso de mecanizado a
la profundidad total cuando:

B El paso de profundizacion y la profundidad total
son iguales

B El paso de profundizacion es mayor a la
profundidad total

Tiempo de espera arriba Q210: tiempo en
segundos que espera la herramienta a la distancia
de seguridad, después de que el TNC la ha retirado
del taladro para desahogar la viruta Campo de
introduccion 0 a 3600,0000

Coord. de la superficie de la pieza Q203
(absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2? distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la herramienta. en la que

no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecién). Campo
de introduccion 0 a 99999,9999

Tiempo de espera abajo Q211: tiempo en
segundos que espera la herramienta en la base del
taladro Campo de introduccion 0 a 3600,0000

Referencia profundidad Q395: seleccién de si la
profundidad introducida se refiere al extremo de la
herramienta o a la parte cilindrica de la misma. Si el
TNC debe referir la profundidad a la parte cilindrica
de la herramienta, se debe definir el angulo extremo
de la herramienta en la columna T-ANGLE de la
tabla de la herramienta TOOL.T.

0 = Profundidad referida al extremo de la
herramienta

1 = Profundidad referida a la parte cilindrica de la
herramienta

z A

Q203

oo

\

Q206
Q200 Q204

P

YA

=y

50

e 3

N
UV

&

<V

T

Frases NC

TALADRAR 11 CYCL DEF 200

Q200=2
Q201=-15
Q206=250
Q202=2

Q210=0

Q203=+20
Q204=100
Q211=0.1

Q395=0

;DIST. DE SEGURIDAD
;PROFUNDIDAD

;AVANCE DE
APROXIMACION DE
PROFUNDIDAD

:PASO DE
PROFUNDIZACION

; TIEMPO DE ESPERA
ARRIBA

;COOR. SUPERFICIE
;22 DIST. DE SEGURIDAD

; TIEMPO DE ESPERA
ABAJO

;REFERENCIA
PROFUNDIDAD

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de usuario Programacién de ciclos | 11/2015



3.4 ESCARIADO (ciclo 201, DIN/ISO:
G201)

Desarrollo del ciclo

1 EI'TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta en
marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad programada
sobre la superficie de la pieza

2 La herramienta escaria con el avance programado F hasta la
profundidad programada

3 Sise ha programado, la hta. espera en la base del taladro

4 A continuacion, el TNC hace retornar la herramienta en el
avance F hasta la distancia de seguridad y desde alli — en
el caso de que se haya programado — con FMAX hasta la 22
distancia de seguridad

iTener en cuenta durante la programacion!

punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccién de radio RO.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

E> Programar la frase de posicionamiento sobre el

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberé tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!
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Ciclos de mecanizado: Taladro
ESCARIADO (ciclo 201)

3.4

Parametros de ciclo

201

82

>

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
distancia entre el extremo de la herramienta vy la
superficie de la pieza Campo de introducciéon 0 a
99999,9999

Profundidad Q201 (valor incremental): distancia
entre la superficie de la pieza y la base del taladro
Campo de introducciéon -99999,9999 a 99999,9999

Avance al profundizar Q206: velocidad de
desplazamiento de la herramienta en el escariado
en mm/min. Campo de introduccién 0 a 99999.999
alternativo FAUTO, FU

Tiempo de espera abajo Q211: tiempo en
segundos que espera la herramienta en la base del
taladro Campo de introduccion 0 a 3600,0000

Avance al retirar Q208: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al retirarse del
taladro en mm/min. Si se introduce Q208 = 0,
entonces se aplica el avance de escariado. Campo
de introduccion 0 a 99999.999

Coord. de la superficie de la pieza Q203

(absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza.

Campo de introduccion 0 a 99999,9999

2?2 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):

coordenada del eje de la herramienta. en la que
no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecion). Campo
de introduccion 0 a 99999,9999

z | Q206

oo

AR

Q200 Q204
Q203
>VL/C)Zm
Q211
X
YA
50 &
e ®
t X
30 80

Bloques NC
11 CYCL DEF 201 ESCARIAR

Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD
Q201=-15 ;PROFUNDIDAD

Q206=100 ;AVANCE DE
APROXIMACION DE
PROFUNDIDAD

; TIEMPO DE ESPERA
ABAJO

Q208=250 ;AVANCE DE
RETROCESO

Q203=+20 ;COOR. SUPERFICIE
Q204=100 ;2% DIST. DE SEGURIDAD

Q211=0.5

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2
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MANDRINADO (ciclo 202)

3.5 MANDRINADO (ciclo 202, DIN/ISO:

G202)

Desarrollo del ciclo

1

EI TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta
en marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza

La hta. taladra con el avance de taladrado hasta la profundidad
programada

La herramienta permanece en espera en la base de taladrado
—en el caso de que se haya programado — con cabezal girando
para el desbroce

A continuacién, el TNC ejecuta una orientacion del cabezal hasta
alcanzar la posicion que se ha definido en el parametro Q236

Si se ha seleccionado el desplazamiento libre, el TNC se
desplaza 0,2 mm hacia atras en la direccidon programada (valor
fijo)

A continuacién, el TNC hace retornar la herramienta en el
avance de retroceso hasta la distancia de seguridad y desde alli
—en el caso de que se haya programado — con FMAX hasta la 22
distancia de seguridad Cuando Q214=0 el retroceso se realiza a
la pared del taladro

Finalmente, el TNC posiciona la hta. de nuevo en el centro del
taladro
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Ciclos de mecanizado: Taladro
3.5 MANDRINADO (ciclo 202)

iTener en cuenta durante la programacion!

La maquina y el TNC deben estar preparados por el
constructor de la maquina.

Ciclo aplicable s6lo a maquinas con cabezal
controlado.

v

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

Tras el mecanizado, el TNC posiciona la hta. de
nuevo en el punto de partida en el plano del
mecanizado. De este modo se pueden seguir
moviendo gradualmente.

Si las funciones de M7 o M8 estaban activas antes
de la llamada del ciclo, el TNC restablece este estado
al final del ciclo.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberd tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicion previa. La herramienta se desplaza por

lo tanto en el eje de la herramienta a la distancia de

seguridad con marcha rapida bajo la superficie de la
pieza.

Seleccionar la direccidon de retroceso para que la hta.
se retire del borde del taladro.

Deberad comprobarse donde se encuentra el
extremo de la herramienta cuando se programa

una orientacién del cabezal al &ngulo programado
en Q336 (p. e]., en el modo de funcionamiento
Posicionamiento manual). Elegir el &ngulo para que
el extremo de la herramienta esté paralelo a un eje
de coordenadas.

EI TNC determina en el libre desplazamiento un giro
del sistema de coordenadas automaticamente.
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MANDRINADO (ciclo 202)

Parametros de ciclo

202

22

>

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
distancia entre el extremo de la herramienta vy la
superficie de la pieza Campo de introducciéon 0 a
99999,9999

Profundidad Q201 (valor incremental): distancia
entre la superficie de la pieza y la base del taladro
Campo de introducciéon -99999,9999 a 99999,9999

Avance al profundizar Q206: velocidad de
desplazamiento de la herramienta en el mandrinado
en mm/min. Campo de introduccién 0 a 99999.999
alternativo FAUTO, FU

Tiempo de espera abajo Q211: tiempo en
segundos que espera la herramienta en la base del
taladro. Campo de introduccion 0 a 3600,0000

Avance al retirar Q208: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al retirarse del
taladro en mm/min. Si se introduce Q208 = 0,
entonces se aplica el avance de profundizacion.
Campo de introduccion 0 a 99999,999 alternativo
FMAX, FAUTO

Coord. de la superficie de la pieza Q203
(absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza.
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

2? distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la herramienta. en la que

no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta vy la pieza (medio de sujecién). Campo
de introduccion 0 a 99999.999

Direccion de retirada (0/1/2/3/4) Q214:
Determinar la direccién con la que el TNC hace
retirar la

herramienta en la base de taladro (tras la orientacion
del cabezal)

0: No retirar la herramienta

1: Retirar la herramienta en la direcciéon negativa del
eje principal

2: Retirar la herramienta en la direccion negativa del
eje transversal

3: Retirar la herramienta en la direccion positiva del
eje principal

4: Retirar la herramienta en la direccién positiva del
eje transversal

Angulo para orientacién del cabezal Q336 (valor
absoluto): dngulo sobre el cual el TNC posiciona

la herramienta antes de retirarla. Campo de
introduccion -360.000 hasta 360.000
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© &201 Q208
Q211
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50 ()
20 @
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t X
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10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 MANDRINADO
Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD
Q201=-15 ;PROFUNDIDAD

Q206=100 ;AVANCE DE
APROXIMACION DE
PROFUNDIDAD

; TIEMPO DE ESPERA
ABAJO

Q208=250 ;AVANCE DE
RETROCESO

Q203=+20 ;COOR. SUPERFICIE
Q204=100 ;2° DIST. DE SEGURIDAD

Q211=0.5

Q214=1  ;DIRECCION DE
RETIRADA
Q336=0 ;ANGULO DEL CABEZAL

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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Ciclos de mecanizado: Taladro
3.6 TALADRADO UNIVERSAL (ciclo 203)

3.6 TALADRADO UNIVERSAL (ciclo 203,
DIN/ISO: G203)

Desarrollo del ciclo

1 EI'TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta en
marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad programada
sobre la superficie de la pieza

2 La herramienta taladra con el avance programado F hasta el
primer paso de profundizacién

3 En el caso de que se programe rotura de viruta, el TNC hace
retirar la herramienta segun el valor de retroceso programado. Si
se trabaja sin rotura de viruta, el TNC hace retirar la herramienta
con el avance de retroceso hasta la distancia de seguridad,
permanece alli en espera — caso de que se haya programado —y
a continuacién vuelve a desplazarse con FMAX hasta la distancia
de seguridad sobre el primer paso de profundizaciéon

4 A continuacion, la herramienta taladra con el avance segun otro
paso de profundizacion El paso de profundizacién se reduce con
cada aproximacioén segun el valor de reduccién —en el caso de
que se haya programado

5 EITNC repite este proceso (2-4) hasta alcanzar la profundidad
de taladrado

6 En la base de taladrado la herramienta permanece en espera —
en el caso de que se haya programado — para el desbrozado y
una vez transcurrido el tiempo de espera se retira, con el avance
de retroceso, hasta la distancia de seguridad. En el caso de
que se haya programado una 22 distancia de seguridad, el TNC
desplaza la herramienta con FMAX hasta la misma

i Tener en cuenta durante la programacion!

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberé tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!
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TALADRADO UNIVERSAL (ciclo 203)

Parametros de ciclo

203

)

>

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie
de la pieza. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Profundidad Q201 (valor incremental): distancia
entre la superficie de la pieza y la base del taladro
Campo de introducciéon -99999,9999 a 99999,9999

Avance al profundizar Q206: velocidad de
desplazamiento de la herramienta en el taladrado
en mm/min. Campo de introduccién 0 a 99999.999
alternativo FAUTO, FU

Paso de profundizacion Q202 (incremental):
medida a la que la herramienta correspondiente
se aproxima. Campo de introduccién 0 hasta
99999,9999 La profundidad de taladrado no tiene
porque ser multiplo del paso de profundizacion. El
TNC se desplaza en un solo paso de mecanizado a
la profundidad total cuando:

B El paso de profundizacion y la profundidad total
son iguales

B El paso de profundizacion es mayor que la
profundidad v, a la vez, no hay ninguna rotura de
viruta definida

Tiempo de espera arriba Q210: tiempo en
segundos que espera la herramienta a la distancia
de seguridad, después de que el TNC la ha retirado
del taladro para desahogar la viruta Campo de
introduccion 0 a 3600,0000

Coord. de la superficie de la pieza Q203
(absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2? distancia de seguridad Q204 (valor incremental):

coordenada del eje de la herramienta. en la que
no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecién). Campo
de introduccion 0 a 99999,9999

Valor de reduccion Q212 (valor incremental): valor
segun el cual el TNC reduce la profundidad de paso

Q202 en cada aproximacion. Campo de introduccién

0 a 99999,9999

N° roturas de viruta hasta el retroceso Q213: N°
de roturas de viruta, después de las cuales el TNC
retira la herramienta del taladro. Para el arranque
de viruta el TNC retira la herramienta segun el valor
de retroceso de Q256. Campo de introduccion 0 a
99999

Minima profundidad de paso Q205 (valor
incremental): si se ha introducido un valor de
reduccion, el TNC limita el paso de aproximacién al
valor programado en Q205. Campo de introduccién
0 a2 99999,9999
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Frases NC

11 CYCL DEF 203 TALADRO UNIVERSAL

Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=150 ;AVANCE DE PASO DE

PROFUNDIZACION
Q202=2  ;PASO DE
PROFUNDIZACION
Q210=0 ;TIEMPO DE ESPERA
ARRIBA

Q203=+20 ;COOR. SUPERFICIE
Q204=50 ;2° DIST. DE SEGURIDAD
Q212=0.2 ;VALOR DE REDUCCION

Q213=3  ;ROTURAS DE VIRUTA

Q202=3  ;PASO DE
PBOFUNDIZACION
MINIMO

Q211=0.25 ; TIEMPO DE ESPERA
ABAJO

Q208=500 ;AVANCE DE
RETROCESO

Q256=0.2 ;RETROCESO CON
ROTURA DE VIRUTA

;REFERENCIA
PROFUNDIDAD

Q395=0
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Tiempo de espera abajo Q211: tiempo en
segundos que espera la herramienta en la base del
taladro Campo de introduccion 0 a 3600,0000

Avance al retirar Q208: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al retirarse

del taladro en mm/min. Si se introduce Q208=0,
entonces el TNC hace retirar la herramienta con
avance Q206. Campo de introduccién 0 a 99999,999
alternativo FMAX, FAUTO

Retroceso en caso de rotura de viruta Q256
(valor incremental): Valor segun el cual el TNC retira
la herramienta en la rotura de viruta. Campo de
introduccion 0.000 hasta 99999.999

Referencia profundidad Q395: seleccién de si la
profundidad introducida se refiere al extremo de la
herramienta o a la parte cilindrica de la misma. Si el
TNC debe referir la profundidad a la parte cilindrica
de la herramienta, se debe definir el angulo extremo
de la herramienta en la columna T-ANGLE de la
tabla de la herramienta TOOL.T.

0 = Profundidad referida al extremo de la
herramienta

1 = Profundidad referida a la parte cilindrica de la
herramienta
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REBAJE INVERSO (ciclo 204)

3.7 REBAJE INVERSO (ciclo 204, DIN/

ISO: G204)

Desarrollo del ciclo

Con este ciclo se realizan profundizaciones que se encuentran en la
parte inferior de la pieza.

1

EI TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta
en marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza

El TNC realiza una orientacion del cabezal sobre la posicion 0°y
desplaza la hta. segun la cota de excentricidad

A continuacién la hta. profundiza con el avance de
posicionamiento previo a través del taladro ya realizado
anteriormente, hasta que la cuchilla se encuentra a la distancia
de seguridad por debajo de la pieza

Ahora el TNC centra la hta. de nuevo al centro del taladro,
conecta el cabezal y si es preciso el refrigerante y se desplaza
con el avance de rebaje a la profundidad de rebaje programada

Si se ha programado un tiempo de espera, la hta. espera en la
base de la profundizacion y se sale de nuevo del taladro, ejecuta
una orientacion del cabezal y se desplaza de nuevo segun la
cota de excentricidad

A continuacion, el TNC hace retornar la herramienta en

el avance de posicionamiento previo hasta la distancia de
seguridad y desde alli — en el caso de que se haya programado —
con FMAX hasta la 22 distancia de seguridad

Finalmente, el TNC posiciona la hta. de nuevo en el centro del
taladro
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Ciclos de mecanizado: Taladro
3.7 REBAJE INVERSO (ciclo 204)

iTener en cuenta durante la programacion!

preparados por el fabricante de la maquina.

Ciclo aplicable s6lo a maquinas con cabezal
controlado.

? Tanto la maquina como el TNC deben haber sido
-

El ciclo solo trabaja con herramientas de corte
inverso.

punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccién de radio RO.

E> Programar la frase de posicionamiento sobre el

Tras el mecanizado, el TNC posiciona la hta. de
nuevo en el punto de partida en el plano del
mecanizado. De este modo se pueden seguir
moviendo gradualmente.

El signo del parémetro Profundidad determina la
direccién del mecanizado en la profundizacion.
Atencién: El signo positivo profundiza en direccion al
eje de la hta. positivo.

Introducir la longitud de la hta. de forma que se mida
la arista inferior de la misma y no la cuchilla.

Para el célculo de los puntos de partida de la
profundizacion, el TNC tiene en cuenta la longitud de
las cuchillas de la barra de taladrado y la espesor del
material.

Si las funciones de M7 o M8 estaban activas antes
de la llamada del ciclo, el TNC restablece este estado
al final del ciclo.

jAtencion: Peligro de colision!

Debera comprobarse donde se encuentra el
extremo de la herramienta, cuando se programa

una orientacién del cabezal al &ngulo programado

en Q336 (p. ej. en el modo de funcionamiento
Posicionamiento manual). Elegir el &ngulo para

que el extremo de la herramienta esté paralelo a

un eje de coordenadas. Seleccionar la direccién de
retroceso para que la herramienta se retire del borde
del taladro.
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REBAJE INVERSO (ciclo 204) 3.7

Parametros de ciclo

204 > Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):

- : : . zA
distancia entre el extremo de la herramienta vy la ‘
superficie de la pieza Campo de introducciéon 0 a H
99999,9999 ‘

» Profundidad rebaje Q249 (valor incremental): !
Distancia entre el canto inferior de la pieza y la base Q200 ‘
del taladro El signo positivo realiza la profundizacion {
en la direccion positiva del eje de la herramienta Q250 ‘
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999 ~

azd]] |

> Espesor del material Q250 (valor incremental): ozoo@ !

Q204

Q203

<Y

espesor de la pieza. Campo de introduccion 0,0001
a 99999.9999

> Medida excéntrica Q251 (valor incremental):
medida de excentricidad de la herramienta; sacar
de la hoja de datos de la herramienta Campo de
introduccion 0,0001 a 99999.9999

> Altura de corte Q252 (valor incremental): distancia
del canto inferior de la barra de taladrado a la cuchilla
principal; sacar de la hoja de datos de la herramienta
Campo de introducciéon 0,0001 a 99999.9999

» Avance posicionamiento previo Q253: velocidad
de desplazamiento de la herramienta al profundizar
en la pieza o al retirarse de la pieza en mm/min.
Campo de introducciéon 0 a 99999,999 alternativo
FMAX, FAUTO
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REBAJE INVERSO (ciclo 204)

Avance del rebaje Q254: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al rebajar en
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999.999
alternativo FAUTO, FU

Tiempo de espera Q255: tiempo de espera en
segundos en la base de la profundizacién. Campo
de introduccién 0 a 3600,000

Coord. de la superficie de la pieza Q203
(absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2? distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la herramienta. en la que

no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecion). Campo
de introduccion 0 a 99999,9999

Direccion de retirada (1/2/3/4) Q214: determinar
la direccién con la que el TNC debe desplazar la
herramienta segun la medida de excentricidad
(segun la orientacion del cabezal); No se permite
introducir el valor 0

1: Retirar la herramienta en la direccion negativa del
eje principal

2: Retirar la herramienta en la direccién negativa del
eje transversal

3: Retirar la herramienta en la direccién positiva del
eje principal

4: Retirar la herramienta en la direccién positiva del
eje transversal

Angulo para la orientacion del cabezal Q336 (valor
absoluto): Angulo sobre el cual el TNC posiciona

la herramienta antes de la profundizacién y antes

de retirarla del taladro. Campo de introduccion
-360,0000 a 360,0000

z\A

Q252

=Y

Bloques NC

11

CYCL DEF 204 REBAJE INVERSO
Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD
Q249=+5 ;PROFUNDIDAD REBAJE

Q250=20 ;ESPESOR DEL
MATERIAL

Q251=3.5 ;MEDIDA DE
EXCENTRICIDAD

Q252=15 ;ALTURA DE CORTE

Q253=750 ;AVANCE DE
POSICIONAMIENTO
PREVIO

Q254=200 ;AVANCE DE REBAJE
Q255=0 ;TIEMPO DE ESPERA
Q203=+20 ;COOR. SUPERFICIE
Q204=50 ;2? DIST. DE SEGURIDAD

Q214=1  ;DIRECCION DE
RETIRADA
Q336=0 ;ANGULO DEL CABEZAL
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TALADRADO PROF. UNIVERSAL (ciclo 205)

3.8 TALADRADO PROF. UNIVERSAL

(ciclo 205, DIN/ISO: G205)

Desarrollo del ciclo

1

EI TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta en
marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad programada
sobre la superficie de la pieza

Si se ha introducido un punto de arranque més profundo, el
TNC se desplaza con el avance de posicionamiento definido a la
distancia de seguridad por encima del punto de arranque mas
profundo.

La herramienta taladra con el avance programado F hasta el
primer paso de profundizacién

En el caso de que se programe rotura de viruta, el TNC hace
retirar la herramienta segun el valor de retroceso programado.
Si se trabaja sin rotura de viruta, el TNC hace retornar la
herramienta en marcha rapida a la distancia de seguridad y a
continuacion de nuevo con FMAX hasta la distancia de posicion
previa por encima del primer paso de profundizacién

A continuacion, la herramienta taladra con el avance segun otro
paso de profundizaciéon El paso de profundizacién se reduce con
cada aproximacioén segun el valor de reduccién —en el caso de
que se haya programado

El TNC repite este proceso (2-4) hasta alcanzar la profundidad
de taladrado

En la base de taladrado la herramienta permanece en espera —
en el caso de que se haya programado — para el desbrozado y
una vez transcurrido el tiempo de espera se retira, con el avance
de retroceso, hasta la distancia de seguridad. En el caso de

gue se haya programado una 22 distancia de seguridad, el TNC
desplaza la herramienta con FMAX hasta la misma
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3.8 TALADRADO PROF. UNIVERSAL (ciclo 205)

iTener en cuenta durante la programacion!

punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

Si se programa las distancias de parada previa Q258
diferente a Q259, el TNC modifica de forma regular
la distancia de posicion previa entre la primera vy la
Ultima profundidad de paso.

Si se ha introducido mediante Q379 un punto de
partida profundizado, el TNC modifica entonces
Unicamente el punto de partida del movimiento de
profundizaciéon. EI TNC no modifica los movimientos
de retirada sino que éstos toman como referencia la
coordenada de la superficie de la pieza.

E> Programar la frase de posicionamiento sobre el

iAtencion: Peligro de colision!

Con el parémetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Debera tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajola superficie de la pieza!
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Parametros de ciclo

285

b

>

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
distancia entre el extremo de la herramienta vy la
superficie de la pieza Campo de introducciéon 0 a
99999,9999

Profundidad Q201 (valor incremental): distancia
entre la superficie de la pieza y la base del
taladro (extremo del cono del taladro). Campo de
introduccion -99999,9999 a 99999,9999

Avance al profundizar Q206: velocidad de
desplazamiento de la herramienta en el taladrado
en mm/min. Campo de introduccién 0 a 99999.999
alternativo FAUTO, FU

Paso de profundizacion Q202 (incremental):
medida a la que la herramienta correspondiente se
aproxima. Campo de introduccion 0 a 99999,999. La
profundidad no tiene que ser multiplo del paso de
profundizacion. EI TNC se desplaza en un solo paso
de mecanizado a la profundidad total cuando:

B El paso de profundizacion y la profundidad total
son iguales

B El paso de profundizacion es mayor a la
profundidad total

Coord. de la superficie de la pieza Q203
(absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza.
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

2? distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién) Campo de introduccién 0 a
99999,9999

Valor de reduccion Q212 (valor incremental): valor
segun el cual el TNC reduce la profundidad de paso
Q202. Campo de introduccién 0 a 99999,9999

Minima profundidad de paso Q205 (valor
incremental): si se ha introducido un valor de
reduccion, el TNC limita el paso de aproximacion al
valor programado en Q205. Campo de introduccién
0 a2 99999,9999

Distancia de parada previa arriba Q258 (valor
incremental): distancia de seguridad para el
posicionamiento en marcha rapida, cuando el TNC
desplaza de nuevo la herramienta después de

un retroceso del taladro a la profundidad de paso
actual; valor de la primera profundidad de paso.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999

Distancia de parada previa abajo Q259 (valor
incremental): distancia de seguridad para el
posicionamiento en marcha rapida, cuando el TNC
desplaza de nuevo la herramienta después de

un retroceso del taladro a la profundidad de paso
actual; valor de la Ultima profundidad de paso.
Campo de introducciéon 0 a 99999,9999
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Q200 Q204
Q203
Q257
— Q202
| // Q201
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X
Frases NC
11 CYCL DEF 205 TALADRADO PROF.
UNIVERSAL
Q200=2 ;DIST. DE SEGURIDAD
Q201=-80 ;PROFUNDIDAD
Q206=150 ;AVANCE DE PASO DE
PROFUNDIZACION
Q202=15 ;PASO DE .
PROFUNDIZACION

Q203=+100;COOR. SUPERFICIE

Q204=50 ;27 DIST. DE SEGURIDAD

Q212=0,5 ;VALOR DE REDUCCION

Q202=3  ;PASO DE
PROFUNDIZACION
MiNIMO

Q258=0.5 ;DISTANCIA DE
POSICION PREVIA
ARRIBA

Q259=1  ;DISTANCIA DE
POSICION PREVIA
ABAJO

Q257=5  ;PROFUNDIDAD DE
TALADRADO ROTURA
DE VIRUTA

Q256=0.2 ;RETROCESO CON

ROTURA DE VIRUTA

Q211=0.25 ;TIEMPO DE ESPERA
ABAJO

Q379=7.5 ;PUNTO DE PARTIDA

Q253=750 ;AVANCE DE
POSICIONAMIENTO

PREVIO
Q208=9999;AVANCE DE RETIRADA
Q395=0 ;REFERENCIA

PROFUNDIDAD
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v

Profundidad de taladrado hasta la rotura de
viruta Q257 (incremental): aproximacién, después
de la cual el TNC realiza la rotura de viruta. Si se
programa 0, no se realiza la rotura de viruta. Campo
de introduccion 0 a 99999,9999

Retroceso en caso de rotura de viruta Q256
(valor incremental): Valor segun el cual el TNC retira
la herramienta en la rotura de viruta. Campo de
introduccion 0.000 hasta 99999.999

Tiempo de espera abajo Q211: tiempo en
segundos que espera la herramienta en la base del
taladro Campo de introduccion 0 a 3600,0000

Punto inicial profundizado Q379 (incremental
referido a la superficie de la pieza): punto inicial

del proceso de taladro en si. EI TNC realiza
desplazamiento en Avance posicionamiento previo
desde la distancia de seguridad sobre la superficie
de la pieza a la distancia de seguridad sobre el punto
inicial profundizado. Campo de introduccion 0 a
99999,9999

> Avance posicionamiento previo Q253: Define
la velocidad de desplazamiento de la herramienta
al rearrancar a la profundidad de taladrado tras
la retirada de rotura de viruta (Q256). Ademas,
este avance esta activo cuando la herramienta se
posiciona en un punto inicial profundizado (Q379
no igual a 0). Introduccién en mm/min Campo de
introduccion 0 hasta 99999.9999 alternativo FMAX,
FAUTO

» Avance al retirar Q208: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al retirarse
después del mecanizado en mm/min. Si se
introduce Q208=0, entonces el TNC hace
retirar la herramienta con avance Q206. Campo
de introduccién 0 a 99999,9999 alternativo
FMAX,FAUTO

> Referencia profundidad Q395: seleccién de si la
profundidad introducida se refiere al extremo de la
herramienta o a la parte cilindrica de la misma. Si el
TNC debe referir la profundidad a la parte cilindrica
de la herramienta, se debe definir el angulo extremo
de la herramienta en la columna T-ANGLE de la
tabla de la herramienta TOOL.T.
0 = Profundidad referida al extremo de la
herramienta
1 = Profundidad referida a la parte cilindrica de la
herramienta

v

v

v

96 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de usuario Programacion de ciclos | 11/2015



FRESADO DE TALADRO (Ciclo 208)

3.9 FRESADO DE TALADRO (Ciclo 208)

Desarrollo del ciclo

1

EI TNC posiciona la herramienta en el eje del cabezal en marcha
rapida FMAX sobre la distancia de seguridad programada por
encima de la superficie de la pieza y se aproxima al didametro
programado sobre un circulo de redondeo (si hay espacio)

La herramienta fresa con el avance programado F en una linea
de rosca hasta la profundidad de taladrado programada

Una vez alcanzada la profundidad de taladrado, el TNC recorre
de nuevo un circulo completo para retirar el material sobrante de
la profundizacién

A continuacion el TNC posiciona la hta. de nuevo en el centro
del taladro

Finalmente, el TNC retorna con FMAX a la distancia de
seguridad. En el caso de que se haya programado una 22
distancia de seguridad, el TNC desplaza la herramienta con
FMAX hasta la misma
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Ciclos de mecanizado: Taladro
3.9 FRESADO DE TALADRO (Ciclo 208)

iTener en cuenta durante la programacion!

punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

E> Programar la frase de posicionamiento sobre el

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

Si se ha programado un didmetro de taladrado igual
al diametro de la hta., el TNC taladra sin interpolacién
helicoidal directamente a la profundidad programada.

Un espejo activado no influye en el tipo de fresado
definido en el ciclo.

Cuando la aproximacién es demasiado grande debe
prestarse atencidén a que no se danen la hta. o la
pieza.

Para evitar programar pasos demasiado grandes, se
programa en la tabla de herramientas TOOL.T en la
columna ANGLE el méaximo angulo de profundizacion
posible de la herramienta. Entonces el TNC calcula
automaticamente el paso méximo posible y modifica,
si es preciso, el valor programado.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr

se ajusta, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberd tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajola superficie de la pieza!
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Parametros de ciclo

208

>

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
distancia entre el canto inferior de la herramienta y
la superficie de la pieza. Campo de introduccién 0 a
99999,9999

Profundidad Q201 (valor incremental): distancia
entre la superficie de la pieza y la base del taladro
Campo de introducciéon -99999,9999 a 99999,9999

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta en el taladrado
sobre una hélice en mm/min. Campo de
introduccion 0 a 99999.999 alternativo FAUTO, FU,
Fz

Paso de la hélice Q334 (valor incremental): Cota,
segun la cual la herramienta profundiza cada vez
segun una hélice (=360°). Campo de introduccion 0
a 99999,9999

Coord. de la superficie de la pieza Q203
(absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2? distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la herramienta. en la que

no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecién). Campo
de introduccion 0 a 99999,9999

Diametro nominal Q335 (valor absoluto): didmetro
del taladro. Si se programa el didmetro nominal
igual al diametro de la herramienta, el TNC taladra
directamente hasta la profundidad programada sin
interpolacién helicoidal. Campo de introduccién 0 a
99999,9999

Diametro taladrado previamente Q342 (valor
absoluto): si no se introduce un valor mayor que 0
en Q342, el TNC no lleva a cabo ninguna verificaciéon
de la relacién entre el diametro nominal y el
didmetro de la herramienta. De esta forma, se
pueden fresar taladros, cuyo didmetro sea mayor

al doble del didmetro de la herramienta Campo de
introduccion 0 a 99999,9999

Tipo de fresado Q351: tipo de mecanizado de
fresado con M3

+1 = Fresado codireccional

-1 = Fresado en contrasentido
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z A

Q200

Q203

Yi

Q334
Q201

il

Q335

@

Bloques NC
12 CYCL DEF 208 FRESADO DE

TALADRO
Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD
Q201=-80 ;PROFUNDIDAD

Q206=150 ;AVANCE DE PASO DE
PROFUNDIZACION

;PASO DE
PROFUNDIZACION

Q203=+100;COOR. SUPERFICIE

Q334=1.5

Q204=50 ;22 DIST. DE SEGURIDAD

Q335=25 ;DIAMETRO NOMINAL

Q342=0 ;DIAMETRO
PREDEFINIDO

Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO
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Ciclos de mecanizado: Taladro

3.10 TALADRADO CON BROCA DE UN SOLO LABIO (Ciclo 241,)

3.10 TALADRADO CON BROCA DE UN

SOLO LABIO (Ciclo 241,, DIN/ISO:
G241)

Desarrollo del ciclo

1

100

EI TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta en
marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad programada
sobre la superficie de la pieza

Luego el TNC desplaza la herramienta, con el avance de
posicionamiento definido, hasta la distancia de seguridad por
encima del punto de partida profundizado y alli conecta las
revoluciones del taladrado con M3 vy el refrigerante. EIl TNC
ejecuta el movimiento de entrada segun el sentido de giro
definido en el ciclo, con cabezal de giro a derecha, de giro a
izquierda o o sin giro

La herramienta taladra con el avance F hasta la profundidad de
taladrado o, en el caso de que se haya introducido un valor de
paso mas pequeno, hasta el paso de profundizacién. El paso
de profundizacién se reduce con cada aproximacion segun

el valor de reduccién. En el caso de que se haya introducido
una profundidad de espera, una vez alcanzada la profundidad
de espera el TNC reduce el avance lo equivalente al factor de
avance.

Si se ha programado, la herramienta espera en la base del
taladro, para el desbroce.

EI TNC repite este proceso (3-4) hasta alcanzar la profundidad
de taladrado

Una vez que el TNC ha alcanzado la profundidad de taladrado,
el TNC desconecta el refrigerante y vuelve a conectar las
revoluciones al valor para salida definido.

El TNC posiciona la herramienta con el avance de retirada a la

distancia de seguridad. En el caso de que se haya programado
una 22 distancia de seguridad, el TNC desplaza la herramienta

con FMAX hasta la misma
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TALADRADO CON BROCA DE UN SOLO LABIO (Ciclo 241,) 3.10

i Tener en cuenta durante la programacion!

punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

E> Programar la frase de posicionamiento sobre el

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

iAtencion: Peligro de colision!

Con el parametro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Debera tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajola superficie de la pieza!
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Ciclos de mecanizado: Taladro
3.10 TALADRADO CON BROCA DE UN SOLO LABIO (Ciclo 241,)

Parametros de ciclo

241

Ap

102

>

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
distancia entre el extremo de la herramienta vy la
superficie de la pieza Campo de introducciéon 0 a
99999,9999

Profundidad Q201 (valor incremental): distancia
entre la superficie de la pieza y la base del taladro
Campo de introducciéon -99999,9999 a 99999,9999

Avance al profundizar Q206: velocidad de
desplazamiento de la herramienta en el taladrado
en mm/min. Campo de introduccién 0 a 99999.999
alternativo FAUTO, FU

Tiempo de espera abajo Q211: tiempo en
segundos que espera la herramienta en la base del
taladro Campo de introduccion 0 a 3600,0000

Coord. de la superficie de la pieza Q203
(absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza.
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

2?2 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la herramienta. en la que

no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecién). Campo
de introduccion 0 a 99999,9999

Punto inicial profundizado Q379 (incremental
referido a la superficie de la pieza): punto inicial

del proceso de taladro en si. EI TNC realiza
desplazamiento en Avance posicionamiento previo
desde la distancia de seguridad sobre la superficie
de la pieza a la distancia de seguridad sobre el punto
inicial profundizado. Campo de introduccién 0 a
99999,9999

Avance posicionamiento previo Q253: Define

la velocidad de desplazamiento de la herramienta
al rearrancar a la profundidad de taladrado tras

la retirada de rotura de viruta (Q256). Ademas,
este avance esta activo cuando la herramienta se
posiciona en un punto inicial profundizado (Q379
no igual a 0). Introduccion en mm/min Campo de
introduccion 0 hasta 99999.9999 alternativo FMAX,
FAUTO

Avance al retirar Q208: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al retirarse

del taladro en mm/min. Si se introduce Q208=0,
entonces el TNC hace retirar la herramienta con
avance de taladrado Q206. Campo de introducciéon 0
a 99999,999 alternativo FMAX, FAUTO

Sentido de giro entrada/salida (3/4/5) Q426:
sentido de giro con el que debe girar la herramienta
durante la entrada en el taladro y durante la salida
del taladro. Valor de introduccién:

3: Giro de cabezal con M3

4: Giro de cabezal con M4

5: Desplazamiento del cabezal sin giro

z A | %(1253
@ ~
Q208 & J
b az00 || Q204
Q203 @
Q37924 = / Q201
%ozos 7
® /|
Qan -
X
Frases NC

11 CYCL DEF 241 TALADRO CON

BROCA DE UN SOLO LABIO
Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD
Q201=-80 ;PROFUNDIDAD

Q206=150 ;AVANCE DE PASO DE
PROFUNDIZACION

Q211=0.25 ;TIEMPO DE ESPERA
ABAJO

Q203=+100;COOR. SUPERFICIE
Q204=50 ;2? DIST. DE SEGURIDAD
Q379=7.5 ;PUNTO DE PARTIDA

Q253=750 ;AVANCE DE
POSICIONAMIENTO

PREVIO

Q208=1000;AVANCE DE
RETROCESO

Q426=3 ;SENTIDO DE GIRO DEL
HUSILLO

Q427=25 ;REVOLUCIONES

ENTRADA/SALIDA

Q428=500 ;REVOLUCIONES
TALADRADO

Q429=8  ;REFRIGERACION ON
Q430=9  ;REFRIGERACION OFF
Q435=0 ;PROFUNDIDAD DE

ESPERA
Q401=100 ;FACTOR DE AVANCE

Q202=9999 ;MAX. DE
PROFUNDIZACION

:VALOR DE REDUCCION

;MIN. PROFUNDIDAD DE
PASADA

Q212=0
Q205=0
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TALADRADO CON BROCA DE UN SOLO LABIO (Ciclo 241,) 3.10

» Revoluciones de husillo entrada/salida Q427:
Revoluciones de la herramienta durante la entrada
en el taladro y durante la salida del taladro. Campo
de introduccién 0 a 99999

» Revoluciones taladro Q428: Revoluciones con
las que debe taladrar la herramienta Campo de
introduccion 0 a 99999

» Funcion M Refrigerante ON Q429: funcién adicional
M para conectar el refrigerante. El TNC conecta el
refrigerante cuando la herramienta se encuentra
dentro del taladro al punto de partida profundizado.
Campo de introduccién 0 a 999

> Funcion M Refrigerante OFF Q430: funcién
adicional M para desconectar el refrigerante. EIl TNC
desconecta el refrigerante cuando la herramienta
se encuentra a la altura de taladrar. Campo de
introduccion 0 a 999

> Profundidad de espera Q435 (v. incremental):
coordenada eje de husillo en la que debe esperar
la herramienta. Con 0, la funcién esta desactivada
(ajuste por defecto). Aplicacion: para realizar taladros
pasantes algunas herramientas requieren un tiempo
de espera antes de perforar la base para poder
transportar las virutas hacia arriba. Definir un valor
inferior a la profundidad de taladro, margen de
introduccion 0 hasta 99999,9999

» Factor de avance Q401: Factor con el que el TNC
reduce el avance tras alcanzarse la profundidad de
espera. Campo de introducciéon 0 a 100

» Paso de profundizacion Q202 (incremental):
Medida a la que la herramienta correspondiente
se aproxima. La profundidad de taladrado no tiene
porque ser multiplo del paso de profundizacién.
Campo de introduccion 0 hasta 99999.9999

> Valor de reducciéon Q212 (valor incremental): valor
segun el cual el TNC reduce la profundidad de paso
Q202 en cada aproximacion. Campo de introduccién
0 a2 99999,9999

» Minima profundidad de paso Q205 (valor
incremental): si se ha introducido un valor de
reduccion, el TNC limita el paso de aproximacién al
valor programado en Q205. Campo de introducciéon
0 a2 99999,9999
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Ciclos de mecanizado: Taladro
3.11 Ejemplos de programacion

3.1 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Ciclos de taladrado

100

80 90100

-—
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Ejemplos de programacion 3.11

llama con CYCL CALL PAT. 100
90

65

55
Desarrollo del programa

® Centraje (radio de herramienta 4)
® Taladrar (radio de herramienta 2,4)
B Roscar (radio de herramienta 3)

30
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Ciclos de mecanizado: Taladro
3.11 Ejemplos de programacion

-—
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca
4.1 Nociones basicas

4.1 Nociones basicas

Resumen

El TNC pone a disposicion del usuario los ciclos siguientes para los
diferentes mecanizados de roscado:

Softkey Ciclo Pagina
zes 206 ROSCADO NUEVO 109
%% Con portabrocas de compensacion,

con posicionamiento previo
automatico, 22 distancia de seguridad

207 R 207 ROSCADO GS NUEVO 112
%7 Sin portabrocas de compensacion,
con posicionamiento previo
automatico, 22 distancia de seguridad

e, T 209 ROSCADO ROTURA DE VIRUTA 115
%% Sin portabrocas de compensacion,
con posicionamiento previo
automatico, 22 distancia de seguridad,
rotura de viruta

282 262 FRESADO DE ROSCA 121
: Ciclo para fresar una rosca en el
material previamente taladrado

282 263 FRESADO DE ROSCA CON 125
AVELLANADO

Ciclo para fresar una rosca en el

material previamente taladrado, con
realizacion de un avellanado

284 264 TALADRADO Y FRESADO DE 129
) ROSCA
Ciclo para taladrar en el material
completo, seguido de un fresado de
la rosca con una herramienta

205 265 TALADRADO Y FRESADO DE LA 133
%4 ROSCA EN HELICE
Ciclo para el fresado de la rosca en el
material completo

267 267 FRESADO DE ROSCA EXTERIOR 137
lm Ciclo para fresar un rosca exterior con
realizacion de un avellanado
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ROSCADO NUEVO con portabrocas de compensacion (Ciclo 206)

4.2 ROSCADO NUEVO con portabrocas

de compensacion (Ciclo 206, DIN/
ISO: G206)

Desarrollo del ciclo

1

EI TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta en
marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad programada
sobre la superficie de la pieza

La hta. se desplaza hasta la profundidad del taladro en una sola
pasada

Después se invierte el sentido de giro del cabezal y la hta.
retrocede a la distancia de seguridad una vez transcurrido el
tiempo de espera. En el caso de que se haya programado una
22 distancia de seguridad, el TNC desplaza la herramienta con
FMAX hasta la misma

A la distancia de seguridad se invierte de nuevo el sentido de
giro del cabezal
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca
4.2 ROSCADO NUEVO con portabrocas de compensacion (Ciclo 206)

iTener en cuenta durante la programacion!

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

La hta. debe estar sujeta mediante un sistema de
compensacion de longitudes. La compensacion de
longitud tiene en cuenta la tolerancia del avance y de
las revoluciones durante el mecanizado.

Mientras se ejecuta el ciclo no esté activado el
potencidmetro de override de las revoluciones.

El potenciometro para el override del avance esta
limitado determinado por el fabricante de la maquina,
consultar en el manual de la maquina).

Para el roscado a derechas activar el cabezal con M3,
para el roscado a izquierdas con M4.

Si en la tabla de la herramienta en la columna Pitch
se introduce el paso de rosca del macho de roscar,
el TNC compara el paso de rosca de la tabla de la
herramienta con el paso de rosca definido en el
ciclo. EI TNC emite asimismo un aviso de error si
los valores no concuerdan. En el ciclo 206 el TNC
calcula el paso de rosca en base a la velocidad de
giro programada y al avance definido en el ciclo.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberé tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!
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ROSCADO NUEVO con portabrocas de compensacion (Ciclo 206)

Parametros de ciclo

208
El

217

>

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie
de la pieza. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Valor orientativo: 4x paso de rosca.

>

Profundidad de roscado Q201 (valor incremental):
Distancia de la superficie de la pieza a la base del
roscado. Campo de introduccién -99999,9999 a
99999,9999

Avance F Q206: velocidad de desplazamiento de la
hta. durante el roscado. Campo de introduccion 0 a
99999,999 alternativo FAUTO

Tiempo de espera abajo Q211: introducir un valor
entre 0 y 0,5 segundos, para evitar un acunamiento
de la hta. al retirarla. Campo de introduccion 0 a
3600,0000

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2?2 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):

coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecion) Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Calculo del avance: F=S x p

F: Avance mm/min)
S: Revoluciones del cabezal (rpm)
p: Paso de roscado (mm)

Retirar al interrumpirse el programa

Si se pulsa la tecla de parada externa STOP durante el roscado
rigido, el TNC visualiza un softkey, con el que es posible retirar
libremente la herramienta.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de usuario Programacién de ciclos | 11/2015

4.2

Frases NC
25 CYCL DEF 206 ROSCADO NUEVO

Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD

Q201=-20 ;PROFUNDIDAD DE
ROSCA

Q206=150 ;AVANCE DE PASO DE
PROFUNDIZACION

Q211=0.25 ; TIEMPO DE ESPERA
ABAJO

Q203=+25 ;COOR. SUPERFICIE
Q204=50 ;2 DIST. DE SEGURIDAD
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca
4.3 ROSCADO NUEVO sin portabrocas de compensacion GS (Ciclo 207)

4.3 ROSCADO NUEVO sin portabrocas
de compensacion GS (Ciclo 207, DIN/
ISO: G207)

Desarrollo del ciclo

El TNC realiza el roscado en varios pasos sin compensacion de la

longitud.

1 EI'TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta en
marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad programada
sobre la superficie de la pieza

2 La hta. se desplaza hasta la profundidad del taladro en una sola
pasada

3 Después se invierte el sentido de giro del cabezal y la hta. se
desplaza fuera del agujero a la distancia de seguridad. En el
caso de haber programado una 22 distancia de seguridad, el
TNC desplaza la herramienta a dicha distancia con FMAX

4 EITNC detiene el cabezal a la distancia de seguridad
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ROSCADO NUEVO sin portabrocas de compensacion GS (Ciclo 207)

i Tener en cuenta durante la programacion!

La maquina y el TNC deben estar preparados por el
fabricante de la maquina.

Ciclo aplicable s6lo a maquinas con cabezal
controlado.

v

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

EI TNC calcula el avance dependiendo del nimero de
revoluciones. Si se gira el potenciéometro de override
para el avance durante el roscado, el TNC regula
automaticamente el avance.

El potenciometro del override de revoluciones esta
inactivo.

El cabezal se para al final del ciclo. Antes del
siguiente mecanizado conectar de nuevo el cabezal
con M3 (o bien M4)

Si en la tabla de la herramienta en la columna Pitch
se introduce el paso de rosca del macho de roscar,
el TNC compara el paso de rosca de la tabla de la
herramienta con el paso de rosca definido en el
ciclo. EI TNC emite asimismo un aviso de error si los
valores no concuerdan.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Debera tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca
4.3 ROSCADO NUEVO sin portabrocas de compensacion GS (Ciclo 207)

Parametros de ciclo

207 R > Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
%% Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie
de la pieza. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

» Profundidad de roscado Q201 (valor incremental):
Distancia de la superficie de la pieza a la base del
roscado. Campo de introduccion -99999,9999 a
99999,9999

> Paso de rosca Q239: Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a
izquierdas:
+= roscado a derechas
-= roscado a izquierdas
Campo de introduccion -99.9999 hasta 99.9999

» Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

> 22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):

coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecion) Campo de introducciéon 0 hasta
99999.9999

Retirar al interrumpirse el programa

Retirar en el modo de funcionamiento Manual

Si se desea interrumpir el proceso del tallado de rosca, pulsar la
tecla NC-Stopp. Aparece una Softkey para retirarse de la rosca
en la barra de Softkeys inferior Si se pulsa esta Softkey y la tecla
NC-Start, la herramienta se retira del taladro hasta el punto
inicial del mecanizado. El cabezal se detiene automaticamente y
el TNC proporciona un aviso.

Retirada en el modo de funcionamiento Ejecucion del
programa secuencia de frases, frase individual

Si se desea interrumpir el proceso del tallado de rosca, pulsar la
tecla NC-Stopp. EI TNC indica la Softkey OPERACION MANUAL
Tras haberse pulsado OPERACION MANUAL, se puede retirar la
herramienta en el eje del cabezal activo. Si tras la interrupcion
se desea proseguir de nuevo el mecanizado, pulsar la Softkey
IR A POSICION y NC-Start. EI TNC vuelve a desplazar la
herramienta hasta la posicién anterior al paro de NC.

En la retirada se puede mover la herramienta

A en la direccién positiva y negativa del eje de la
herramienta. Al retirar, jténgase en cuenta el riesgo
de colision!

Q203

Z A g
Q204

Frases NC

26

CYCL DEF 207 ROSCADO GS NUEVO
Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD

Q201=-20 ;PROFUNDIDAD DE
ROSCA

Q239=+1 ;PASO DE ROSCA
Q203=+25 ;COOR. SUPERFICIE
Q204=50 ;22 DIST. DE SEGURIDAD
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ROSCADO CON MACHO ROTURA DE VIRUTA (Ciclo 209, DIN/ISO:
G209)

4.4 ROSCADO CON MACHO ROTURA DE
VIRUTA (Ciclo 209, DIN/ISO: G209)

Desarrollo del ciclo

El TNC mecaniza el roscado en varias aproximaciones a la
profundidad programada. Mediante un pardmetro se determina si
el arranque de viruta se saca por completo del taladro o no.

1 EI'TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta en
marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad programada
sobre la superficie de la pieza y realiza alli una orientacién del
cabezal

2 La herramienta se desplaza al paso de profundizacion
programado, invierte el sentido de giro del cabezal y retrocede -
segun la definicién - un valor determinado o sale del taladro para
la relajacion. Una vez definido un factor para la aceleracion, el
TNC sale con velocidad suficientemente elevada del taladro

3 Luego se invierte de nuevo el sentido de giro del cabezal y se
desplaza hasta el paso de profundizacién siguiente

4 EITNC repite este proceso (2 a 3) hasta haber alcanzado la
profundidad de roscado programada

5 Luego la herramienta retrocede hasta la distancia de seguridad.
En el caso de que se haya programado una 22 distancia de
seguridad, el TNC desplaza la herramienta con FMAX hasta la
misma

6 EITNC detiene el cabezal a la distancia de seguridad
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca

4.4 ROSCADO CON MACHO ROTURA DE VIRUTA (Ciclo 209, DIN/ISO:
G209)

iTener en cuenta durante la programacion!

La maquina y el TNC deben estar preparados por el
fabricante de la maquina.

v

Ciclo aplicable s6lo a maquinas con cabezal
controlado.

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad de
roscado determina la direccién del mecanizado.

EI TNC calcula el avance dependiendo del nimero de
revoluciones. Si se gira el potenciéometro de override
para el avance durante el roscado, el TNC regula
automaticamente el avance.

El potenciometro del override de revoluciones esta
inactivo.

Si mediante el pardmetro del ciclo Q403 se ha
definido un factor de revoluciones para un retroceso
rapido, el TNC limita las revoluciones al nimero de
revoluciones maximo de la etapa de reduccion activa.

El cabezal se para al final del ciclo. Antes del
siguiente mecanizado conectar de nuevo el cabezal
con M3 (o bien M4)

Si en la tabla de la herramienta en la columna Pitch
se introduce el paso de rosca del macho de roscar,
el TNC compara el paso de rosca de la tabla de la
herramienta con el paso de rosca definido en el
ciclo. EI TNC emite asimismo un aviso de error si los
valores no concuerdan.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberé tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!
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ROSCADO CON MACHO ROTURA DE VIRUTA (Ciclo 209, DIN/ISO: 4.4
G209)

Parametros de ciclo

209 " 3121
Zi

>

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie
de la pieza. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Profundidad de roscado Q201 (valor incremental):
Distancia de la superficie de la pieza a la base del
roscado. Campo de introduccion -99999,9999 a
99999,9999

Paso de rosca Q239: Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a
izquierdas:

+= roscado a derechas

-= roscado a izquierdas

Campo de introduccion -99.9999 hasta 99.9999

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecion) Campo de introducciéon 0 hasta
99999.9999

Profundidad de taladrado hasta la rotura de
viruta Q257 (incremental): Aproximacioén, después
de la cual el TNC realiza una rotura de viruta. Si

se introduce 0, no hay rotura de viruta. Campo de
introduccion 0 hasta 99999.9999

Retroceso con rotura de viruta Q256: el TNC
multiplica el paso Q239 por el valor introducido y
hace retroceder la herramienta al romper viruta
segun dicho valor calculado. Si se programa

Q256 = 0, el TNC retira la herramienta del taladro
completamente (a la distancia de seguridad) para
retirar la viruta. Campo de introduccién 0.000 hasta
99999.999

Angulo para orientacion del cabezal Q336 (valor
absoluto): angulo sobre el cual el TNC posiciona la
hta. antes de la etapa de roscado. De este modo,

si es preciso, puede repasarse la rosca. Campo de
introduccion -360,0000 a 360,0000

Factor cambio de revoluciones durante el
retroceso Q403: factor, segun el cual el TNC
aumenta las revoluciones del cabezal - y con

ello también el avance de retroceso - al salir del
taladrado. Campo de introduccion 0,0001 hasta 10
Aumento maximo hasta el nimero de revoluciones
maximo de la etapa de reduccion activa.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de usuario Programacién de ciclos | 11/2015

Z A g
Q204
Q203 -
<‘§/ Q201
2

X
Frases NC
26 CYCL DEF 209 ROSCADO ROTURA
DE VIRUTA

Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q239=+1 ;PASO DE ROSCA
Q203=+25 ;COOR. SUPERFICIE
Q204=50 ;22 DIST. DE SEGURIDAD

Q257=5 ;PROFUNDIDAD DE
TALADRADO ROTURA
DE VIRUTA

Q256=+1 ;RETROCESO CON
ROTURA DE VIRUTA

Q336=50 ;ANGULO DEL CABEZAL

Q403=1.5 ;FACTOR
REVOLUCIONES
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca

4.4 ROSCADO CON MACHO ROTURA DE VIRUTA (Ciclo 209, DIN/ISO:
G209)

Retirar al interrumpirse el programa
Retirar en el modo de funcionamiento Manual

Si se desea interrumpir el proceso del tallado de rosca, pulsar la
tecla NC-Stopp. Aparece una Softkey para retirarse de la rosca
en la barra de Softkeys inferior Si se pulsa esta Softkey y la tecla
NC-Start, la herramienta se retira del taladro hasta el punto
inicial del mecanizado. El cabezal se detiene automaticamente y
el TNC proporciona un aviso.

Retirada en el modo de funcionamiento Ejecucion del
programa secuencia de frases, frase individual

Si se desea interrumpir el proceso del tallado de rosca, pulsar la
tecla NC-Stopp. EI TNC indica la Softkey OPERACION MANUAL
Tras haberse pulsado OPERACION MANUAL, se puede retirar la
herramienta en el eje del cabezal activo. Si tras la interrupciéon
se desea proseguir de nuevo el mecanizado, pulsar la Softkey
IR A POSICION y NC-Start. EI TNC vuelve a desplazar la
herramienta hasta la posicion anterior al paro de NC.

En la retirada se puede mover la herramienta

A en la direccién positiva y negativa del eje de la
herramienta. Al retirar, jténgase en cuenta el riesgo
de colision!
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Fundamentos del fresado de rosca

4.5 Fundamentos del fresado de rosca

Condiciones

La méaquina deberia estar equipada con un refrigerante interno
del cabezal (refrigerante minimo 30 bar, presién min. 6 bar)

Como, en el fresado de roscas, normalmente se producen
danos en el perfil de roscado, se precisan generalmente
correcciones especificas de la hta., que se obtienen del
catéalogo de la herramienta o que puede consultar al fabricante
de herramientas. La correccién se realiza en el TOOL CALL
mediante el radio delta DR

Los ciclos 262, 263, 264 y 267 solo pueden emplearse con
herramientas que giren a derechas. Para el ciclo 265 se pueden
utilizar herramientas que giren a derechas e izquierdas

La direcciéon del mecanizado se determina mediante los
siguientes parametros de introduccion: Signo del paso

de roscado Q239 (+ = roscado a derechas /- = roscado a
izquierdas) vy tipo de fresado Q351 (+1 = sincronizado /-1 =

a contramarcha). En base a la siguiente tabla se puede ver la
relacién entre los parametros de introduccion en las htas. que
giran a derechas.

Roscado Paso Tipo de Direccion

interior fresado

a derechas + +1(RL) Z+

a izquierdas - -1(RR) Z+

a derechas + -1(RR) Z-

a izquierdas - +1(RL) /-

Rosca exterior Paso Tipo de Direccion de
fresado trabajo

a derechas + +1(RL) Z-

a izquierdas - -1(RR) /-

a derechas + -1(RR) Z+

a izquierdas - +1(RL) Z+

El avance para el fresado de roscado que se
programa se refiere a la cuchilla de la herramienta.

Como el TNC visualiza el avance en relacion a la
trayectoria, el valor visualizado no coincide con el
valor programado.

El sentido de giro del roscado se modifica si se
ejecuta un ciclo de fresado de rosca junto con el ciclo
8 ESPEJO en solo un gje.
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca
4.5 Fundamentos del fresado de rosca

jAtencion: Peligro de colision!

En las profundizaciones debe programarse siempre
el mismo signo ya que los ciclos contienen procesos
que dependen unos de otros. La secuencia en la cual
se decide la direccion del mecanizado se describe en
el ciclo correspondiente. Si se desea por ej. repetir
un ciclo con solo una profundizacion, se programa en
la profundidad de la rosca 0, con lo cual la direccién
del mecanizado se determina por la profundidad.

iProcedimiento en caso de rotura de la
herramiental!

Si se rompe la hta. durante el roscado a cuchilla, Vd.
debera detener la ejecucion del programa, cambiar
al modo de funcionamiento Posicionamiento manual
y desplazar la hta. linealmente sobre el centro del
taladro. A continuacién ya se puede retirar la hta. del
eje y cambiarla.
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FRESADO DE ROSCA (Ciclo 262; DIN/ISO: G262) 4.6

4.6 FRESADO DE ROSCA (Ciclo 262;
DIN/ISO: G262)

Desarrollo del ciclo

1 EI'TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta en Y
marcha répida FMAX a la distancia de seguridad programada
sobre la superficie de la pieza

2 La herramienta se desplaza con el avance programado de
posicionamiento previo hasta el plano inicial, resultante del
signo del paso de rosca, del tipo de fresado y del nimero de
vueltas para el seguimiento

3 A continuacion la herramienta se desplaza tangencialmente con
un movimiento helicoidal al diametro nominal de la rosca. Para
ello, antes del movimiento de aproximacion helicoidal se realiza
un movimiento de compensacion del eje de la herramienta, para
poder comenzar con la trayectoria del roscado sobre el plano
inicial programado

4 En funcion del parametro de seguimiento, la herramienta fresa
la rosca en un movimiento helicoidal , en varios decalados o en
uno continuo

5 Después la hta. sale tangencialmente desde el contorno al
punto de partida en el plano de mecanizado

6 Al final del ciclo, el TNC desplaza la herramienta en marcha
rapida hasta la distancia de seguridad o — si se ha programado —
hasta la 22 distancia de seguridad

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de usuario Programacion de ciclos | 11/2015 121



Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca
4.6 FRESADO DE ROSCA (Ciclo 262; DIN/ISO: G262)

iTener en cuenta durante la programacion!

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad de
roscado determina la direccién del mecanizado.

Si se programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta
el ciclo.

El movimiento de desplazamiento en el didmetro de
rosca tiene lugar en semicirculo a partir del centro.
Si el paso del didametro de la herramienta es 4 veces
menor que el diametro de rosca, se lleva a cabo un
preposicionamiento lateral.

Tener en cuenta que el TNC realiza un movimiento
de compensacién antes del movimiento de
aproximacion en el eje de la herramienta. La longitud
del movimiento de compensacion asciende como
maximo medio paso de rosca. jPrestar atencién al
espacio necesario en el hueco!

Si se modifica la profundidad de la rosca, el TNC
cambia automaticamente el punto de inicio para el
movimiento de la hélice.

iAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberd tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha répida bajo la superficie de la pieza!
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FRESADO DE ROSCA (Ciclo 262; DIN/ISO: G262) 4.6

Parametros de ciclo

282

>

Diametro nominal Q335: Didmetro nominal de
rosca Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

Paso de rosca Q239: Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a
izquierdas:

+= roscado a derechas

-= roscado a izquierdas

Campo de introduccion -99.9999 hasta 99.9999

Profundidad de roscado Q201 (valor incremental):
Distancia de la superficie de la pieza a la base del
roscado. Campo de introduccion -99999,9999 a
99999,9999

Seguimiento Q355: NUmero de vueltas de rosca
que se desplaza la herramienta:

0 = una hélice sobre la profundidad de rosca

1 = hélice continua sobre toda la longitud de rosca
>1 = varias pistas helicoidales con entrada y salida,
desplazando el TNC entre las mismas la herramienta
Q355 veces el paso. Campo de introduccién 0 a
99999

Avance posicionamiento previo Q253: Velocidad
de desplazamiento de la herramienta al profundizar
en la pieza o al retirarse de la pieza en mm/min.
Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999
alternativo FMAX, FAUTO

Tipo de fresado Q351: tipo de mecanizado de
fresado con M3

+1 = Fresado codireccional

-1 = Fresado en contrasentido (Si se ha introducido
0, tiene lugar el mecanizado codireccional)

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie
de la pieza. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1

Frases NC

25 CYCL DEF 262 FRESADO DE ROSCA
Q335=10 ;DIAMETRO NOMINAL
Q239=+1.5 ;PASO DE ROSCA

Q201=-20 ;PROFUNDIDAD DE
ROSCADO

Q355=0 ;SEGUIMIENTO

Q253=750 ;AVANCE DE
POSICIONAMIENTO
PREVIO
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca
4.6 FRESADO DE ROSCA (Ciclo 262; DIN/ISO: G262)

> 2°® distancia de seguridad Q204 (valor incremental): Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO
coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede _ .
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza SR e e T

(medio de sujecion) Campo de introduccién 0 hasta Q203=+30 ;COOR. SUPERFICIE

99999.9999 Q204=50 ;22 DIST. DE SEGURIDAD
> Avance al fresar Q207: velogldad de Q207=500 ;AVANCE AL FRESAR

desplazamiento de la herramienta al fresar en

mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999 Q512=0  ;AVANCE

alternativo FAUTO HROL I 21

> Avance aproximacion Q512: velocidad de
desplazamiento de la herramienta en la
aproximacion en mm/min. Con didmetros de rosca
pequenos, mediante un avance de aproximacion
reducido se puede reducir el riesgo de rotura de la
herramienta. Campo de introduccién 0 a 99999,999
alternativo FAUTO
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FRESADO DE ROSCA CON AVELLANADO (Ciclo 263, DIN/1ISO:G263)

4.7 FRESADO DE ROSCA CON
AVELLANADO (Ciclo 263, DIN/
1ISO:G263)

Desarrollo del ciclo

1 EI'TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta en
marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad programada
sobre la superficie de la pieza

Avellanado

2 La hta. se desplaza con avance de posicionamiento previo a la
profundidad de avellanado menos la distancia de seguridad y
a continuacién con avance de avellanado a la profundidad de
avellanado programada

3 En el caso que se hubiera programado una distancia de
seguridad lateral, el TNC posiciona la herramienta al mismo
tiempo que el avance de posicionamiento previo a la
profundidad de avellanado.

4 A continuacién, segun las condiciones de espacio, el TNC sale
del centro o se aproxima suavemente al diametro del ndcleo
con posicionamiento previo lateral y ejecuta un movimiento
circular

Introduccion frontal o rebaje

5 La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo a la
profundidad de introduccién frontal

6 EI TNC posiciona la herramienta sin corregir, partiendo del
centro recorriendo un semicirculo, en el desplazamiento frontal
y YV ejecuta un movimiento circular en el avance de rebaje

7 A continuacion el TNC desplaza la herramienta de nuevo hasta
un semicirculo en el centro del taladro

Fresado de rosca

8 EITNC desplaza la herramienta, con el avance de
posicionamiento previo programado, hasta el plano inicial para
la rosca, que resulta del signo del paso de rosca y del tipo de
fresado

9 A continuacion, la herramienta se desplaza tangencialmente en
un movimiento helicoidal en el diametro nominal de la rosca y
fresa la rosca con un movimiento helicoidal de 360°

10 Después la hta. sale tangencialmente desde el contorno al
punto de partida en el plano de mecanizado

11 Al final del ciclo, el TNC desplaza la herramienta en marcha
rapida hasta la distancia de seguridad o — si se ha programado —
hasta la 22 distancia de seguridad
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca
4.7 FRESADO DE ROSCA CON AVELLANADO (Ciclo 263, DIN/IS0O:G263)

iTener en cuenta durante la programacion!

punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

E> Programar la frase de posicionamiento sobre el

El signo de los parédmetros del ciclo profundidad
de rosca, profundidad de rebaje o profundidad de
cara frontal determinan la direccion de trabajo. La
direccion de trabajo se decide segun la siguiente
secuencia:

12 Profundidad de rosca

2° Profundidad de rebaje

32 Profundidad de la cara frontal

En el caso de que a uno de los pardmetros de
profundidad se le asigne 0, el TNC no ejecuta este
paso del trabajo

Si se quiere profundizar frontalmente, se define el
pardmetro de la profundidad de introduccion con el
valor O.

La profundidad de roscado debe ser como minimo
una tercera parte del paso de roscado menor a la
profundidad de introduccion.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Debera tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!
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FRESADO DE ROSCA CON AVELLANADO (Ciclo 263, DIN/ISO:G263) 4.7

Parametros de ciclo

283

4%

>

Diametro nominal Q335: Didmetro nominal de
rosca Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

Paso de rosca Q239: Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a
izquierdas:

+= roscado a derechas

-= roscado a izquierdas

Campo de introduccion -99.9999 hasta 99.9999

Profundidad de roscado Q201 (valor incremental):
Distancia de la superficie de la pieza a la base del
roscado. Campo de introduccion -99999,9999 a
99999,9999

Profundidad de rebaje Q356 (valor incremental):
Distancia entre la superficie de la pieza vy el
extremo de la herramienta. Campo de introduccion
-99999,9999 a 99999,9999

Avance posicionamiento previo Q253: Velocidad
de desplazamiento de la herramienta al profundizar
en la pieza o al retirarse de la pieza en mm/min.
Campo de introduccion 0 hasta 99999.9999
alternativo FMAX, FAUTO

Tipo de fresado Q351: tipo de mecanizado de
fresado con M3

+1 = Fresado codireccional

-1 = Fresado en contrasentido (Si se ha introducido
0, tiene lugar el mecanizado codireccional)

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie
de la pieza. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Distancia de seguridad lateral Q357 (valor
incremental): Distancia entre la cuchilla de la hta.
y la pared del taladrado. Campo de introduccion 0
hasta 99999.9999

Profundidad de fresado frontal Q358 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de
la pieza y el extremo de la herramienta en la
profundizacién frontal. Campo de introduccién
-99999,9999 a 99999,9999

Desplazamiento rebaje cara frontal Q359 (valor
incremental): Distancia con la que el TNC desplaza
el centro de la herramienta partiendo del centro.
Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca
4.7 FRESADO DE ROSCA CON AVELLANADO (Ciclo 263, DIN/IS0O:G263)

» Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor Frases NC
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza 25 CYCL DEF 263 FRESADO ROSCA
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999 AVELLANADA

> 2 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):

335=10 ;DIAMETRO NOMINAL
coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede -

producir ninguna colision entre la hta. y la pieza Q239=+1.5 ;PASO DE ROSCA
(medio de sujecién) Campo de introduccién 0 hasta Q201=-16 ;PROFUNDIDAD DE
99999.9999 ROSCADO

> Avance del rebaje Q254: Velocidad de Q356=-20 ;PROFUNDIDAD DE
desplazamiento de la herramienta al rebajar en mm/ REBAJE
min. Campo de introduccion 0 hasta 99999.9999 Q253=750 ;AVANCE DE
alternativamente FAUTO, FU POSICIONAMIENTO

> Avance al fresar Q207: velocidad de PREVIO
desplazamiento de la herramienta al fresar en Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999
alternativo FAUTO Q200=2 ;DIST. DE SEGURIDAD

» Avance aproximacion Q512: velocidad de Q357=0.2 ;DIST. DE SEGURIDAD
desplazamiento de la herramienta en la LATERAL
aproximacion en mm/min. Con didmetros de rosca Q358=+0 ;PROFUNDIDAD CARA
pequenos, mediante un avance de aproximacion FRONTAL
reducido se puede reducir el riesgo de rotura de la Q359=+0 ;DESPLAZAMIENTO
herramienta. Campo de introducciéon 0 a 99999,999 CARA FRONTAL

alternativo FAUTO Q203=+30 ;COOR. SUPERFICIE

Q204=50 ;2? DIST. DE SEGURIDAD
Q254=150 ;AVANCE DE REBAJE
Q207=500 ;AVANCE AL FRESAR

Q512=0  ;AVANCE
APROXIMACION
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FRESADO DE ROSCA CON TALADRADO (Ciclo 264, DIN/ISO: G264)

4.8 FRESADO DE ROSCA CON
TALADRADO (Ciclo 264, DIN/ISO:
G264)

Desarrollo del ciclo

1 EI'TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta en
marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad programada
sobre la superficie de la pieza

Taladrado

2 La herramienta taladra con el avance de profundizacion
programado hasta el primer paso de profundizacion

3 En el caso de que se programe rotura de viruta, el TNC hace
retirar la herramienta segun el valor de retroceso programado.
Si se trabaja sin rotura de viruta, el TNC hace retornar la
herramienta en marcha rapida a la distancia de seguridad y a
continuacion de nuevo con FMAX hasta la distancia de posicion
previa por encima del primer paso de profundizacién

4 A continuacion, la herramienta taladra con el avance segun otro
paso de profundizacion

5 EITNC repite este proceso (2-4) hasta alcanzar la profundidad
de taladrado

Introduccion frontal o rebaje

6 La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo a la
profundidad de introduccién frontal

7 EITNC posiciona la herramienta sin corregir, partiendo del
centro recorriendo un semicirculo, en el desplazamiento frontal
y Y ejecuta un movimiento circular en el avance de rebaje

8 A continuacion el TNC desplaza la herramienta de nuevo hasta
un semicirculo en el centro del taladro

Fresado de rosca

9 EITNC desplaza la herramienta, con el avance de
posicionamiento previo programado, hasta el plano inicial para
la rosca, que resulta del signo del paso de rosca y del tipo de
fresado

10 A continuacién, la herramienta se desplaza tangencialmente en
un movimiento helicoidal en el diametro nominal de la rosca y
fresa la rosca con un movimiento helicoidal de 360°

11 Después la hta. sale tangencialmente desde el contorno al
punto de partida en el plano de mecanizado

12 Al final del ciclo, el TNC desplaza la herramienta en marcha
rapida hasta la distancia de seguridad o — si se ha programado —
hasta la 22 distancia de seguridad
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca
4.8 FRESADO DE ROSCA CON TALADRADO (Ciclo 264, DIN/ISO: G264)

iTener en cuenta durante la programacion!

punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

E> Programar la frase de posicionamiento sobre el

El signo de los parédmetros del ciclo profundidad
de rosca, profundidad de rebaje o profundidad de
cara frontal determinan la direccion de trabajo. La
direccion de trabajo se decide segun la siguiente
secuencia:

12 Profundidad de rosca

2° Profundidad de rebaje

32 Profundidad de la cara frontal

En el caso de que a uno de los pardmetros de
profundidad se le asigne 0, el TNC no ejecuta este
paso del trabajo

La profundidad de roscado debe ser como minimo
una tercera parte del paso de roscado menor a la
profundidad de taladrado.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberé tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!
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FRESADO DE ROSCA CON TALADRADO (Ciclo 264, DIN/ISO: G264) 4.8

Parametros de ciclo

284

>

Diametro nominal Q335: Didmetro nominal de
rosca Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

Paso de rosca Q239: Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a
izquierdas:

+= roscado a derechas

-= roscado a izquierdas

Campo de introduccion -99.9999 hasta 99.9999

Profundidad de roscado Q201 (valor incremental):
Distancia de la superficie de la pieza a la base del
roscado. Campo de introduccion -99999,9999 a
99999,9999

Profundidad de taladrado Q356 (valor incremental):

Distancia entre la superficie de la pieza y la base
del taladro. Campo de introduccién -99999,9999 a
99999,9999

Avance posicionamiento previo Q253: Velocidad
de desplazamiento de la herramienta al profundizar
en la pieza o al retirarse de la pieza en mm/min.
Campo de introduccion 0 hasta 99999.9999
alternativo FMAX, FAUTO

Tipo de fresado Q351: tipo de mecanizado de
fresado con M3

+1 = Fresado codireccional

-1 = Fresado en contrasentido (Si se ha introducido
0, tiene lugar el mecanizado codireccional)

Paso de profundizacion Q202 (incremental):
Medida a la que la herramienta correspondiente
se aproxima. La profundidad de taladrado no tiene
porque ser multiplo del paso de profundizacién.
Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

EI TNC se desplaza en un solo paso de mecanizado a la
profundidad total cuando:

B El paso de profundizacion y la profundidad total
son iguales

B El paso de profundizacion es mayor a la
profundidad total
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca
FRESADO DE ROSCA CON TALADRADO (Ciclo 264, DIN/ISO: G264)

4.8

132

Distancia de parada previa arriba Q258 (valor
incremental): Distancia de seguridad para el
posicionamiento en marcha rapida, cuando el TNC
desplaza de nuevo la hta. después de un retroceso
del taladro a la profundidad de paso actual. Campo
de introduccion 0 hasta 99999.9999

Profundidad de taladrado hasta la rotura de
viruta Q257 (incremental): Aproximacion, después
de la cual el TNC realiza una rotura de viruta. Si

se introduce 0, no hay rotura de viruta. Campo de
introduccion 0 hasta 99999.9999

Retroceso en caso de rotura de viruta Q256
(valor incremental): Valor segun el cual el TNC retira
la herramienta en la rotura de viruta. Campo de
introduccion 0.000 hasta 99999.999

Profundidad de fresado frontal Q358 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de
la pieza y el extremo de la herramienta en la
profundizacién frontal. Campo de introduccién
-99999,9999 a 99999,9999

Desplazamiento rebaje cara frontal Q359 (valor
incremental): Distancia con la que el TNC desplaza
el centro de la herramienta partiendo del centro.
Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie
de la pieza. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):

coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién) Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Avance de la profundizaciéon Q206: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al profundizar
en mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999
alternativamente FAUTO, FU

Avance al fresar Q207: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al fresar en
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999
alternativo FAUTO

Avance aproximacion Q512: velocidad de
desplazamiento de la herramienta en la
aproximacion en mm/min. Con didmetros de rosca
pequenos, mediante un avance de aproximacion
reducido se puede reducir el riesgo de rotura de la
herramienta. Campo de introduccién 0 a 99999,999
alternativo FAUTO

Q253=750

Q351=+1

Q202=2

Q258=0.2

Q257=5

Q256=0.2

Q358=+0

Q359=+0

Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q206=150

Q207=500
Q512=0

;AVANCE DE
POSICIONAMIENTO
PREVIO

;TIPO DE FRESADO

;PASO DE
PROFUNDIZACION

;DISTANCIA DE
POSICION PREVIA

;PROFUNDIDAD DE
TALADRADO ROTURA
DE VIRUTA

;RETROCESO CON
ROTURA DE VIRUTA

;PROFUNDIDAD CARA
FRONTAL

;DESPLAZAMIENTO
CARA FRONTAL

;DIST. DE SEGURIDAD
;COOR. SUPERFICIE

;22 DIST. DE SEGURIDAD

;AVANCE DE PASO DE
PROFUNDIZACION

;AVANCE AL FRESAR

;AVANCE
APROXIMACION
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FRESADO DE ROSCA CON TALADRADO HELICOIDAL (Ciclo 265,
DIN/ISO: G265)

4.9 FRESADO DE ROSCA CON
TALADRADO HELICOIDAL (Ciclo 265,
DIN/ISO: G265)

Desarrollo del ciclo

1 EI'TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta en
marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad programada
sobre la superficie de la pieza

Introduccion frontal o rebaje

2 Sise ha de mecanizar un rebaje antes de fresar la rosca, la
herramienta se desplaza previamente a la altura superior del
rebaje. En el proceso de profundizacion después del roscado
el TNC desplaza la hta. a la profundidad de introduccién con el
avance de posicionamiento previo.

3 EITNC posiciona la herramienta sin corregir, partiendo del
centro recorriendo un semicirculo, en el desplazamiento frontal
Y Y ejecuta un movimiento circular en el avance de rebaje

4 A continuacién el TNC desplaza la herramienta de nuevo hasta
un semicirculo en el centro del taladro

Fresado de rosca

5 La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo
programado sobre el plano inicial para realizar el roscado

6 A continuacion la herramienta se desplaza tangencialmente con
un movimiento helicoidal al didmetro nominal de la rosca.

7 EITNC desplaza la herramienta sobre una hélice continua hacia
abajo, hasta alcanzar la profundidad de rosca

8 Después la hta. sale tangencialmente desde el contorno al
punto de partida en el plano de mecanizado

9 Al final del ciclo, el TNC desplaza la herramienta en marcha
rapida hasta la distancia de seguridad o — si se ha programado —
hasta la 22 distancia de seguridad
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca

4.9 FRESADO DE ROSCA CON TALADRADO HELICOIDAL (Ciclo 265,
DIN/ISO: G265)

iTener en cuenta durante la programacion!

punto de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

El signo de los parédmetros del ciclo profundidad
de rosca o profundidad de cara frontal determinan
la direccion de trabajo. La direccién de trabajo se
decide segun la siguiente secuencia:

12 Profundidad de rosca

2° Profundidad de la cara frontal

E> Programar la frase de posicionamiento sobre el

En el caso de que a uno de los pardmetros de
profundidad se le asigne 0, el TNC no ejecuta este
paso del trabajo

Si se modifica la profundidad de la rosca, el TNC
cambia autométicamente el punto de inicio para el
movimiento de la hélice.

El tipo de fresado (sincronizado/a contramarcha)
depende de si la rosca es a izquierdas o derechas y
del sentido de giro de la herramienta, ya que solo es
posible la direccidon de mecanizado entrando desde la
superficie de la pieza.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Debera tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!
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FRESADO DE ROSCA CON TALADRADO HELICOIDAL (Ciclo 265, 4.9
DIN/ISO: G265)

Parametros de ciclo

2B5

>

Diametro nominal Q335: Didmetro nominal de
rosca Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

Paso de rosca Q239: Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a
izquierdas:

+= roscado a derechas

-= roscado a izquierdas

Campo de introduccion -99.9999 hasta 99.9999

Profundidad de roscado Q201 (valor incremental):
Distancia de la superficie de la pieza a la base del
roscado. Campo de introduccion -99999,9999 a
99999,9999

Avance posicionamiento previo Q253: Velocidad
de desplazamiento de la herramienta al profundizar
en la pieza o al retirarse de la pieza en mm/min.
Campo de introduccion 0 hasta 99999.9999
alternativo FMAX, FAUTO

Profundidad de fresado frontal Q358 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de
la pieza y el extremo de la herramienta en la
profundizacién frontal. Campo de introduccién
-99999,9999 a 99999,9999

Desplazamiento rebaje cara frontal Q359 (valor
incremental): Distancia con la que el TNC desplaza
el centro de la herramienta partiendo del centro.
Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

Proceso de rebaje Q360: Ejecucién del chaflan
0 = antes del mecanizado de rosca
1 = después del mecanizado de rosca

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie
de la pieza. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca

4.9

136

> 2°® distancia de seguridad Q204 (valor incremental):

coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién) Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Avance del rebaje Q254: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al rebajar en mm/
min. Campo de introduccion 0 hasta 99999.9999
alternativamente FAUTO, FU

Avance al fresar Q207: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al fresar en
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999
alternativo FAUTO

z A

FRESADO DE ROSCA CON TALADRADO HELICOIDAL (Ciclo 265,
DIN/ISO: G265)

Q358

X
-

&

Frases NC

25 CYCL DEF 265 FRESADO DE ROSCA
HELICOIDAL EN TALADRO

Q335=10

;DIAMETRO NOMINAL

Q239=+1.5 ;PASO DE ROSCA

Q201=-16

Q253=750

Q358=+0

Q359=+0

Q360=0
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q254=150
Q207=500

;PROFUNDIDAD DE
ROSCADO

;AVANCE DE
POSICIONAMIENTO
PREVIO

;PROFUNDIDAD CARA
FRONTAL

;DESPLAZAMIENTO
CARA FRONTAL

;PROCESO DE REBAJE
;DIST. DE SEGURIDAD
;COOR. SUPERFICIE

;22 DIST. DE SEGURIDAD
;AVANCE DE REBAJE
;AVANCE AL FRESAR
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FRESADO DE ROSCA EXTERIOR (Ciclo 267, DIN/ISO: G267)

410 FRESADO DE ROSCA EXTERIOR
(Ciclo 267, DIN/ISO: G267)

Desarrollo del ciclo

1 EI'TNC posiciona la herramienta en el eje de la herramienta en
marcha rapida FMAX a la distancia de seguridad programada
sobre la superficie de la pieza

Introduccion frontal o rebaje

2 EI'TNC aproxima la hta. al punto de partida para la
profundizacién frontal partiendo del centro de la isla sobre el eje
principal en el plano de mecanizado. La posicién del punto de
partida se obtiene del radio de la rosca, del radio de la hta. y del
paso de roscado

3 La hta. se desplaza con el avance de posicionamiento previo a la
profundidad de introduccién frontal

4 EITNC posiciona la herramienta sin corregir, partiendo del
centro recorriendo un semicirculo, en el desplazamiento frontal
y Y €jecuta un movimiento circular en el avance de rebaje

5 A continuacion el TNC desplaza la herramienta de nuevo hasta
un semicirculo en el punto de partida

Fresado de rosca

6 Siantes no se ha profundizado frontalmente, el TNC posiciona
la hta. sobre el punto de partida. Punto de partida del fresado de
la rosca = punto de partida de la profundizacién frontal

7 La herramienta se desplaza con el avance programado de
posicionamiento previo hasta el plano inicial, resultante del
signo del paso de rosca, del tipo de fresado y del nimero de
vueltas para el seguimiento

8 A continuacion la herramienta se desplaza tangencialmente con
un movimiento helicoidal al diametro nominal de la rosca.

9 En funcién del parametro de seguimiento, la herramienta fresa
la rosca en un movimiento helicoidal , en varios decalados o en
uno continuo

10 Después la hta. sale tangencialmente desde el contorno al
punto de partida en el plano de mecanizado

11 Al final del ciclo, el TNC desplaza la herramienta en marcha
rapida hasta la distancia de seguridad o — si se ha programado —
hasta la 22 distancia de seguridad
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca
4.10 FRESADO DE ROSCA EXTERIOR (Ciclo 267, DIN/ISO: G267)

iTener en cuenta durante la programacion!

punto de partida (centro de la isla) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

Deberia calcularse previamente la desviacién
necesaria para el rebaje en la parte frontal. Debe
indicarse el valor desde el centro de la isla hasta el
centro de la herramienta (valor sin correccion).

El signo de los paréametros del ciclo profundidad
de rosca o profundidad de cara frontal determinan
la direccion de trabajo. La direccion de trabajo se
decide segun la siguiente secuencia:

12 Profundidad de rosca

22 Profundidad de la cara frontal

E> Programar la frase de posicionamiento sobre el

En el caso de que a uno de los pardmetros de
profundidad se le asigne 0, el TNC no ejecuta este
paso del trabajo

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad de
roscado determina la direccién del mecanizado.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Debera tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!
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FRESADO DE ROSCA EXTERIOR (Ciclo 267, DIN/ISO: G267) 4.10

Parametros de ciclo

287

m

>

Diametro nominal Q335: Didmetro nominal de
rosca Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

Paso de rosca Q239: Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a
izquierdas:

+= roscado a derechas

-= roscado a izquierdas

Campo de introduccion -99.9999 hasta 99.9999

Profundidad de roscado Q201 (valor incremental):
Distancia de la superficie de la pieza a la base del
roscado. Campo de introduccion -99999,9999 a
99999,9999

Seguimiento Q355: NUmero de vueltas de rosca
que se desplaza la herramienta:

0 = una hélice sobre la profundidad de rosca

1 = hélice continua sobre toda la longitud de rosca
>1 = varias pistas helicoidales con entrada y salida,
desplazando el TNC entre las mismas la herramienta
Q355 veces el paso. Campo de introduccién 0 a
99999

Avance posicionamiento previo Q253: Velocidad
de desplazamiento de la herramienta al profundizar
en la pieza o al retirarse de la pieza en mm/min.
Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999
alternativo FMAX, FAUTO

Tipo de fresado Q351: tipo de mecanizado de
fresado con M3

+1 = Fresado codireccional

-1 = Fresado en contrasentido (Si se ha introducido
0, tiene lugar el mecanizado codireccional)

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie
de la pieza. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Profundidad de fresado frontal Q358 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de
la pieza y el extremo de la herramienta en la
profundizacién frontal. Campo de introduccién
-99999,9999 a 99999,9999
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca

4.10 FRESADO DE ROSCA EXTERIOR (Ciclo 267, DIN/ISO: G267)

140

Desplazamiento rebaje cara frontal Q359 (valor
incremental): Distancia con la que el TNC desplaza
el centro de la herramienta partiendo del centro.
Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):

coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién) Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Avance del rebaje Q254: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta al rebajar en mm/
min. Campo de introduccion 0 hasta 99999.9999
alternativamente FAUTO, FU

Avance al fresar Q207: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al fresar en
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999
alternativo FAUTO

Avance aproximacion Q512: velocidad de
desplazamiento de la herramienta en la
aproximacion en mm/min. Con didmetros de rosca
pequenos, mediante un avance de aproximacion
reducido se puede reducir el riesgo de rotura de la
herramienta. Campo de introduccién 0 a 99999,999
alternativo FAUTO

Frases NC
25 CYCL DEF 267 FRESADO DE ROSCA

EXTERIOR
Q335=10 ;DIAMETRO NOMINAL
Q239=+1.5 ;PASO DE ROSCA

Q201=-20 ;PROFUNDIDAD DE
ROSCADO

Q355=0 ;SEGUIMIENTO

Q253=750 ;AVANCE DE
POSICIONAMIENTO
PREVIO

Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO
Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD

Q358=+0 ;PROFUNDIDAD CARA
FRONTAL

Q359=+0 ;DESPLAZAMIENTO
CARA FRONTAL

Q203=+30 ;COOR. SUPERFICIE
Q204=50 ;2% DIST. DE SEGURIDAD
Q254=150 ;AVANCE DE REBAJE
Q207=500 ;AVANCE AL FRESAR

Q512=0  ;AVANCE
APROXIMACION
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Ejemplos de programacion 4.11

4.11 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Roscado

Las coordinadas del taladrado se memorizan en la tabla
de puntos TAB1.PNT y el TNC las llama con CYCL CALL
PAT. 100

Los radios de la herramienta se seleccionan de tal modo %
que se pueden ver todos los pasos de trabajo en el o5
grafico de test. 6
Desarrollo del programa

. Centrado

® Taladrado 30

® Roscado con macho 10

" 020 40 80 90100
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Ciclos de mecanizado: Roscado / Fresado de rosca
4.11 Ejemplos de programacion
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de

ranuras

5.1 Nociones basicas

5.1 Nociones basicas

Resumen

EI TNC proporciona los siguientes ciclos para mecanizado de

cajeras, islas y ranuras y mecanizados de islas :

Softkey

251

(- -

Ciclo

251 CAJERA RECTANGULAR
Ciclo de desbaste/acabado
con seleccion del alcance de
mecanizado y profundizacion
en forma de hélice

Pagina
145

252

) e

252 CAJERA CIRCULAR
Ciclo de deshaste/acabado
con seleccion del tipo del
mecanizado y profundizacion
en forma de hélice

150

253

253 FRESADO DE RANURAS
Ciclo de desbaste/acabado
con seleccion del alcance de
mecanizado y profundizacion
pendular

156

254

i~

254 RANURA CIRCULAR
Ciclo de desbaste/acabado
con seleccion del tipo del
mecanizado y profundizacion
pendular

161

256

256 ISLA RECTANGULAR
Ciclo de desbaste/acabado
con posicionamiento lateral,
cuando es necesario un
movimiento multiple

166

257

B O

257 ISLA CIRCULAR

Ciclo de desbaste/acabado
con posicionamiento lateral,
cuando es necesario un
movimiento multiple

171

233

144

233 FRESADO DE
PLANEADO

Mecanizar superficie plana
con hasta 3 limitaciones

180
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CAJERA RECTANGULAR (Ciclo 251)

5.2 CAJERA RECTANGULAR (Ciclo 251,

DIN/ISO: G251)

Desarrollo del ciclo

Con el ciclo 251 Cajera rectangular es posible mecanizar
completamente una cajera rectangular. Dependiendo de los
pardmetros del ciclo estan disponibles las siguientes alternativas de
mecanizado:

Mecanizado completo: desbaste, acabado en profundidad,
acabado lateral

Solo Desbaste

Solo Acabado en profundidad y Acabado lateral
Solo Acabado en profundidad

Solo acabado del lado

Desbaste

1

4

La herramienta profundiza en la pieza en el centro de la cajera 'y
se desplaza a la primera profundidad de paso. La estrategia de
profundizacién puede determinarse con el pardmetro Q366

El TNC vacia la cajera de dentro a fuera teniendo en cuenta el
factor de solapamiento (pardmetro Q370) y la sobremedida del
acabado (pardmetro Q368 y Q369)

Al final del proceso de desbaste, el TNC retiratangencialmente
la herramienta desde la pared de la cajera, se desplaza a la
distancia de seguridad a través de la profundidad de paso actual
y desde alli retorna en marcha rapida al centro de la cajera

Este proceso se repite hasta alcanzar la profundidad de fresado
programada

Acabado

5

En el caso de que estén definidas sobremedidas de acabado,

se produce la profundizacion de la herramienta en el centro de
la cajera en la pieza y se desplaza a la profundidad de paso. El
TNC realiza primeramente el acabado de las paredes de la cajera
en diferentes profundizaciones si estuvieran introducidas. La
aproximacion a la pared de la cajera se realizara en este caso de
forma tangencial

A continuacién, el TNC realiza el acabado de la base de la cajera
desde dentro hacia fuera. La aproximacion al fondo de la cajera
se realizara en este caso de forma tangencial
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de
ranuras

5.2 CAJERA RECTANGULAR (Ciclo 251)

iTener en cuenta durante la programacion!

profundizar siempre perpendicularmente
(Q366=0), ya que no se pueden definir angulos de
profundizacion.

Preposicionar la herramienta sobre el punto de
partida en el plano de mecanizado con correccién
de radio RO. Tener en cuenta el pardmetro Q367
(posicion).

EI TNC preposiciona la herramienta en el eje de
la herramienta de forma automatica. 2* Tener en
cuenta la 22 Distancia de seguridad Q204.

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

E> En la tabla de herramientas inactiva se debe

Al final del ciclo, el TNC posiciona la herramienta de
nuevo en la posiciéon partida,

EI TNC retira la herramienta al final de un proceso
de desbaste en marcha rapida al centro de la cajera.
La herramienta permanece en la distancia de
seguridad sobre la profundidad de aproximacion
actual. Introducir la distancia de seguridad, ya

que la herramienta no se puede bloquear en el
desplazamiento con virutas.

Al profundizar helicoidalmente, el TNC emite un
aviso de error si el didametro helicoidal internamente
calculado es inferior al didametro doble de la
herramienta. Si se utiliza una herramienta cortante
en el centro, este control se puede desactivar con el
pardmetro de maquina suppressPlungeErr.

El TNC reduce la profundidad de paso a la longitud de
corte LCUTS definida en la tabla de herramienta, en
el caso de que la longitud de corte sea mas corta que
la profundidad de paso Q202 introducida en el ciclo.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberd tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!

Si se activa el ciclo con el volumen de mecanizado 2
(s6lo acabado), el TNC posiciona la herramienta con
marcha rapida en el centro de la cajera al primer paso
de profundizacién.
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CAJERA RECTANGULAR (Ciclo 251) 5.2

Parametros de ciclo

251

» Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el

tipo de mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Solo desbhaste

2: Solo acabado

La cara y la profundidad de acabado sélo se llevan
a cabo, si se define la sobremedida del acabado
correspondiente (Q368, Q369)

Longitud lado 1 Q218 (valor incremental): Longitud
de la cajera, paralela al eje principal del plano

de mecanizado. Campo de introduccién 0 hasta
99999,9999

Longitud lado 2 Q219 (valor incremental): Longitud
de la cajera, paralela al eje auxiliar del plano de
mecanizado. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Radio de la esquina Q220: Radio de la esquina de
la cajera. Si se entra 0, el TNC programa el radio
de la esquina igual al radio de la hta. Campo de
introduccion 0 a 99999,9999

Sobremedida del acabado lateral Q368 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano
de mecanizado. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Posicion de giro Q224 (absoluta): Angulo que gira
el mecanizado completo El centro del giro esta

en la posicion en la que esté la herramienta en el
momento de llamar al ciclo. Campo de introduccién
-360,0000 a 360,0000

Posicion de la cajera Q367: Posicion de la cajera
referida a la posicién de la herramienta al llamar el
ciclo:

0: Posicién de la herramienta = Centro de la cajera
1: Posicién de la herramienta = Esquina inferior
izquierda

2: Posicion de la herramienta = Esquina inferior
derecha

3: Posicién de la herramienta = Esquina superior
derecha

4: Posicién de la herramienta = Esquina superior
izquierda

Avance al fresar Q207: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al fresar en
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999
alternativamente FAUTO, FU, FZ

Tipo de fresado Q351: Tipo del mecanizado de
fresado con M3:

+1 = Fresado codireccional

-1 = Fresado en contrasentido

PREDEF: El TNC utiliza el valor de la frase GLOBAL
DEF (Si se ha introducido 0, tiene lugar el
mecanizado codireccional)
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de
ranuras

5.2 CAJERA RECTANGULAR (Ciclo 251)

148

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
entre la superficie de la pieza y la base de la cajera.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en
la pieza; introducir un valor mayor que 0. Campo de
introduccion 0 hasta 99999.9999

ZA
Q200 (368 Q204

Sobremedida de acabado en profundidad Q369 T ases

(valor incremental): Sobremedida de acabado para Q203

la profundidad. Campo de introduccion 0 hasta ﬁw o
99999.9999 N4 ;
Avance al profundizar Q206: Velocidad de

desplazamiento de la hta. durante el desplazamiento Frases NC

a profundidad en mm/min. Campo de introduccién 0
a 99999,9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

8 CYCL DEF 251 CAJERA

. ) RECTANGULAR
Paso de acabado Q338 (v. incremental): medida,
segun la cual se desplaza la hta. en el eje de la Q215=0  ;VOLUMEN DE
MECANIZADO

misma para el acabado. Q338=0: Acabado en
un solo paso. Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la herramienta y la
superficie de la pieza. Campo de introduccién 0
hasta 99999,9999 alternativo PREDEF

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2? distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la herramienta. en la que

no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecion). Campo
de introduccion 0 hasta 99999,9999 alternativo
PREDEF

Factor de solapamiento en la trayectoria Q370:
Q370 x radio de la herramienta da como resultado la
aproximacion lateral k. Campo de introduccion 0,1 a
1,414 alternativo PREDEF

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de usuario Programacién de ciclos | 11/2015

Q218=80 ;LONGITUD LADO 1
Q219=60 ;LONGITUD LADO 2

Q220=5 ;RADIO DE LA ESQUINA

Q368=0,2 ;SOBREMEDIDA
LATERAL

Q224=+0 ;POSICION DE GIRO

Q367=0  ;POSICION DE LA
CAJERA

Q207=500 ;AVANCE AL FRESAR
Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

Q202=2  ;PASO DE
PROFUNDIZACION

Q369=0.1 ;PROFUNDIDAD
SOBREMEDIDA

Q206=150 ;AVANCE AL
PROFUNDIZAR

Q338=5 ;PASO PARA ACABADO



CAJERA RECTANGULAR (Ciclo 251) 5.2

> Estrategia de profundizacion Q366: Tipo de Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD
estrategia de profundizacion:

0: profundizar verticalmente. Independientemente Q203=+0  ;COOR. SUPERFICIE

del angulo de profundizacion ANGLE definido Q204=50 ;2° DIST. DE SEGURIDAD
en la tabla de la herramienta, el TNC profundiza Q370=1  ;SOLAPAMIENTO DE LA
perpendicularmente TRAYECTORIA

1: profundiza en forma de hélice. En la tabla de

. , L =1 ;PROFUNDIZAR
herramientas, el &ngulo de profundizacion de la Q366 OFUN

herramienta activa ANGLE debe estar definido Q385=500 ;AVANCE DE ACABADO
distinto de 0. De lo contrario el TNC emite un aviso 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
de error

2: profundizacion pendular. En la tabla de
herramientas, el &ngulo de profundizacion de la
herramienta activa ANGLE debe estar definido
distinto de 0. De lo contrario el TNC emite un aviso
de error. La longitud pendular depende del dngulo
de profundizacién, como valor minimo el TNC utiliza
el doble del didmetro de herramienta
PREDEF: TNC utiliza el valor de la frase GLOBAL
DEF

» Avance acabado Q385: velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el acabado
lateral y de profundidad en mm/min. Campo de
introduccion 0 a 99999.999 alternativo FAUTO, FU,
FZ
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de

ranuras

5.3 CAJERA CIRCULAR (Ciclo 252, DIN/ISO: G252)

5.3 CAJERA CIRCULAR (Ciclo 252, DIN/

ISO: G252)

Desarrollo del ciclo

Con el ciclo 252 Cajera circular es posible mecanizar una cajera
circular. Dependiendo de los pardmetros del ciclo estan disponibles

las siguientes alternativas de mecanizado:

B Mecanizado completo: desbaste, acabado en profundidad,

acabado lateral
Solo desbaste

Solo acabado en profundidad

Solo acabado del lado
Desbaste

Solo acabado en profundidad y acabado lateral

1 EI'TNC mueve la herramienta primeramente con marcha réapida
a la distancia de seguridad Q200 sobre la pieza

2 La herramienta profundiza en el centro de la cajera el valor de
los pasos de aproximacion. La estrategia de profundizacién

puede determinarse con el pardmetro Q366

3 EITNC vacia la cajera de dentro a fuera teniendo en cuenta el
factor de solapamiento (pardmetro Q370) y la sobremedida del

acabado (parémetro Q368 y Q369)

4 Al final de un proceso de vaciado, el TNC desplaza la
herramienta en el plano de mecanizado tangencialmente lo
equivalente a la distancia de seguridad Q200 alejandola de la
pared de la cajera, eleva la herramienta en marcha rapida lo
equivalente a Q200 y la mueve desde alli en marcha rapida

volviendo al centro de la cajera

5 Se repiten los pasos 2 a 4, hasta alcanzar la profundidad
de fresado Q1 programada Al hacerlo se tiene en cuenta la

sobremedida de acabado Q369

6 Si Unicamente se ha programado el desbaste (Q215=1), la
herramienta se desplaza tangencialmente lo equivalente a la
distancia de seguridad Q200 alejandose de la pared de la cajera,
se eleva en marcha rapida en el eje de la herramienta a la 2.
distancia de seguridad Q200 y retorna en marcha rapida al

centro de la cajera

150
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CAJERA CIRCULAR (Ciclo 252, DIN/ISO: G252)

Acabado

1

Tan pronto como se definen las sobremedidas de acabado,
el TNC realiza a continuacién el acabado de las paredes de la
cajera, en el caso de que se introduzcan varias aproximaciones.

EI TNC aproxima la herramienta en el eje de la herramienta
hasta una posiciéon alejada de la pared de la cajera lo equivalente
a la sobremedida de acabado Q368 vy la distancia de seguridad
Q200.

El TNC vacia la cajera desde dentro hacia fuera en el didmetro
Q223

A continuacién, el TNC vuelve a aproximar la herramienta, en el
eje de la herramienta, hasta una posicién que dista de la pared
de la cajera lo equivalente a la sobremedida de acabado Q368 y
a la distancia de seguridad Q200 y repite el proceso de acabado
de la pared lateral a la nueva profundidad

El TNC va repitiendo este proceso hasta que se haya realizado el
diametro programado

Una vez realizado el diametro Q223, el TNC hace retornar la
herramienta tangencialmente en el plano de mecanizado lo
equivalente a la sobremedida de acabado Q368 mas la distancia
de seguridad Q200, se desplaza en marcha rapida en el eje de la
herramienta a la distancia de seguridad Q200 vy, a continuacion,
al centro de la cajera.

Posteriormente, el TNC desplaza la herramienta en el eje de

la herramienta a la profundidad Q201 y realiza el acabado del
fondo de la cajera desde dentro hacia fuera. La aproximacion al
fondo de la cajera se realizara en este caso de forma tangencial.

El TNC repite este proceso hasta que se haya alcanzado la
profundidad Q201 mas Q369

Por Ultima, la herramienta se desplaza tangencialmente lo
equivalente a la distancia de seguridad Q200 alejandose de
la pared de la cajera, se eleva en marcha rapida en el eje de
la herramienta a la distancia de seguridad Q200 y retorna en
marcha rapida al centro de la cajera
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de
ranuras

5.3 CAJERA CIRCULAR (Ciclo 252, DIN/ISO: G252)

iTener en cuenta durante la programacion!

profundizar siempre perpendicularmente
(Q366=0), ya que no se pueden definir &ngulos de
profundizacion.

Preposicionar la herramienta sobre el punto de
partida (centro de circulo) en el plano de mecanizado
con correccién de radio RO.

EI TNC preposiciona la herramienta en el eje de
la herramienta de forma automatica. 2* Tener en
cuenta la 22 Distancia de seguridad Q204.

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

E> En la tabla de herramientas inactiva se debe

Al final del ciclo, el TNC posiciona la herramienta de
nuevo en la posiciéon partida,

EI TNC retira la herramienta al final de un proceso
de desbaste en marcha rapida al centro de la cajera.
La herramienta permanece en la distancia de
seguridad sobre la profundidad de aproximacion
actual. Introducir la distancia de seguridad, ya

que la herramienta no se puede bloquear en el
desplazamiento con virutas.

Al profundizar helicoidalmente, el TNC emite un
aviso de error si el didametro helicoidal internamente
calculado es inferior al didametro doble de la
herramienta. Si se utiliza una herramienta cortante
en el centro, este control se puede desactivar con el
pardmetro de maquina suppressPlungeErr.

EI TNC reduce la profundidad de paso a la longitud de
corte LCUTS definida en la tabla de herramienta, en
el caso de que la longitud de corte sea mas corta que
la profundidad de paso Q202 introducida en el ciclo.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberd tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!

Si se activa el ciclo con el volumen de mecanizado 2
(s6lo acabado), el TNC posiciona la herramienta con
marcha rapida en el centro de la cajera al primer paso
de profundizacién.
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CAJERA CIRCULAR (Ciclo 252, DIN/ISO: G252)

Parametros de ciclo

252

e

>

Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el
tipo de mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Solo desbhaste

2: Solo acabado

La cara y la profundidad de acabado sélo se llevan
a cabo, si se define la sobremedida del acabado
correspondiente (Q368, Q369)

Diametro del circulo Q223: Didmetro de la cajera
gue se acaba de mecanizar. Campo de introduccién
0 hasta 99999.9999

Sobremedida del acabado lateral Q368 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano
de mecanizado. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Avance al fresar Q207: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al fresar en
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999
alternativamente FAUTO, FU, FZ

Tipo de fresado Q351: Tipo del mecanizado de
fresado con M3:

+1 = Fresado codireccional

-1 = Fresado en contrasentido

PREDEF: EI TNC utiliza el valor de la frase GLOBAL
DEF (Si se ha introducido 0, tiene lugar el
mecanizado codireccional)

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
entre la superficie de la pieza y la base de la cajera.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en
la pieza; introducir un valor mayor que 0. Campo de
introduccion 0 hasta 99999.9999

Sobremedida de acabado en profundidad Q369
(valor incremental): Sobremedida de acabado para
la profundidad. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de
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CAJERA CIRCULAR (Ciclo 252, DIN/ISO: G252)

5.3

154

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el desplazamiento
a profundidad en mm/min. Campo de introduccién O
a 99999,9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

Paso de acabado Q338 (v. incremental): medida,
segun la cual se desplaza la hta. en el eje de la
misma para el acabado. Q338=0: Acabado en
un solo paso. Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la herramienta y la
superficie de la pieza. Campo de introduccién 0
hasta 99999,9999 alternativo PREDEF

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2? distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la herramienta. en la que

no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecion). Campo
de introduccion 0 hasta 99999,9999 alternativo
PREDEF

Factor de solapamiento en la trayectoria Q370:
Q370 x radio de la herramienta da como resultado la
aproximacion lateral k. Campo de introduccion 0,1 a
1.9999 alternativo PREDEF

Estrategia de profundizaciéon Q366: tipo de
estrategia de profundizacion

® 0 = profundizacién vertical En la tabla de
herramientas, para el angulo de profundizacion
de la herramienta activa ANGLE hay que
introducir 0 6 90. De lo contrario el TNC emite un
aviso de error.

B 1 = profundizacién en forma de hélice En la tabla
de herramientas, el &ngulo de profundizacion de
la herramienta activa ANGLE debe estar definido
distinto de 0. De lo contrario el TNC emite un
aviso de error.

®  Alternativo PREDEF

Frases NC

8 CYCL DEF 252 CAJERA CIRCULAR

Q215=0

Q223=60

Q368=0.2

Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5

Q369=0.1

Q206=150

Q338=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q370=1

Q366=1
Q385=500
Q439=3

;ALCANCE DE
MECANIZADO

;DIAMETRO DEL
CirRcuLO

;SOBREMEDIDA
LATERAL

;AVANCE DE FRESADO
; TIPO DE FRESADO
;PROFUNDIDAD

;PROFUNDIDAD DE
PASO

;PROFUNDIDAD
SOBREMEDIDA

;AVANCE AL
PROFUNDIZAR

;PASO PARA ACABADO
;DIST. DE SEGURIDAD
;COORD. SUPERFICIE
;22 DIST. DE SEGURIDAD

;SOLAPAMIENTO DE LA
TRAYECTORIA

;PROFUNDIZAR
;AVANCE ACABADO
;REFERENCIA AVANCE

9L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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CAJERA CIRCULAR (Ciclo 252, DIN/ISO: G252)

> Avance acabado Q385: velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el acabado
lateral y de profundidad en mm/min. Campo de
introduccion 0 a 99999.999 alternativo FAUTO, FU,
FZ

> Referencia avance (0...3) Q439: Establecer a qué
esta referido el avance programado:
0: El avance esta referido a la trayectoria del centro
de la herramienta
1: El avance esté referido, Unicamente en el lado de
acabado, al filo de la herramienta, por lo demés a la
trayectoria del centro
2: El avance esta referido, el lado de acabado y en
la profundidad de acabado, al filo de la herramienta,
por lo demas a la trayectoria del centro
3: El avance esta referido siempre al filo de la
herramienta
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5.4 FRESADO DE RANURAS (ciclo 253)

5.4 FRESADO DE RANURAS (ciclo 253)

Desarrollo del ciclo

Con el ciclo 253 Cajera rectangular es posible mecanizar
completamente una ranura. Dependiendo de los pardmetros del
ciclo estan disponibles las siguientes alternativas de mecanizado:

Mecanizado completo: desbaste, acabado lateral, acabado en
profundidad

Solo desbaste

Solo acabado en profundidad y acabado lateral
Solo acabado en profundidad

Solo acabado del lado

Desbaste

1

La herramienta se desplaza de forma pendular, partiendo del
punto central del circulo de ranura, a la primera profundizacién
con el angulo de profundizacién definido en la tabla de
herramienta. La estrategia de profundizacion puede
determinarse con el parametro Q366

El TNC desbasta la ranura desde dentro hacia fuera
considerando la sobremedida de acabado (pardmetros Q368 y
Q369)

Este proceso se repite hasta alcanzar la profundidad de ranura
programada

Acabado

4

156

Si estan definidas sobremedidas de acabado, el TNC realiza
primeramente el acabado de las paredes de la ranura, en el
caso de que se hayan introducido varias aproximaciones. La
aproximacion a la pared de la ranura se realizara en este caso de
forma tangencial en el circulo izquierdo de la ranura

A continuacion, el TNC realiza el acabado del fondo de la ranura
desde dentro hacia fuera.
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FRESADO DE RANURAS (ciclo 253)

i Tener en cuenta durante la programacion!

En la tabla de herramientas inactiva se debe

E> profundizar siempre perpendicularmente
(Q366=0), ya que no se pueden definir angulos de
profundizacion.

Preposicionar la herramienta sobre el punto de
partida en el plano de mecanizado con correccién
de radio RO. Tener en cuenta el pardmetro Q367
(posicion).

EI TNC preposiciona la herramienta en el eje de
la herramienta de forma automatica. 2* Tener en
cuenta la 22 Distancia de seguridad Q204.

Al final del ciclo, el TNC desplaza la herramienta

en el plano de mecanizado sélo hacia el centro de

la ranura. En el otro eje del plano de mecanizado,

el TNC no realiza ningun posicionado. Al definir

una posicion de ranura con un valor distinto a 0, el
TNC posiciona la herramienta a la 22 distancia de
seguridad sélo en el eje de la herramienta. Antes de
una nueva llamada de ciclo desplazar la herramienta
de nuevo en posicién inicial o programar siempre
movimientos de desplazado absolutos después de la
llamada de ciclo.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

Si la anchura de la ranura es mayor que el doble

del didmetro de la herramienta, el TNC desbasta
correspondientemente la ranura desde dentro hacia
fuera. Se pueden fresar también con pequenas
herramientas las ranuras que se desee.

EI TNC reduce la profundidad de paso a la longitud de
corte LCUTS definida en la tabla de herramienta, en
el caso de que la longitud de corte sea mas corta que
la profundidad de paso Q202 introducida en el ciclo.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberé tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!

Si se activa el ciclo con el volumen de mecanizado 2

(solo acabado), el TNC posiciona la herramienta con
marcha rapida al primer paso de profundizacion.
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FRESADO DE RANURAS (ciclo 253)

Parametros de ciclo

253

158

» Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el

tipo de mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Solo desbhaste

2: Solo acabado

La cara y la profundidad de acabado sélo se llevan
a cabo, si se define la sobremedida del acabado
correspondiente (Q368, Q369)

Longitud de la ranura Q218 (valor paralelo al eje
principal del plano de mecanizado): Introducir el lado
mas largo de la ranura. Campo de introduccién 0
hasta 99999.9999

Ancho de la ranura Q219 (valor paralelo al eje
transversal del plano de mecanizado): Introducir la
anchura de la ranura. Si se introduce la anchura de la
ranura igual al didmetro de la hta, el TNC sélo realiza
el desbaste (fresado de la ranura). Ancho maximo
de la ranura en el desbhaste: doble del diametro

de la herramienta. Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Sobremedida del acabado lateral Q368 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano
de mecanizado. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Angulo de giro Q374 (valor absoluto): Angulo sobre
el que gira toda la ranura. El centro del giro esta

en la posicion en la que esté la herramienta en el
momento de llamar al ciclo. Campo de introduccién
-360.000 hasta 360.000

Posicion de la ranura (0/1/2/3/4) Q367: Posicién
de la ranura referida a la posicion de la herramienta
al llamar el ciclo:

0: Posicién de la herramienta = Centro de la ranura
1: Posicién de la herramienta = Extremo izquierdo
de la ranura

2: Posicion de la herramienta = Centro del circulo de
ranura izquierdo

3: Posicién de la herramienta = Centro del circulo de
ranura derecho

4: Posicion de la herramienta = Extremo derecho de
la ranura:

Avance al fresar Q207: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al fresar en
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999
alternativamente FAUTO, FU, FZ

Tipo de fresado Q351: Tipo del mecanizado de
fresado con M3:

+1 = Fresado codireccional

-1 = Fresado en contrasentido

PREDEF: El TNC utiliza el valor de la frase GLOBAL
DEF (Si se ha introducido 0, tiene lugar el
mecanizado codireccional)

vi
o2\e
Q374
(<))
Q
a
N —
X
Y Y
Q367=1 Q367=2
' Q367=0 '
4 x| @ ;
Y Y
Q367=3 Q367=4
@ x| @ x
% Q206
]
zh >
Q338
Q202 J\/L
Q201
»
X

1] aseg

Q203
&5

zA %
Q200 (368 Q204

N
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FRESADO DE RANURAS (ciclo 253)

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
entre la superficie de la pieza y la base de la ranura.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en
la pieza; introducir un valor mayor que 0. Campo de
introduccion 0 hasta 99999.9999

Sobremedida de acabado en profundidad Q369
(valor incremental): Sobremedida de acabado para

la profundidad. Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el desplazamiento
a profundidad en mm/min. Campo de introduccién 0
a 99999,9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

Paso de acabado Q338 (v. incremental): medida,
segun la cual se desplaza la hta. en el eje de la
misma para el acabado. Q338=0: Acabado en
un solo paso. Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la herramienta y la
superficie de la pieza. Campo de introduccién 0
hasta 99999,9999 alternativo PREDEF

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2? distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la herramienta. en la que

no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecion). Campo
de introduccion 0 hasta 99999,9999 alternativo
PREDEF

Estrategia de profundizacion Q366: tipo de
estrategia de profundizacion

® 0 = profundizacion vertical El angulo de
profundizacién ANGULO en la tabla de la
herramienta no se evalla.

® 1, 2 = profundizacién pendular. En la tabla de
herramientas, el &ngulo de profundizacion de la
herramienta activa ANGLE debe estar definido
distinto de 0. De lo contrario, el TNC emite un
aviso de error.

®  Alternativo PREDEF
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Frases NC

8 CYCL DEF 253 FRESADO DE
RANURAS

Q215=0  ;VOLUMEN DE
MECANIZADO

Q218=80 ;LONGITUD DE RANURA

Q219=12 ;ANCHURA DE RANURA

Q368=0,2 ;SOBREMEDIDA
LATERAL

Q374=+0 ;POSICION DE GIRO

Q367=0  ;POSICION DE RANURA

Q207=500 ;AVANCE AL FRESAR

Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO

Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

Q202=2  ;PASO DE
PROFUNDIZACION

Q369=0.1 ;PROFUNDIDAD
SOBREMEDIDA

Q206=150 ;AVANCE AL
PROFUNDIZAR

Q338=5  ;PASO PARA ACABADO
Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD
Q203=+0 ;COOR. SUPERFICIE
Q204=50 ;2° DIST. DE SEGURIDAD
Q366=1 ;PROFUNDIZAR
Q385=500 ;AVANCE DE ACABADO
Q439=0 ;REFERENCIA AVANCE

9L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

159

5.4



Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de
ranuras

5.4 FRESADO DE RANURAS (ciclo 253)

> Avance acabado Q385: velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el acabado
lateral y de profundidad en mm/min. Campo de
introduccion 0 a 99999.999 alternativo FAUTO, FU,
FZ

> Referencia avance (0...3) Q439: Establecer a qué
esta referido el avance programado:
0: El avance esta referido a la trayectoria del centro
de la herramienta
1: El avance esté referido, Unicamente en el lado de
acabado, al filo de la herramienta, por lo demés a la
trayectoria del centro
2: El avance esta referido, el lado de acabado y en
la profundidad de acabado, al filo de la herramienta,
por lo demas a la trayectoria del centro
3: El avance esta referido siempre al filo de la
herramienta
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RANURA REDONDA (Ciclo 254, DIN/ISO: G254) 5.5

5.5 RANURA REDONDA (Ciclo 254, DIN/
ISO: G254)

Desarrollo del ciclo

Con el ciclo 254 es posible mecanizar completamente una ranura
circular. Dependiendo de los pardmetros del ciclo estan disponibles
las siguientes alternativas de mecanizado:

B Mecanizado completo: desbaste, acabado en profundidad,
acabado lateral

Solo desbaste
Solo acabado en profundidad y acabado lateral
Solo acabado en profundidad

Solo acabado del lado
Desbaste

1 La herramienta se desplaza de forma pendular en el centro
de la ranura a la primera profundizacién con el angulo de
profundizacién definido en la tabla de herramienta. La estrategia
de profundizacién puede determinarse con el pardmetro Q366

2 EITNC desbasta la ranura desde dentro hacia fuera
considerando la sobremedida de acabado (pardmetros Q368 y
Q369)

3 EITNC retira la herramienta lo equivalente a la distancia de
seguridad Q200 Si la anchura de la ranura se corresponde
con el didametro de la fresa, el TNC posiciona la herramienta
extrayéndola de la ranura después de cada aproximacion

4 Este proceso se repite hasta alcanzar la profundidad de ranura
programada

Acabado

5 Tan pronto como se definen las sobremedidas de acabado,
el TNC realiza a continuacién el acabado de las paredes de la
ranura, en el caso de que se introduzcan varias aproximaciones.
La aproximacion a las paredes de la ranura se realizara en este
caso de forma tangencial

6 A continuacion el TNC realiza el acabado de la base de la ranura
desde dentro hacia fuera.
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5.5 RANURA REDONDA (Ciclo 254, DIN/ISO: G254)

iTener en cuenta durante la programacion!

profundizar siempre perpendicularmente
(Q366=0), ya que no se pueden definir &ngulos de
profundizacion.

Preposicionar la herramienta sobre el punto de
partida en el plano de mecanizado con correccién
de radio RO. Tener en cuenta el pardmetro Q367
(posicion).

EI TNC preposiciona la herramienta en el eje de
la herramienta de forma automatica. 2* Tener en
cuenta la 22 Distancia de seguridad Q204.

Al final del ciclo el TNC vuelve a posicionar la
herramienta en el punto de partida el plano de
mecanizado (centro del circulo graduado). Excepcion:
al definir una posicién de ranura con un valor distinto
a 0, el TNC posiciona la herramienta a la 22 distancia
de seguridad solo en el eje de la herramienta. En
tales casos programar siempre los movimientos de
desplazamiento después de la llamada de ciclo.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

Si la anchura de la ranura es mayor que el doble

del didmetro de la herramienta, el TNC desbasta
correspondientemente la ranura desde dentro hacia
fuera. Se pueden fresar también con pequenas
herramientas las ranuras que se desee.

Si se utiliza el ciclo 254 Ranura circular en
combinacién con el ciclo 221, entonces no se
permite la posicién de ranura 0.

EI TNC reduce la profundidad de paso a la longitud de
corte LCUTS definida en la tabla de herramienta, en
el caso de que la longitud de corte sea mas corta que
la profundidad de paso Q202 introducida en el ciclo.

E> En la tabla de herramientas inactiva se debe

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberd tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!

Si se activa el ciclo con el volumen de mecanizado 2

(solo acabado), el TNC posiciona la herramienta con
marcha rapida al primer paso de profundizacion.
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RANURA REDONDA (Ciclo 254, DIN/ISO: G254) 5.5

Parametros de ciclo

> Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el
tipo de mecanizado:
0: Desbaste y acabado
1: Solo desbhaste
2: Solo acabado
La cara y la profundidad de acabado sélo se llevan
a cabo, si se define la sobremedida del acabado
correspondiente (Q368, Q369)

» Ancho de la ranura Q219 (valor paralelo al eje
transversal del plano de mecanizado): Introducir la
anchura de la ranura. Si se introduce la anchura de la
ranura igual al didmetro de la hta, el TNC sélo realiza
el desbaste (fresado de la ranura). Ancho maximo
de la ranura en el desbaste: doble del diametro
de la herramienta. Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

> Sobremedida del acabado lateral Q368 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano
de mecanizado. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

> Diametro del arco de circulo Q375: Introducir el
diametro del arco de circulo. Campo de introduccion
0 hasta 99999.9999

> Referencia para posicion de ranura (0/1/2/3)
Q367: Posicion de la ranura referida a la posicién de
la herramienta al llamar el ciclo:
0: La posicién de la herramienta no se tiene en
cuenta. La posicién de la ranura proviene del centro
del circulo parcial dado y el angulo inicial
1: Posicion de la herramienta = Centro del circulo
izquierdo de la ranura. El angulo de partida Q376 se
refiere a esta posicion. El centro del circulo parcial
dado no se tiene en cuenta
2: Posicién de la herramienta = Centro del eje
central. El &ngulo de partida Q376 se refiere a esta
posicién. El centro del circulo parcial dado no se
tiene en cuenta
3: posicién de la herramienta = Centro del circulo
derecho de la ranura. El 4ngulo de partida Q376 se
refiere a esta posicién. No se tiene en cuenta el
centro del circulo graduado introducido

> Centro 1. Eje Q216 (absoluto): Centro del
circulo graduado en el eje principal del plano de
mecanizado. Solo tiene efecto si Q367 = 0 Campo
de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

> Centro 2. Eje Q217 (absoluto): Centro del circulo
graduado en el eje transversal del plano de
mecanizado Solo tiene efecto si Q367 = 0 Campo
de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

» Angulo inicial Q376 (valor absoluto): introducir el

angulo del punto inicial en coordenadas polares.
Campo de introduccién -360.000 hasta 360.000
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Angulo de abertura de la ranura Q248 (valor
incremental): introducir el &ngulo de abertura de la
ranura. Campo de introduccion 0 a 360,000

Paso angular Q378 (valor absoluto): angulo sobre

el que gira toda la ranura. El centro del giro esta
situado en el centro del circulo graduado. Campo de
introduccion -360.000 hasta 360.000

Numero de mecanizados Q377: NUmero de
mecanizados sobre el disco graduado. Campo de
introduccion 1 a 99999

Avance al fresar Q207: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al fresar en
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999
alternativamente FAUTO, FU, FZ

Tipo de fresado Q351: Tipo del mecanizado de
fresado con M3:

+1 = Fresado codireccional

-1 = Fresado en contrasentido

PREDEF: EI TNC utiliza el valor de la frase GLOBAL
DEF (Si se ha introducido 0, tiene lugar el
mecanizado codireccional)

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
entre la superficie de la pieza y la base de la ranura.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en
la pieza; introducir un valor mayor que 0. Campo de
introduccion 0 hasta 99999.9999

Sobremedida de acabado en profundidad Q369
(valor incremental): Sobremedida de acabado para
la profundidad. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el desplazamiento
a profundidad en mm/min. Campo de introduccién O
a 99999,9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

Paso de acabado Q338 (v. incremental): medida,
segun la cual se desplaza la hta. en el eje de la
misma para el acabado. Q338=0: Acabado en
un solo paso. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie
de la pieza. Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2?2 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién) Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

RANURA REDONDA (Ciclo 254, DIN/ISO: G254)

ZA %
Q200

{1 369

Q368 Q204

Q203
&5

N

Frases NC

=3 |

8 CYCL DEF 254 RANURA CIRCULAR

Q215=0

Q219=12
Q368=0.2

Q375=80

Q367=0

Q216=+50
Q217=+50
Q376=+45
Q248=90
Q378=0
Q377-=1

Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5

Q369=0.1

Q206=150

Q338=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q366=1
Q385=500
Q439=0

;ALCANCE DE
MECANIZADO

;ANCHURA DE RANURA

;SOBREMEDIDA
LATERAL

;DIAMETRO DEL
CIRCULO GRADUADO

;REFERENCIA POSICION
DE LA RANURA

;CENTRO 1ER EJE
;CENTRO 2° EJE
;ANGULO INICIAL
;ANGULO DE ABERTURA
;PASO ANGULAR

:NUMERO DE
MECANIZADOS

;AVANCE DE FRESADO
;TIPO DE FRESADO
;PROFUNDIDAD

;PROFUNDIDAD DE
PASO

;PROFUNDIDAD
SOBREMEDIDA

;AVANCE AL
PROFUNDIZAR

;PASO PARA ACABADO
;DIST. DE SEGURIDAD
;COORD. SUPERFICIE
;22 DIST. DE SEGURIDAD
;PROFUNDIZAR
;AVANCE DE ACABADO
;REFERENCIA AVANCE

9L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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RANURA REDONDA (Ciclo 254, DIN/ISO: G254)

Estrategia de profundizacion Q366: Tipo de
estrategia de profundizacion:

0: profundizar verticalmente. El angulo de
profundizacién ANGLE en la tabla de la herramienta
no se evalla.

1, 2: profundizacién en forma pendular. En la tabla
de herramientas, el &ngulo de profundizaciéon de

la herramienta activa ANGLE debe estar definido
distinto de 0. De lo contrario, el TNC emite un aviso
de error

PREDEF: el TNC utiliza el valor de la frase GLOBAL
DEF

Avance acabado Q385: velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el acabado
lateral y de profundidad en mm/min. Campo de
introduccion 0 a 99999.999 alternativo FAUTO, FU,
Fz

Referencia avance (0...3) Q439: Establecer a qué
esté referido el avance programado:

0: El avance esta referido a la trayectoria del centro
de la herramienta

1: El avance esté referido, Unicamente en el lado de
acabado, al filo de la herramienta, por lo demés a la
trayectoria del centro

2: El avance esta referido, el lado de acabado y en
la profundidad de acabado, al filo de la herramienta,
por lo demas a la trayectoria del centro

3: El avance esta referido siempre al filo de la
herramienta
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de
ranuras

5.6 ISLA RECTANGULAR (ciclo 256)

5.6 ISLA RECTANGULAR (ciclo 256,

DIN/ISO: G256)

Desarrollo del ciclo

Con el ciclo 256 Isla rectangular es posible mecanizar una isla
rectangular. Si una cota de la pieza en bruto es mayor que el

incremento lateral maximo permitido, entonces el TNC realiza
varios incrementos laterales hasta alcanzar la dimensién final.

1

166

La herramienta parte de la posicién inicial del ciclo (centro de la
isla) a la posicién inicial del mecanizado de la isla. La posicién
inicial se determina con el pardmetro Q437. La posicion del
ajuste estandar (Q437=0) se encuentra 2 mm a la derecha, junto
a la pieza en bruto de la isla.

En el caso de que la herramienta esté en la 22 distancia

de seguridad, el TNC desplaza la hta. en marcha rapida
FMAX a la distancia de seguridad y desde alli, con avance de
profundizacion a la primera profundidad de paso

A continuacion, la herramienta se desplaza tangencialmente al
contorno de la isla y, luego, fresa una vuelta.

Si no se puede alcanzar una dimensién final en una vuelta, el
TNC aproxima la herramienta a la profundidad de aproximacion
actual y después vuelve a fresar una vuelta. EI TNC tiene en
cuenta la dimension de la pieza en bruto, la dimensién final y

el incremento lateral permitido. Este proceso se repite hasta
alcanzar la dimension final definida. Si no se ha escogido un lado
para el punto de partida, sino que se ha situado en una esquina
(Q437 distinto a 0), el TNC realiza el fresado en forma de espiral
desde el punto de partida hacia el interior hasta la cota final.

Si se requieren mas aproximaciones en la profundidad, la
herramienta se retira tangencialmente del contorno hasta el
punto de partida del mecanizado de la isla

A continuacién el TNC desplaza la herramienta a la siguiente
profundidad de aproximacién y mecaniza la isla a dicha
profundidad

Este proceso se repite hasta alcanzar la profundidad de isla
programada

Al final del ciclo, el TNC posiciona la herramienta solamente en
el eje de la herramienta a la altura segura definida en el ciclo.
Por tanto, la posicién final no coincide con la posicion inicial

2mm

Yi
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ISLA RECTANGULAR (ciclo 256)

i Tener en cuenta durante la programacion!

Preposicionar la herramienta sobre el punto de
E> partida en el plano de mecanizado con correccién

de radio RO. Tener en cuenta el parametro Q367

(posicion).

EI TNC preposiciona la herramienta en el eje de

la herramienta de forma automatica. 22 Tener en

cuenta la 22 Distancia de seguridad Q204.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

EI TNC reduce la profundidad de paso a la longitud de
corte LCUTS definida en la tabla de herramienta, en
el caso de que la longitud de corte sea mas corta que
la profundidad de paso Q202 introducida en el ciclo.

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de méquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Debera tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!

Segun sea la posicién de aproximaciéon Q439,
junto a la isla dejar espacio para el movimiento
de aproximacion. Por lo menos, didmetro de la
herramienta + 2 mm.

EI TNC vuelve a posicionar la herramienta al final, a
la distancia de seguridad, si se ha introducido a la 22
distancia de seguridad. Después del ciclo, la posicion
final de la herramienta no coincide con la posicion
inicial.
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de

ranuras
5.6

ISLA RECTANGULAR (ciclo 256)

Parametros de ciclo

258

=)

168

> Longitud lado 1 Q218: Longitud de la isla, paralela

al eje principal del plano de mecanizado. Campo de
introduccion 0 hasta 99999.9999

Dimension de la pieza en bruto, longitud lateral
1 Q242: longitud de la pieza en bruto de la isla,
paralela al eje principal del plano de mecanizado.
Introducir la dimension de la pieza en bruto,
longitud lateral 1 mayor a la longitud lateral 1.

El TNC ejecuta varias aproximaciones laterales,

si la diferencia entre la dimensién de la pieza

en bruto 1y la dimensién final 1 es mayor a la
aproximacion lateral permitida (radio de herramienta
x solapamiento de la trayectoria Q370). El TNC
siempre calcula una aproximacion lateral constante.
Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

Longitud lateral 2 Q219: Longitud de la isla,
paralela al eje auxiliar del plano de mecanizado.
Introducir la dimension de la pieza en bruto,
longitud lateral 2 mayor a la longitud lateral 2.

EI TNC ejecuta varias aproximaciones laterales,

si la diferencia entre la dimensién de la pieza

en bruto 2 y la dimensién final 2 es mayor a la
aproximacion lateral permitida (radio de herramienta
x solapamiento de la trayectoria Q370). EIl TNC
siempre calcula una aproximacion lateral constante.
Campo de introduccion 0 hasta 99999.9999

Dimension de la pieza en bruto, longitud lateral
2 Q425: longitud de la pieza en bruto de la isla,
paralela al eje auxiliar del plano de mecanizado.
Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

Radio de la esquina Q220: Radio de la esquina de
la isla. Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

Sobremedida del acabado lateral Q368 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el
plano de mecanizado, que el TNC permite durante
el mecanizado. Campo de introducciéon 0 hasta
99999.9999

Posicion de giro Q224 (absoluta): Angulo que gira
el mecanizado completo El centro del giro esta

en la posicion en la que esté la herramienta en el
momento de llamar al ciclo. Campo de introduccién
-360,0000 a 360,0000

Q424
Vi Q218
w! (e o 11 |
g o W
04 <o
=! % | 33
N Zin |
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®
Q368
Y Y
£ Q367=0
Q367=1 Q367=2
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Y Y
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ISLA RECTANGULAR (ciclo 256) 5.6

Frases NC
8CYCL DEF 256 ISLA RECTANGULAR

> Posicion de la isla Q367: Posicion de la isla referida
a la posicién de la herramienta al llamar el ciclo:

0: Posicién de la herramienta = Centro de la isla
1: Posicién de la herramienta = Esquina inferior
izquierda

2: Posicién de la herramienta = Esquina inferior
derecha

3: Posicién de la herramienta = Esquina superior
derecha

4: Posicién de la herramienta = Esquina superior
izquierda

Avance al fresar Q207: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al fresar en
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999
alternativamente FAUTO, FU, FZ

Tipo de fresado Q351: Tipo del mecanizado de
fresado con M3:

+1 = Fresado codireccional

-1 = Fresado en contrasentido

PREDEF: El TNC utiliza el valor de la frase GLOBAL
DEF (Si se ha introducido 0, tiene lugar el
mecanizado codireccional)

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
entre la superficie de la pieza y la base de la isla.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en
la pieza; introducir un valor mayor que 0. Campo de
introduccion 0 hasta 99999.9999

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el desplazamiento
a profundidad en mm/min. Campo de introduccién O
a 99999,9999 FMAX, FAUTO, FU, FZ

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la herramienta y la
superficie de la pieza. Campo de introduccién 0
hasta 99999,9999 alternativo PREDEF

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2? distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la herramienta. en la que

no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecion). Campo
de introduccion 0 hasta 99999,9999 alternativo
PREDEF

Factor de solapamiento en la trayectoria Q370:
Q370 x radio de la herramienta da como resultado la
aproximacion lateral k. Campo de introduccién 0,1 a
1.9999 alternativo PREDEF
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Q218=60 ;LONGITUD LADO 1

Q424=74 ;MEDIDA DE LA PIEZA
EN BRUTO 1

Q219=40 ;LONGITUD LADO 2

Q425=60 ;MEDIDA DE LA PIEZA
EN BRUTO 2

Q220=5 ;RADIO DE LA ESQUINA

Q368=0,2 ;SOBREMEDIDA
LATERAL

Q224=+0 ;POSICION DE GIRO
Q367=0  ;POSICION DE LA ISLA
Q207=500 ;AVANCE AL FRESAR
Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

Q202=2  ;PASO DE ’
PROFUNDIZACION

Q206=150 ;AVANCE AL
PROFUNDIZAR

Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD
Q203=+0 ;COOR. SUPERFICIE
Q204=50 ;2° DIST. DE SEGURIDAD

Q370=1 ;SOLAPAMIENTO DE LA
TRAYECTORIA

Q437=0  ;POSICION DE
APROXIMACION

9L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de
ranuras

5.6 ISLA RECTANGULAR (ciclo 256)

> Posicion de aproximacion (0...4) Q437: Fijar la
estrategia de aproximacion de la herramienta:
0: Derecha de la isla (ajuste béasico)
1: Esquina inferior izquierda
2: Esquina inferior derecha
3: Esquina superior derecha
4: Esquina superior izquierda Si al aproximarse
con el ajuste Q437=0 se originan marcas de
aproximacion sobre la superficie de la isla, debera
seleccionarse otra posicion de aproximacion
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ISLA CIRCULAR (Ciclo 257, DIN/ISO: G257) 5.7

5.7 ISLA CIRCULAR (Ciclo 257, DIN/ISO:
G257)

Desarrollo del ciclo

Con el ciclo 257 Isla circular es posible mecanizar una isla circular.
El TNC crea la isla circular en una aproximacion helicoidal partiendo
del didametro de la pieza en bruto

1 En el caso de que la herramienta esté por debajo de la 22
distancia de seguridad, el TNC retira la herramienta a la 22
distancia de seguridad

2 Laherramienta se desplaza, partiendo del centro de la isla, a la
posicion inicial del mecanizado de la isla. La posicion inicial se
determina mediante el angulo polar referido al centro de la isla
con el parametro Q376

3 EITNC desplaza la hta. en marcha répida FMAX a la distancia de
seguridad Q200 y desde alli, con avance de profundizacién al
primer paso de profundizacién

4 A continuacién, el TNC crea la isla circular en una aproximacion
en forma helicoidal teniendo en cuenta el factor de solape

5 EITNC retira la herramienta del contorno 2 mm en una
trayectoria tangencial

6 Sise requieren varias profundizaciones, la nueva profundizacion
se realiza en el punto més préximo al movimiento de retirada

7 Este proceso se repite hasta alcanzar la profundidad de isla
programada

8 Al final del ciclo y después de la retirada tangencial, el TNC
levanta la herramienta en el eje de la herramienta a la segunda
distancia de seguridad definida en el ciclo
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de
ranuras

5.7 ISLA CIRCULAR (Ciclo 257, DIN/ISO: G257)

iTener en cuenta durante la programacion!

partida en el plano de mecanizado (centro de la isla)
con correccién de radio RO.

EI TNC preposiciona la herramienta en el eje de
la herramienta de forma automatica. 22 Tener en
cuenta la 22 Distancia de seguridad Q204.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

Al final del ciclo, el TNC posiciona la herramienta de
nuevo en la posicion partida,

EI TNC reduce la profundidad de paso a la longitud de
corte LCUTS definida en la tabla de herramienta, en
el caso de que la longitud de corte sea mas corta que
la profundidad de paso Q202 introducida en el ciclo.

E> Preposicionar la herramienta sobre el punto de

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberé tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!

En este ciclo, el TNC ejecuta un movimiento de
aproximacion. Segun el angulo inicial Q376, junto a
la isla debe disponerse del espacio siguiente: por lo
menos, didmetro de la herramienta + 2 mm. jPeligro
de colision!

EI TNC vuelve a posicionar la herramienta al final, a
la distancia de seguridad, si se ha introducido a la 22
distancia de seguridad. Después del ciclo, la posicion
final de la herramienta no coincide con la posicion
inicial.

En el pardmetro Q376, especificar un angulo inicial
entre 0%y 360°, para definir la posicién exacta de
inicio. Si se utiliza el valor por defecto -1, el TNC
calcula automaticamente una posicion de inicio
adecuada. Si fuera necesario, también se puede
variar.
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ISLA CIRCULAR (Ciclo 257, DIN/ISO: G257)

Parametros de ciclo

0

>

Diametro de la pieza acabada Q223: didametro de
la isla mecanizada. Campo de introducciéon O hasta
99999.9999

Diametro de la pieza en bruto Q222: didmetro

de la pieza en bruto. Introducir el diametro de la
pieza en bruto mayor que el didmetro de la pieza
acabada. El TNC ejecuta varias aproximaciones
laterales, si la diferencia entre el diametro de la
pieza en bruto y el de la pieza acabada es mayor a la
aproximacion lateral permitida (radio de herramienta
x solapamiento de la trayectoria Q370). EI TNC
siempre calcula una aproximacion lateral constante.
Campo de introduccién 0 hasta 99999.9999

Sobremedida del acabado lateral Q368 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano
de mecanizado. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Avance al fresar Q207: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al fresar en
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999
alternativamente FAUTO, FU, FZ

Tipo de fresado Q351: Tipo del mecanizado de
fresado con M3:

+1 = Fresado codireccional

-1 = Fresado en contrasentido

PREDEF: El TNC utiliza el valor de la frase GLOBAL
DEF (Si se ha introducido O, tiene lugar el
mecanizado codireccional)

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
entre la superficie de la pieza y la base de la isla.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en
la pieza; introducir un valor mayor que 0. Campo de
introduccion 0 hasta 99999.9999

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el desplazamiento
a profundidad en mm/min. Campo de introduccién O
a 99999,9999 FMAX, FAUTO, FU, FZ
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de

ranuras
ISLA CIRCULAR (Ciclo 257, DIN/ISO: G257)

5.7

174

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la herramienta y la
superficie de la pieza. Campo de introduccién 0
hasta 99999,9999 alternativo PREDEF

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2? distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la herramienta. en la que

no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecion). Campo
de introduccion 0 hasta 99999,9999 alternativo
PREDEF

Factor de solapamiento en la trayectoria Q370:
Q370 x radio de la herramienta da como resultado la
aproximacion lateral k. Campo de introduccion 0,1 a
1,414 alternativo PREDEF

Angulo inicial Q376: angulo polar referido al centro

de la isla desde donde la herramienta se aproxima a
la isla. Campo de introduccion 0 a 359°

Bloques NC

8CYCL DEF 257 ISLA CIRCULAR

Q223=60

Q222=60

Q368=0.2

Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5

Q206=150

Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q370=1

Q376=0

;DIAMETRO DE LA
PIEZA ACABADA

;DIAMETRO DE LA
PIEZA EN BRUTO

;SOBREMEDIDA
LATERAL

;AVANCE DE FRESADO
; TIPO DE FRESADO
;PROFUNDIDAD

;PROFUNDIDAD DE
PASO

;AVANCE AL
PROFUNDIZAR

;DIST. DE SEGURIDAD
;COORD. SUPERFICIE
;22 DIST. DE SEGURIDAD

;SOLAPAMIENTO DE LA
TRAYECTORIA

;ANGULO INICIAL

9L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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ISLA POLIGONAL (Ciclo 258, DIN/ISO: G258)

5.8 ISLA POLIGONAL (Ciclo 258,

DIN/ISO: G258)

Desarrollo del ciclo

Con el ciclo ISLA POLIGONAL se puede crear un poligono regular
mediante mecanizado externo. El fresado se realiza en una
trayectoria helicoidal, partiendo del didmetro de la pieza en bruto.

1

Si la herramienta se encuentra al inicio del mecanizado bajo la
segunda distancia de seguridad, el TNC retorna la herramienta a
la 22 distancia de seguridad

Desde el medio de la isla, el TNC retira la hta. a la posicion
inicial del mecanizado de la isla. La posicién inicial depende,
entre otros, del diametro de la pieza en bruto y de la posicion
de giro de laisla. La posicién de giro puede determinarse con el
parametro Q224

La hta. se desplaza en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad Q200 y desde alli, con avance de profundizacién al
primer paso de profundizacién

A continuacién, el TNC crea la isla poligonal en una
aproximacion en forma helicoidal teniendo en cuenta el
solapamiento de la trayectoria

El TNC desplaza la herramienta en una trayectoria tangencial
desde el exterior hacia el interior.

La herramienta se retira en la direccién del eje del cabezal con
avance rapido hasta la segunda distancia de seguridad

Si son necesarias varias aproximaciones de profundidad, el
TNC coloca la herramienta de nuevo en el punto de partida
del mecanizado de isla, y suministra la herramienta en la
profundidad.

Este proceso se repite hasta alcanzar la profundidad de isla
programada

Al final del ciclo, primero hay un movimiento de salida

tangencial. A continuacién, el TNC mueve la herramienta en el
eje de la herramienta sobre la segunda distancia de seguridad.
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de
ranuras

5.8 ISLA POLIGONAL (Ciclo 258, DIN/ISO: G258)

iTener en cuenta durante la programacion!

herramienta en el plano de mecanizado. Para ello,
se debe mover la hta. con correcciéon de radio RO al
medio de la isla.

EI TNC preposiciona la herramienta en el eje de
la herramienta de forma automatica. 2* Tener en
cuenta la 22 Distancia de seguridad Q204.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

EI TNC reduce la profundidad de paso a la longitud de
corte LCUTS definida en la tabla de herramienta, en
el caso de que la longitud de corte sea mas corta que
la profundidad de paso Q202 introducida en el ciclo.

E> Antes de iniciar el ciclo, se debe colocar la

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Debera tenerse en cuenta que con una profundidad
introducida positiva, el TNC invierta el calculo de

la posicién previa. jLa herramienta se desplaza en el
eje de la herramienta a la distancia de seguridad con
marcha rapida bajo la superficie de la pieza!

En este ciclo, el TNC ejecuta un movimiento de
aproximacion. Segun la posiciéon de giro Q224, junto
a la isla debe disponerse del espacio siguiente: por lo
menos, didmetro de la herramienta + 2mm. jPeligro
de colisién!

El TNC vuelve a posicionar la herramienta al final, a

la distancia de seguridad, si se ha introducido a la 22
distancia de seguridad. Después del ciclo, la posicion
final de la herramienta no coincide con la posicion
inicial.
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Parametros de ciclo

258 » Circulo de referencia Q573: especifique si la
B O medicion hace referencia al circulo interno o al
perimetro;
0= la dimensién se refiere al circulo interno
1= la dimension se refiere al perimetro

> Diametro del circulo de referencia Q571:
especifique el didmetro del circulo de referencia.
Especifique con el pardmetro Q573 si el diametro
introducido se refiere al perimetro o al circulo
interno. Campo de introduccién: 0 a 99999,9999

> Diametro de la pieza en bruto Q222: especifique

el didametro de la pieza en bruto. El diametro de
la pieza en bruto debe ser superior al didmetro
del circulo de referencia. EI TNC ejecuta varias
aproximaciones laterales, si la diferencia entre
el didametro de la pieza en bruto y el del circulo
de referencia es mayor a la aproximacion lateral
permitida (radio de herramienta x solapamiento
de la trayectoria Q370). El TNC siempre calcula
una aproximacion lateral constante. Campo de
introduccion 0 a 99999,9999

> Numero de esquinas Q572: introduzca el nUmero
de esquinas de la isla poligonal. EI TNC siempre
distribuye las esquinas en la isla con uniformidad.
Campo de introduccién 3 hasta 30

> Posicion de giro Q224: determine el &ngulo en el
que se va a fabricar la primera esquina de la isla
poligonal. Margen de introduccion: -360° a +360°
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5.8
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Radio/bisel Q220: especifique el valor del radio

o bisel del elemento de forma. Si se introduce un
valor positivo entre 0 y +99999,9999, el TNC crea
una curvatura en cada esquina de la isla poligonal.
El valor introducido corresponde al radio. Si se
introduce un valor negativo entre 0 y -99999,9999,
todas las esquinas del contorno estarén provistas
de un bisel, que se corresponde con el valor
introducido de la longitud del bisel.

Sobremedida del acabado lateral Q368 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano
de mecanizado. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Avance al fresar Q207: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al fresar en
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999
alternativamente FAUTO, FU, FZ

Tipo de fresado Q351: Tipo del mecanizado de
fresado con M3:

+1 = Fresado codireccional

-1 = Fresado en contrasentido

PREDEF: EI TNC utiliza el valor de la frase GLOBAL
DEF (Si se ha introducido 0, tiene lugar el
mecanizado codireccional)

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
entre la superficie de la pieza y la base de la isla.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en
la pieza; introducir un valor mayor que 0. Campo de
introduccion 0 hasta 99999.9999

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el desplazamiento
a profundidad en mm/min. Campo de introduccién O
a 99999,9999 FMAX, FAUTO, FU, FZ

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la herramienta y la
superficie de la pieza. Campo de introduccién 0
hasta 99999,9999 alternativo PREDEF

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999

Frases NC
8 CYCL DEF 258 ISLA POLIGONAL

Q573=1 ;CIRCULO DE
REFERENCIA

Q571=50 ;DIAM. CIRCULO DE
REFERENCIA

Q222=120 ;DIAMETRO DE LA
PIEZA EN BRUTO

Q572=10 ;NUMERO DE ESQUINAS
Q224=40 ;POSICION DE GIRO
Q220=2  ;RADIO/BISEL

Q368=0 ;SOBREMEDIDA
LATERAL

Q207=3000;AVANCE AL FRESAR
Q351=1 ; TIPO DE FRESADO
Q201=-18 ;PROFUNDIDAD

Q202=10 ;PASO DE
PROFUNDIZACION

Q206=150 ;AVANCE AL
PROFUNDIZAR

Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD
Q203=+0 ;COOR. SUPERFICIE
Q204=50 ;2? DIST. DE SEGURIDAD

Q370=1 ;SOLAPAMIENTO DE LA
TRAYECTORIA

Q215=0 ;VOLUMEN DE
MECANIZADO

Q369=0  ;SOBREMEDIDA
PROFUNDIDAD

Q338=0 ;APROX. ACABADO
Q385=500 ;AVANCE DE ACABADO

9L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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ISLA POLIGONAL (Ciclo 258, DIN/ISO: G258)

2? distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la herramienta. en la que

no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecion). Campo
de introduccion 0 hasta 99999,9999 alternativo
PREDEF

Factor de solapamiento en la trayectoria Q370:
Q370 x radio de la herramienta da como resultado la
aproximacion lateral k. Campo de introduccion 0,1 a
1,414 alternativo PREDEF

Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el
tipo de mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Solo desbaste

2: Solo acabado

La cara y la profundidad de acabado sélo se llevan
a cabo, si se define la sobremedida del acabado
correspondiente (Q368, Q369)

Sobremedida de acabado en profundidad Q369
(valor incremental): Sobremedida de acabado para
la profundidad. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Paso de acabado Q338 (v. incremental): medida,
segun la cual se desplaza la hta. en el eje de la
misma para el acabado. Q338=0: Acabado en
un solo paso. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Avance acabado Q385: velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el acabado
lateral y de profundidad en mm/min. Campo de
introduccion 0 a 99999.999 alternativo FAUTO, FU,
Fz
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de

ranuras
5.9 FRESADO PLANO (Ciclo 233)

5.9 FRESADO PLANO (Ciclo 233,

DIN/ISO: G233)

Desarrollo del ciclo

Con el ciclo 233 se pueden fresar superficies en varias pasadas
y teniendo en cuenta una sobremedida de acabado. Ademas, en
el ciclo también se pueden definir paredes laterales, que luego
se tienen en cuenta en el mecanizado de la superficie plana.

En el ciclo se encuentran disponibles diferentes estrategias de
mecanizado:

180

Estrategia Q389=0: Mecanizar en forma de meandro,
incremento lateral por fuera de la superficie a mecanizar

Estrategia Q389=1: Mecanizar en forma de meandro,
aproximacion lateral en el borde de la superficie a mecanizar

Estrategia Q389=2: Mecanizar linea por linea con desborde,
aproximacion lateral retirada en marcha rapida

Estrategia Q389=3: Mecanizar linea por linea sin desborde,
aproximacion lateral retirada en marcha rapida

Estrategia Q389=4: Mecanizar en forma de espiral desde fuera
hacia dentro

El TNC posiciona la herramienta en marcha rapida FMAX
partiendo de la posiciéon actual en el plano de mecanizado
sobre el punto de partida 1; El punto de partida en el plano
de mecanizado se encuentra junto a la pieza, desplazado
lo equivalente al radio de la herramienta y a la distancia de
seguridad

Luego, el TNC posiciona la herramienta en marcha rapida FMAX
en el eje de la herramienta a la distancia de seguridad
A continuacién, la herramienta se desplaza con el avance de

fresado Q207 en el eje de la herramienta hasta la primera
profundidad de aproximacién calculada por el TNC.
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FRESADO PLANO (Ciclo 233) 5.9

Estrategia Q389=0 y Q389 =1

Las estrategias Q389=0y Q389=1 se diferencian por el desborde
en el fresado de planeado. En la Q389=0 el punto final se
encuentra fuera de la superficie, en la Q389=1 en el borde de la
superficie. EI TNC calcula el punto final 2 a partir de la longitud
lateral y de la distancia de seguridad lateral. En la estrategia
Q389=0, el TNC hace desplazar la herramienta adicionalmente de
modo que sobresalga de la superficie plana lo equivalente al radio
de la herramienta.

4 EI TNC hace desplazar la herramienta se desplaza, con el avance
al fresar programado, hasta el punto final

5 Luego, el TNC desplaza la herramienta, con avance de
posicionamiento previo transversalmente, hasta el punto de
partida de la siguiente linea; el TNC calcula este desplazamiento
a partir de la anchura programada, del radio de la herramienta
y del factor de solapamiento de trayectoria méaximo y de la
distancia de seguridad lateral

6 A continuacion, el TNC desplaza la herramienta en movimiento
de retroceso en direccién opuesta con el avance de fresado

7 El proceso se repite hasta mecanizar completamente la
superficie programada.

8 Luego, el TNC posiciona la herramienta en marcha réapida FMAX
volviendo al punto de partida

9 En el caso de que sean necesarias varias aproximaciones, el
TNC desplaza la herramienta con avance de posicionamiento
en el eje de la herramienta hasta la siguiente profundidad de
aproximacion

10 El proceso se repite hasta que se hayan ejecutado todas las
aproximaciones. En la Ultima aproximacién, en el avance de
acabado se fresara Unicamente la sobremedida de acabado
programada.

11 Al final, el TNC hace retirar la herramienta con FMAX hasta la 22
distancia de seguridad
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5.9 FRESADO PLANO (Ciclo 233)

Estrategia Q389=2 y Q389 =3

Las estrategias Q389=2 y Q389=3 se diferencian por el desborde
en el fresado de planeado. En la Q389=2 el punto final se
encuentra fuera de la superficie, en la Q389=3 en el borde de la
superficie. EI TNC calcula el punto final 2 a partir de la longitud
lateral y de la distancia de seguridad lateral. En la estrategia
Q389=2, el TNC hace desplazar la herramienta adicionalmente de
modo que sobresalga de la superficie plana lo equivalente al radio
de la herramienta.

4 A continuacion, la herramienta se desplaza, con el avance al
fresar programado, hasta el punto final

5 EITNC hace desplazar la herramienta en el eje de la herramienta
hasta la distancia de seguridad sobre la profundidad de
aproximacion actual y la hace retornar con FMAXdirectamente
hasta el punto de partida de la linea siguiente EI TNC calcula
el desplazamiento a partir de la anchura programada, del radio
de la herramienta, del factor de solapamiento de trayectoria
maximo, y de la distancia de seguridad lateral

6 Luego la herramienta retorna de nuevo a la profundidad de
aproximacion actual, y a continuacion se dirige de nuevo al
punto final

7 El proceso de planeado se repite hasta mecanizar
completamente la superficie programada. Al final de la Ultima
trayectoria, el TNC posiciona la herramienta en marcha rapida
FMAX volviendo al punto de partida

8 En el caso de que sean necesarias varias aproximaciones, el
TNC desplaza la herramienta con avance de posicionamiento
en el eje de la herramienta hasta la siguiente profundidad de
aproximacion

9 El proceso se repite hasta que se hayan ejecutado todas las
aproximaciones. En la Ultima aproximacién, en el avance de
acabado se fresara Unicamente la sobremedida de acabado
programada.

10 Al final, el TNC hace retirar la herramienta con FMAX hasta la
22 distancia de seguridad
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Estrategia Q389=4

4 Después la herramienta se desplaza con el avance al fresar
programado, con un movimiento de aproximacién tangencial
hasta el punto de partida de la trayectoria de fresado.

5 EITNC mecaniza la superficie plana en el avance al fresar desde
el exterior hacia el interior con trayectorias de fresado cada
vez mas cortas. Gracias a la aproximacioén lateral constante, la
herramienta esta atacando permanentemente.

6 El proceso se repite hasta mecanizar completamente la
superficie programada. Al final de la Ultima trayectoria, el TNC
posiciona la herramienta en marcha rapida FMAX volviendo al
punto de partida

7 En el caso de que sean necesarias varias aproximaciones, el
TNC desplaza la herramienta con avance de posicionamiento
en el eje de la herramienta hasta la siguiente profundidad de
aproximacion

8 El proceso se repite hasta que se hayan ejecutado todas las
aproximaciones. En la Ultima aproximacion, en el avance de
acabado se fresara Unicamente la sobremedida de acabado
programada.

9 Alfinal, el TNC hace retirar la herramienta con FMAX hasta la
2? distancia de seguridad

Limite
Con los limites se puede delimitar el mecanizado de la superficie
plana, por ejemplo para tener en cuenta paredes laterales o Yi
escalones en el mecanizado. Una pared lateral definida por un MAX
limite se mecaniza a la medida resultante del punto de partida o de
las longitudes laterales de la superficie plana. En el mecanizado de
desbaste el TNC tiene en cuenta el lado de sobremedida — en el D TR n
proceso de acabado la sobremedida sirve para el posicionamiento [T ]
previo de la herramienta. [ S —=e=—e=—e=——s
. B
@ ! -
MIN X
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5.9 FRESADO PLANO (Ciclo 233)

iTener en cuenta durante la programacion!

partida en el plano de mecanizado con correccién de
radio RO. Debe tenerse en cuenta la direccién del
mecanizado.

EI TNC preposiciona la herramienta en el eje de
la herramienta de forma automatica. 22 Tener en
cuenta la 22 Distancia de seguridad Q204.

Introducir la 22 distancia de seguridad Q204 de
forma gue no se pueda producir ninguna colisién con
la pieza o la sujecion.

Si el punto de inicio 3er eje Q227 y el punto final
3er eje Q386 introducidos son iguales, el TNC no
realizard el ciclo (Profundidad = 0 programado).

E> Preposicionar la herramienta sobre el punto de

iAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro de maquina displayDepthErr se
determina, si el TNC debe emitir un aviso de error
cuando se introduzca una profundidad positiva (on) o
no (off).

Deberé tenerse en cuenta que con punto de partida
< punto final, el TNC invierte el calculo de la posicion
previa. jLa herramienta se desplaza en el eje de la
herramienta a la distancia de seguridad con marcha
rapida bajo la superficie de la pieza!
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Parametros de ciclo

za3 » Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el

@ tipo de mecanizado: Y| o) 0207
0: Desbaste y acabado MAX
1: Solo desbhaste
2: Solo acabado I Sy 1
La cara y la profundidad de acabado sélo se llevan
a cabo, si se define la sobremedida del acabado
correspondiente (Q368, Q369) — e ———

> Estrategia de fresado (0 - 4) Q389: Fijar como el PN
TNC debe mecanizar la superficie: Q357 l—
0: Mecanizar en forma de meandro, aproximacion
lateral en el avance de posicionamiento fuera de la
superficie a mecanizar
1: Mecanizar en forma de meandro, aproximacién
lateral en el avance al fresar en el borde de la Z\
superficie a mecanizar 0204
2: Mecanizar linea a linea, retirada y aproximacion Q200 Q202
lateral en el avance de posicionamiento fuera de la 8 Q227
superficie a mecanizar Qse9
3: Mecanizar linea a linea, retirada y aproximacion
lateral en el avance de posicionamiento en el borde 4
de la superficie a mecanizar
4: Mecanizado en forma de espiral, aproximacion
uniforme desde el exterior hacia el interior

» Direcciéon de fresado Q350: Eje del plano de Q347
mecanizado segun el cual debe orientarse el 8233 @
mecanizado:
1: Eje principal = Direccién de mecanizado -1 -1

2: Eje auxiliar = Direccion de mecanizado

» Longitud lado 1 Q218 (valor incremental): Longitud
de la superficie para el planeado en el eje principal
del plano de mecanizado, referida al punto de

partida del primer eje. Campo de introduccién 0 a =2 =42

99999,9999

» Longitud lado 2 Q219 (valor incremental): Longitud
de la superficie a mecanizar en el eje transversal del
plano de mecanizado. A través del signo se puede
determinar la direccion de la primera aproximacion

transversal referida al punto de partida del 2° eje.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

o)

Q219

@]
]
o1
@

<Y

/
\2Z
<Y
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> Punto de partida del 3er. eje Q227 (absoluto): Frases NC
Coordenada de la superficie de la pieza, a partir de FRESADO PLANO 8 CYCL DEF 233
la cual se deben calcular las aproximaciones. Campo
de introduccion -99999,9999 a 99999,9999 Q215=0  ;VOLUMEN DE

. . MECANIZADO

> Punto final del 3er. eje Q386 (absoluto):
Coordenada en el eje de la herramienta sobre la que Q389=2  ;ESTRATEGIA DE
se debe realizar el fresado plano de la superficie. FRESADO
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999 Q350=1 ;:DIRECCION DE

» Profundidad de sobremedida de acabado Q369 FRESADO
(incremental): Valor con el que se debe desplazar Q218=120 ;1. LONGITUD LATERAL
la Ultima aproximacion. Campo de introduccién 0 a Q219=80 ;2. LONGITUD LATERAL
99999,9999

> Profundidad de paso Q202 (valor incremental): Q227=0 EZIIJENTO DE PARTIDA 3.
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en
la pieza; introducir un valor mayor que 0. Campo de Q386=-6 ;PUNTO FINAL 3. EJE
introduccion 0 hasta 99999.9999 Q369=0.2 ;PROFUNDIDAD

> Max. factor de solapamiento de trayectoria Q370: SOBREMEDIDA
aproximacion lateral maxima k. EI TNC calcula la Q202=3  ;PASO DE
aproximacion real lateral segun la segunda longitud PROFUNDIZACION MAX.
lateral (Q219) y el radio de la herramienta, de Q370=1  :SOLAPE DE
modo que se mecanice correspondientemente TRAYECTORIA
con aproximacion constante lateral. Rango de
introduccioén: 0,1 a 1,9999. Q207=500 ;AVANCE AL FRESAR

» Avance al fresar Q207: velocidad de Q385=500 ;AVANCE DE ACABADO
desplazamiento de la herramienta al fresar en Q253=750 ;AVANCE
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999 POSICIONAMIENTO
alternativamente FAUTO, FU, FZ PREVIO

» Avance acabado QO385: Velocidad de Q357=2  ;DIST. SEG. LATERAL
de:,spllazam|entp de .|? hta. durante el fresado de Q200=2  :DIST. DE SEGURIDAD
la Ultima aproximacion en mm/min. Campo de
introduccion 0 a 99999,9999 alternativo FAUTO, FU, Q204=50 ;2. DIST. DE SEGURIDAD
FZ Q347=0 ;1. LIMITACION

> Avance de posicionamiento previo Q253: Q348=0 ;2. LIMITACION

Velocidad de recorrido de la herramienta en el

desplazamiento desde la posicion de partida y en QR B LI

desplazamiento a la proxima linea en mm/min; si se Q220=2  ;RADIO DE LA ESQUINA
desplaza en el material transversalmente (Q389=1), Q368=0  :SOBREMEDIDA
el TNC desplaza la aproximacion transversal con el LATERAL

avance de fresado Q207 Campo de introduccién 0 a
99999,9999 alternativo FMAX, FAUTO

> Distancia de seguridad lateral Q357 (incremental):
distancia lateral de la herramienta desde la pieza
en el desplazamiento segun la primera profundidad
de aproximacion y a la distancia a la que la
aproximacion lateral se desplaza en la estrategia
de mecanizado Q389=0y Q389=2. Campo de
introduccion 0 a 99999,9999

» Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la herramienta y la
superficie de la pieza. Campo de introduccién 0
hasta 99999,9999 alternativo PREDEF

Q338=0 ;APROX. CARRO
9L X+0 Y+0 RO FMAX M3 M99
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FRESADO PLANO (Ciclo 233)

> 2°® distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la herramienta. en la que
no se puede producir ninguna colisién entre la
herramienta y la pieza (medio de sujecion). Campo
de introduccion 0 hasta 99999,9999 alternativo
PREDEF

» 1: Limite Q347: seleccionar el lado de la pieza
en el que la superficie plana se delimita mediante
una pared lateral (no es posible en el mecanizado
en forma de espiral). Segun la posicion de la
pared lateral, el TNC delimita el mecanizado de la
superficie plana a la correspondiente coordenada del
punto de partida o longitud lateral: (no es posible en
el mecanizado en forma de espiral):
Introduccién 0: ningun limite
Introduccién -1: Limite en el eje principal negativo
Introduccién +1: Limite en el eje principal positivo
Introduccién -2: Limite en el eje auxiliar negativo
Introduccién +2: Limite en el eje auxiliar positivo

> 22 limite Q348: ver parametro 1er Limite Q347
> 3. Limite Q349: ver pardmetro 1er Limite Q347

> Radio de esquina Q220: Radio para esquina en
limites (Q347 - Q349). Campo de introduccién 0 a
99999,9999

» Sobremedida del acabado lateral Q368 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano
de mecanizado. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

> Paso de acabado Q338 (v. incremental): medida,
segun la cual se desplaza la hta. en el eje de la
misma para el acabado. Q338=0: Acabado en
un solo paso. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de
ranuras

5.10 Ejemplos de programacion

5.10 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Fresado de cajera, isla y ranura
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Ciclos de mecanizado: fresado de cajeras / Fresado de islas / Fresado de
ranuras
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Ciclos de mecanizado: Definiciones de modelo
6.1 Fundamentos

6.1 Fundamentos
Resumen
El TNC dispone de 2 ciclos para poder realizar directamente figuras
de puntos:
Softkey Ciclo Pagina
220 220 FIGURA DE PUNTOS SOBRE 193
UN CIRCULO
221 221 FIGURA DE PUNTOS SOBRE 196
LINEAS

Con los ciclos 220 y 221 se pueden combinar los siguientes ciclos
de mecanizado:

Si se desea realizar figuras de puntos irregulares,
se utilizan tablas de puntos con CYCL CALL PAT(ver

"Tablas de puntos', pagina 71).

Con la funcion PATTERN DEF se dispone de otros
modelos de puntos regulares (ver "Definicién del
modelo PATTERN DEF", pagina 64).

Ciclo 200 TALADRADO

Ciclo 201 ESCARIADO

Ciclo 202 MANDRINADO

Ciclo 203 TALADRO UNIVERSAL

Ciclo 204 REBAJE INVERSO

Ciclo 205 TALADRADO PROF. UNIVERSAL

Ciclo 206 ROSCADO NUEVO con macho flotante
Ciclo 207 ROSCADO RIGIDO GS NUEVO sin macho flotante
Ciclo 208 FRESADO DE TALADRO

Ciclo 209 ROSCADO CON ROTURA DE VIRUTA
Ciclo 240 CENTRAJE

Ciclo 251 CAJERA RECTANGULAR

Ciclo 252 CAJERA CIRCULAR

Ciclo 253 FRESADO DE RANURAS

Ciclo 254 RANURA CIRCULAR (solo combinable con el ciclo
221)

Ciclo 256 ISLA RECTANGULAR

Ciclo 257 ISLAS CIRCULARES

Ciclo 262 FRESADO DE ROSCA

Ciclo 263 FRESADO ROSCA AVELLANADA

Ciclo 264 FRESADO DE TALADRO DE ROSCA

Ciclo 265 FRESADO DE TALADRO DE ROSCA HELICOIDAL
Ciclo 267 FRESADO DE ROSCA EXTERIOR
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FIGURA DE PUNTOS SOBRE CIRCULO (Ciclo 220) 6.2

6.2 FIGURA DE PUNTOS SOBRE
CIRCULO (Ciclo 220, DIN/ISO: G220)

Desarrollo del ciclo

1 EITNC posiciona la hta. en marcha rapida desde la posicion
actual al punto de partida del primer mecanizado.
Secuencia:
B 2. Aproximacion a la distancia de seguridad (eje de la hta.)
B Aproximacién al punto de partida en el plano de mecanizado
®m Desplazamiento a la distancia de seguridad sobre la

superficie de la pieza (eje del cabezal)

2 A partir de esta posicion el TNC ejecuta el Ultimo ciclo de

mecanizado definido

3 A continuacién, el TNC posiciona la herramienta segun un
movimiento lineal o seglin un movimiento circular sobre
el punto de partida del siguiente mecanizado; para ello la
herramienta se encuentra a la distancia de seguridad (o 22
distancia de seguridad)

4 Este proceso (1 a 3) se repite hasta que se han realizado todos
los mecanizados

iTener en cuenta durante la programacion!

decir el ciclo 220 llama automaticamente al ultimo
ciclo de mecanizado definido.

Al combinar uno de los ciclos de mecanizado

200 a 209y 251 a 267 con ciclo 220, se activa la
distancia de seguridad, la superficie de la pieza y la
segunda distancia de seguridad del ciclo 220.

E> El ciclo 220 se activa a partir de su definicién DEF, es

Si se hace ejecutar este ciclo en funcionamiento
de frase individual, el control se mantiene entre los
puntos de un patrén de puntos.
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Ciclos de mecanizado: Definiciones de modelo

6.2 FIGURA DE PUNTOS SOBRE CIRCULO (Ciclo 220)

Parametros de ciclo

220

194

> Centro 1er eje Q216 (valor absoluto): Centro

del circulo técnico en el eje principal del plano de
mecanizado. Campo de introduccién -99999,9999 a
99999,9999

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centro del
circulo técnico en el eje transversal del plano de
mecanizado. Campo de introduccién -99999,9999 a
99999,9999

Diametro del arco de circulo Q244: Introducir el
didmetro del arco de circulo. Campo de introduccion
0 a2 99999,9999

Angulo inicial Q245 (valor absoluto): angulo entre
el eje principal del plano de mecanizado y el punto
inicial del primer mecanizado sobre el circulo
técnico. Campo de introduccion -360,000 a 360,000

Angulo final Q246 (valor absoluto): angulo entre

el eje principal del plano de mecanizado y el punto
inicial del Ultimo mecanizado sobre el circulo
técnico (no sirve para circulos completos); introducir
el angulo final diferente al angulo inicial; si el

angulo final es mayor al angulo inicial, la direccién
del mecanizado es en sentido antihorario, de lo
contrario el mecanizado es en sentido horario.
Campo de introduccién -360.000 hasta 360.000

Incremento angular Q247 (valor incremental):
angulo entre dos puntos a mecanizar sobre el
célculo tedrico; cuando el incremento angular es
igual a cero, el TNC calcula el incremento angular en
relacion al Angulo inicial, Angulo final y nimero de
mecanizados; si se ha programado un incremento
angular incremento angular, el TNC no tiene en
cuenta el Angulo final; el signo del incremento
angular determina la direccion del mecanizado (- =
sentido horario) Campo de introduccion -360.000
hasta 360.000

Numero de mecanizados Q241: Numero de
mecanizados sobre el circulo técnico. Campo de
introduccion 1 a 99999

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie
de la pieza. Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2?2 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién) Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Q203

Frases NC

Z |

x Y

q ;QZOO Q204

=Y

53 CYCL DEF 220 FIGURA CIRCULAR

Q216=+50 ;CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 ;CENTRO 2° EJE
Q244=80 ;DIAMETRO DEL

CIRCULO PARCIAL

Q245=+0 ;ANGULO INICIAL
Q246=+360;ANGULO FINAL
Q247=+0 ;PASO ANGULAR

Q241=8  ;NUMERO DE
MECANIZADOS
Q200=2 ;DIST. DE SEGURIDAD

Q203=+30 ;COOR. SUPERFICIE
Q204=50 ;2 DIST. DE SEGURIDAD

Q301=1 ;DESPLAZAR HASTA
ALTURA SEGURA

Q365=0 ;TIPO DE
DESPLAZAMIENTO
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FIGURA DE PUNTOS SOBRE CIRCULO (Ciclo 220)

> Desplazar hasta la altura de seguridad Q301:
determinar como debe ser desplazada la
herramienta entre los mecanizados:
0: Desplazar entre los mecanizados hasta la
distancia de seguridad
1: Desplazar entre los mecanizados a la 22 distancia
de seguridad

> ;Tipo de desplazamiento? Recta=0/Circulo=1
Q365: Determinar con qué tipo de trayectoria
se debe desplazar la herramienta entre los
mecanizados:
0: Desplazar entre los mecanizados segun una recta
1: Desplazar entre los mecanizados circularmente
segun el diametro de circulo parcial
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Ciclos de mecanizado: Definiciones de modelo
6.3 FIGURA DE PUNTOS SOBRE LINEAS (Ciclo 221)

6.3 FIGURA DE PUNTOS SOBRE LINEAS
(Ciclo 221, DIN/ISO: G221)

Desarrollo del ciclo
1 EITNC posiciona la hta. automaticamente desde la posicién
actual al punto de partida del primer mecanizado
Secuencia:
B 2. Aproximacion a la distancia de seguridad (eje de la hta.)
B Aproximacién al punto de partida en el plano de mecanizado

®m Desplazamiento a la distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza (eje del cabezal)

2 A partir de esta posicion el TNC ejecuta el Ultimo ciclo de
mecanizado definido

3 A continuacién el TNC posiciona la hta. en direccion positiva al
eje principal sobre el punto inicial del siguiente mecanizado; la
hta. se encuentra a la distancia de seguridad (o a la 22 distancia
de seguridad)

4 Este proceso (1 a 3) se repite hasta que se han realizado todos
los mecanizados sobre la primera linea; la hta. se encuentra en
el ultimo punto de la primera linea

5 Después el TNC desplaza la hta. al ultimo punto de la segunda
linea y realiza alli el mecanizado

6 Desde alli el TNC posiciona la hta. en direccién negativa al eje
principal hasta el punto inicial del siguiente mecanizado

7 Este proceso (6) se repite hasta que se han ejecutado todos los
mecanizados de la segunda linea

8 A continuacion el TNC desplaza la hta. sobre el punto de partida
de la siguiente linea

9 Todas las demas lineas se mecanizan con movimiento oscilante
iTener en cuenta durante la programacion!

El ciclo 221 se activa a partir de su definicién DEF, es
decir el ciclo 221 llama automaticamente al Ultimo
ciclo de mecanizado definido.

Al combinar uno de los ciclos de mecanizado

200 a 209y 251 a 267 con ciclo 221, se activa la
distancia de seguridad, la superficie de la pieza, la
segunda distancia de seguridad y la posicién de giro
del ciclo 221.

Si se utiliza el ciclo 254 Ranura circular en
combinacion con el ciclo 221, entonces no se
permite la posicién de ranura 0.

Si se hace ejecutar este ciclo en funcionamiento
de frase individual, el control se mantiene entre los
puntos de un patrén de puntos.
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FIGURA DE PUNTOS SOBRE LINEAS (Ciclo 221)

Parametros de ciclo

221

>

Punto inicial 1er eje Q225 (valor absoluto):
coordenada del punto de partida en el eje principal
del plano de mecanizado

Punto inicial 2° eje Q226 (valor absoluto):
coordenadas del punto inicial en el eje transversal
del plano de mecanizado

Distancia 1er eje Q237 (valor incremental):
distancia entre los diferentes puntos de la linea

Distancia 2° eje Q238 (valor incremental): distancia
entre las diferentes lineas

Numero de columnas Q242: nimero de
mecanizados sobre una linea

Numero de lineas Q243: nimero de lineas

Posicion angular Q224 (valor absoluto): angulo,
segun el cual se gira toda la disposicién de la figura;
el centro de giro se encuentra en el punto de
partida.

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la hta. y la superficie
de la pieza. Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2?2 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):

coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién) Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Desplazar hasta la altura de seguridad Q301:
determinar cémo debe ser desplazada la
herramienta entre los mecanizados:

0: Desplazar entre los mecanizados hasta la
distancia de seguridad

1: Desplazar entre los mecanizados a la 22 distancia
de seguridad
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I\
@/e Q224
Q226 L)
N !
X
Q225
z A
Q200 Q204
Q203
X
Bloques NC
54 CYCL DEF 221 LiNEAS DE LA
FIGURA

Q225=+15 ;PUNTO INICIAL 1ER

EJE

Q226=+15 ;PUNTO INICIAL 2° EJE
Q237=+10 ;DISTANCIA AL 1ER EJE

Q238=+8 ;DISTANCIA AL 2° EJE

Q242=6 ;NUMERO DE
COLUMNAS

Q243=4  ;NUMERO DE FILAS

Q224=+15 ;POSICION DE GIRO

Q200=2  ;DIST. DE SEGURIDAD

Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE

Q204=50 ;22 DIST. DE
SEGURIDAD.

Q301=1 ;IR A ALTURA DE
SEGURIDAD
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Ciclos de mecanizado: Definiciones de modelo
6.4 Ejemplos de programacion

6.4 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Circulos de puntos

100

70

25

30 90 100

-—
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Ejemplos de programacion 6.4
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno

71

Ciclos SL

71 Ciclos SL

Fundamentos

Con los ciclos SL se pueden realizar contornos complejos
compuestos de hasta 12 subcontornos (cajeras e islas). Los
subcontornos se introducen como subprogramas. De la lista de
subcontornos (nimeros de subprogramas) que se indican en el ciclo

14

CONTORNQO, el TNC calcula el contorno completo.

E> La memoria de un ciclo SL es limitada. En un ciclo SL

se pueden programar un maximo de 16384 elementos
de contorno.

A través de ciclos SL se realizan innumerables y
complejos célculos y con ellos los mecanizados
correspondientes. jPor motivos de seguridad debe
realizarse en cualquier caso un test de programa
gréafico antes del mecanizado! Por ello se puede
determinar de una forma sencilla, si el mecanizado
realizado por el TNC se realiza correctamente.

Si se emplean parametros Q locales QL en un
subprograma de contorno, éstos deben asignarse o
computarse dentro del subprograma de contorno.

Caracteristicas de los subprogramas

202

Son posibles las traslaciones de coordenadas. Si se programan
dentro de un contorno parcial, también actlan en los siguientes
subprogramas, pero no deben ser cancelados después de la
llamada al ciclo

El TNC reconoce una cajera cuando el contorno se recorre por
el interior , p.ej. descripcién del contorno en sentido horario con
correccion de radio RR

El TNC reconoce una isla cuando el cotorno se recorre por el
exterior p.ej. descripcién del contorno en sentido horario con
correccion de radio RL

Los subprogramas no pueden contener ninguna coordenada en el
eje de la hta.

En la primera frase del subprograma siempre programar ambas
ejes.

Si utiliza pardmetros Q, realice los célculos correspondientes vy las
asignaciones solo dentro del correspondiente subprograma de
contorno

Esquema: Ejecucion con ciclos SL

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 CONTORNO...
13 CYCL DEF 20 DATOS CONTORNO...

16 CYCL DEF 21 TALADRADO PREVIO...

17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 DESBASTE...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 ACABADO
PROFUNDIDAD...

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 ACABADO LATERAL...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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Ciclos SL

Caracteristicas de los ciclos de mecanizado

Antes de cada ciclo, el TNC posiciona automaticamente en la
distancia de seguridad - posicionar la herramienta antes de cada
llamada del ciclo en una posicién segura

Cada nivel de profundidad se fresa sin levantar la hta.; las islas se
mecanizan por el lateral

Se puede programar el radio de "esquinas interiores", la hta. no se
detiene, se evitan marcas de cortes (valido para la trayectoria méas
exterior en el Desbaste y en el Acabado lateral)

En el acabado lateral el TNC efectua la llegada al contorno sobre
una trayectoria circular tangente

En el acabado en profundidad el TNC desplaza también la hta.
sobre una trayectoria circular tangente a la pieza (p.ej. eje de la hta
Z: Trayectoria circular en el plano Z/X)

El TNC mecaniza el contorno de forma continua en sentido
sincronizado o a contramarcha

La indicacion de cotas para el mecanizado, como la profundidad de
fresado, sobremedidas y distancia de seguridad se introducen en el
ciclo 20 como DATOS DEL CONTORNO.

Resumen

Softkey Ciclo Pagina
14 14 CONTORNO (totalmente 204
LEL 1...N necesario)
20 20 DATOS DEL CONTORNO 209
CONTORNG (totalmente necesario)

. 21 PRETALADRADO (se utiliza a 211
CJE% eleccion)

22 22 DESBASTE (totalmente necesario) 213
C™

P 23 ACABADO EN PROFE (se utiliza a 218
s eleccion)

2a 24 ACABADO LATERAL (se utiliza a 220
@ B eleccion)

Otros ciclos:

Softkey Ciclo Lado
2= 25, TRAZADO DEL CONTORNO 223
270 270 DATOS TRAZADO DEL 225
I CONTORNO
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno
72 CONTORNO (Ciclo 14, DIN/ISO: G37)

712 CONTORNO (Ciclo 14, DIN/ISO: G37)

iTener en cuenta durante la programacion!

En el ciclo 14 CONTORNO se enumeran todos los subprogramas
gue se superponen para formar un contorno completo.

actua a partir de su definicién en el programa.

En el ciclo 14 se enumeran un maximo de 12
subprogramas (subcontornos).

E> El ciclo 14 se activa a partir de su definicion, es decir

Parametros de ciclo

14 » Numeros label para el contorno: Se introducen

LBL 1...N todos los numeros label de los diferentes
subcontornos, que se superponen en un contorno.
Cada numero se confirma con la tecla ENT y la
introduccion finaliza con la tecla END. Entrada de
hasta 12 nimeros de subprogramas 1 hasta 65535
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Contornos superpuestos 7.3

~N

3 Contornos superpuestos

Nociones basicas

Las cajeras € islas se pueden superponer a un nuevo contorno. De
esta forma una superficie de cajera se puede ampliar mediante una
cajera superpuesta o reducir mediante una isla.

Subprogramas: Cajeras superpuestas

Los siguientes ejemplos de programaciéon son
subprogramas de contornos, llamados en un

programa principal del ciclo 14 CONTORNO.

Se superponen las cajeras Ay B.

El TNC calcula los puntos de interseccién S1y S2, no deben
programarse.

Las cajeras se han programado como circulos completos.

[72] (2]
c c
o o
T T
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] ]
«Q «Q
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<)) Q
3 3
Q Q
N —
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2, 2,
1) 1]
- =
[ [
w >
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7 Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno
7.3 Contornos superpuestos

"Sumas" de superficies

Se mecanizan las dos superficies parciales Ay B incluida la
superficie comun:

B | as superficies Ay B tienen que ser cajeras

B |a primera cajera (en ciclo 14) debe empezar fuera de la
segunda.

[72) [72)
£ £
S =
® ®
& &
0, o,
® ®
w >

N
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Contornos superpuestos 7.3

"Resta" de superficies

Se mecanizan la superficie A sin la parte que es comun a B:
B | a superficie A debe ser una cajeray la B una isla.

® A tiene que comenzar fuera de B.

B B debe comenzar dentro de A

[72] (2]
c c
T T
(1) (1]
= =
S, S,
(1] (1]
w >
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7 Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno
7.3 Contornos superpuestos

Superficie de la "interseccion”

Se mecaniza la parte comun de Ay B. (Sencillamente las
superficies no comunes permanecen sin mecanizar.)

B Ay B tienen que ser cajeras.
B A debe comenzar dentro de B.

[72] [72]
c c
© ©
(1] ®
= =
8, S,
(1] (1]
w >

N
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DATOS DEL CONTORNO (Ciclo 20, DIN/ISO: G120)

74 DATOS DEL CONTORNO (Ciclo 20,
DIN/ISO: G120)

iTener en cuenta durante la programacion!

En el ciclo 20 se indican las informaciones del mecanizado para los
subprogramas con los contornos parciales.

decir se activa a partir de su definicién en el pgm de
mecanizado.

La informacion sobre el mecanizado indicada en el
ciclo 20 es vélida para los ciclos 21 a 24.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0 el TNC ejecuta el ciclo
correspondiente sobre la profundidad O.

Cuando se emplean ciclos SL en programas con
pardmetros Q, no se pueden utilizar los pardmetros
Q1 a Q20 como pardmetros del programa.

E> El ciclo 20 se activa a partir de su definicién, es
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno
DATOS DEL CONTORNO (Ciclo 20, DIN/ISO: G120)

714

Parametros de ciclo

2e
DATOS
CONTORNO

>

Profundidad de fresado Q1 (valor incremental):
Distancia entre la superficie de la pieza y la base
de la cajera Campo de introduccion -99999,9999 a
99999,9999

Factor de solapamiento en la trayectoria Q2:
Q2 x radio de la herramienta. da como resultado
la aproximacion lateral k. Campo de introduccion
-0,0001 a 1,9999

Sobremedida del acabado lateral Q3 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el
plano de mecanizado. Campo de introduccién
-99999,9999 a 99999,9999

Sobremedida de acabado en profundidad Q4
(valor incremental): Sobremedida de acabado para la
profundidad. Campo de introduccién -99999,9999 a
99999,9999

Coordenada de la superficie de la pieza Q5 (valor
absoluto): Coordenada absoluta de la superficie

de la pieza. Campo de introduccion -99999,9999 a
99999,9999

Distancia de seguridad Q6 (valor incremental):
distancia entre la superficie frontal de la hta. y la
superficie de la pieza. Campo de introduccion 0 a
99999,9999

Altura de seguridad Q7 (valor absoluto): Altura
absoluta, en la cual no se puede producir ninguna
colisién con la pieza (para posicionamiento
intermedio y retroceso al final del ciclo). Campo de
introduccion -99999,9999 a 99999,9999

Radio de redondeo interior Q8: Radio de redondeo
en "esquinas" interiores; el valor introducido se
refiere a la trayectoria del centro de la hta. y se
utiliza para calcular movimientos de desplazamiento
mas suaves entre los elementos del contorno.

iQ8 no es un radio que el TNC inserta como
elemento de contorno separado entre los
elementos programados! Campo de entrada: 0 a
99999,9999

¢Sentido de giro? Q9: direccién de mecanizado para
cajeras

B Q9 = -1 contramarcha para cajera e isla
B Q9 = +1 marcha sincrona para cajera € isla

En una interrupcion del programa se pueden comprobar y si es
preciso sobreescribir los parametros del mecanizado

210
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Q6

I

J |701 Q7

&

Bloques NC

XY

57 CYCL DEF 20 DATOS DEL

CONTORNO

Q1=-20

Q2=1

Q3=+0.2

Q4=+0.1

Q5=+30
Q6=2
Q7=+80
Q8=0.5
Q9=+1

;PROFUNDIDAD DE
FRESADO

;SOLAPE DE
TRAYECTORIA

;SOBREMEDIDA
LATERAL

;PROFUNDIDAD DE
SOBREMEDIDA

;COOR. SUPERFICIE
;DIST. DE SEGURIDAD
;ALTURA SEGURA
;RADIO DE REDONDEO
;SENTIDO DE GIRO
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PRETALADRADO (Ciclo 21, DIN/ISO: G121)

715 PRETALADRADO (Ciclo 21, DIN/ISO:
G121)

Desarrollo del ciclo

Se emplea el ciclo 21 TALADRADO PREVIO, si a continuacion

se emplea una herramienta para el vaciado del contorno, que

no posee dentado recto que corte por el centro (DIN 844). Este
ciclo realiza un taladro en la zona en la que posteriormente por
ejemplo se realiza el vaciado con el ciclo 22. En el ciclo 21 se tiene
en cuenta para los puntos de profundizacion la sobremedida de
acabado lateral y la sobremedida de acabado en profundidad, asi
como el radio de la hta. de desbaste. Los puntos de penetracion
son ademas también puntos de partida para el desbaste.

Antes de llamar el ciclo 21 se deben programar dos ciclos
adicionales:

® Elciclo 14 CONTORNO o SEL CONTOUR - lo precisa el ciclo 21
TALADRADO PREVIO, para hallar la posicion de taladrado en el
plano

® E| ciclo 20 DATOS DEL CONTORNO - lo precisa el ciclo 21
TALADRADO PREVIO, para hallar por ejemplo la profundidad de
taladrado v la distancia de seguridad.

Desarrollo del ciclo:

1 EI'TNC posiciona primeramente la herramienta en el plano
(la posicién resulta a partir del contorno que se ha definido
previamente con el ciclo 14 o SEL CONTOUR, y a partir de las
informaciones mediante la herramienta de desbaste)

2 A continuacioén, la herramienta se desplaza en marcha rapida
FMAX a la distancia de seguridad. (La distancia de seguridad se
indica en el ciclo 20 DATOS DEL CONTORNO)

3 La herramienta taladra con el avance programado F desde la
posicion actual hasta el primer paso de profundizacién

4 Luego. el TNC hace retroceder de nuevo la herramienta en
marcha rapida FMAX hasta el primer paso de profundizacion,
reduciéndose este recorrido segun la distancia de parada previa
1.

5 El control calcula automaticamente la distancia de parada previa:
B Profundidad de taladrado hasta 30 mm: t = 0,6 mm
® Profundidad de taladrado més de 30 mm: t = profundidad /50
B maxima distancia de parada previa: 7 mm

6 A continuacion la hta. taladra con el avance F programado hasta
la siguiente profundidad de pasada

7 EITNC repite este proceso (1 a 4) hasta alcanzar la profundidad
del taladro programada. Al hacerlo se tiene en cuenta la
sobremedida de acabado de profundidad

8 Finalmente, la herramienta retrocede en el eje de la herramienta
hasta la altura segura o hasta la Ultima posicién programada
antes del ciclo Depende de pardmetros ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno
75 PRETALADRADO (Ciclo 21, DIN/ISO: G121)

iTener en cuenta durante la programacion!

el valor delta programado DR para el célculo de los
puntos de profundizacion.

En los estrechamientos puede ser que el TNC

no pueda realizar el taladrado previo con una
herramienta que sea mayor que la herramienta de
desbaste.

Si Q13 esigual a 0, se emplean los datos de la
herramienta que se encuentra en el cabezal.

Tras la finalizacion del ciclo, posicionar la herramienta
en el plano no incrementalmente, sino en una
posicion absoluta si se han ajustado los parametros
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket en
ToolAxClearanceHeight.

E> En una frase TOOL CALL, el TNC no tiene en cuenta

Parametros de ciclo

21 > Profundidad de paso Q10 (valor incremental): vi
@] o Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la

pieza (signo "-' cuando la direccidon de mecanizado
es negativa). Campo de introduccion -99999,9999 a
99999,9999

> Avance al profundizar Q11: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta durante la
profundizacién en mm/min. Campo de introduccién

0 a 99999,9999 alternativo FAUTO, FU, FZ E“

» Numero/nombre de hta. de desbaste Q13 o QS13:
Numero o nombre de la hta. de desbaste. Existe
la posibilidad de tomar el control de la herramienta
directamente desde la tabla de herramientas,

mediante una Softkey. Bloques NC

58 CYCL DEF 21 PRETALADRADO

Q10=+5  ;PASO DE
PROFUNDIZACION

Q11=100 ;AVANCE DE
APROXIMACION DE
PROFUNDIDAD

Q13=1 ;HERRAMIENTA DE
DESBASTE
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BROCHAR (Ciclo 22, DIN/ISO: G122)

76 BROCHAR (Ciclo 22, DIN/ISO: G122)

Desarrollo del ciclo

Con el ciclo 22 VACIAR se fijan los datos tecnoldgicos para el
desbaste.

Antes de llamar el ciclo 22 se deben programar otros ciclos:
® Ciclo 14 CONTORNO o SEL CONTOUR

® Ciclo 20 DATOS DEL CONTORNO

®E dado el caso, ciclo 21 TALADRADO PREVIO

Desarrollo del ciclo

1

El TNC posiciona la hta. sobre el punto de profundizacién; para
ello se tiene en cuenta la sobremedida de acabado lateral

En la primera profundidad de pasada la hta. fresa el contorno de
dentro hacia fuera con el avance de fresado Q12

Para ello se fresa libremente el contorno de la isla (aqui: C/D)
con una aproximacion al contorno de la cajera (aqui: A/B)

En el paso siguiente, el TNC desplaza la herramienta hasta
el paso de profundizacién siguiente y repite el proceso

de desbaste hasta que se haya alcanzado la profundidad
programada

Finalmente, la herramienta retrocede en el eje de la herramienta
hasta la altura segura o hasta la Ultima posicién programada
antes del ciclo Depende de pardmetros ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno
7.6 BROCHAR (Ciclo 22, DIN/ISO: G122)

iTener en cuenta durante la programacion!

cortante en el centro (DIN 844) o pretaladrado con el
ciclo 21.

E> Si es preciso utilizar una fresa con dentado frontal

El comportamiento de profundizaciéon del ciclo 22
se determina con el parémetro Q19 y en la tabla de
herramienta con las columnas ANGLE y LCUTS:

m Sise define Q19=0, el TNC profundiza siempre
de forma perpendicular, también si esta definido
un angulo de profundizacién para la herramienta
activa (ANGULO)

B Sjse define ANGULO=90¢, el TNC profundiza
de forma perpendicular. Como avance de
profundizacién se utiliza el avance pendular Q19

B Cuando se define el avance pendular Q19 en el
ciclo 22, y el ANGULO en la tabla de herramientas
entre 0,1y 89,999, el TNC profundiza con el
ANGULO determinado de forma helicoidal

B Cuando el avance pendular en el ciclo 22 se
define y no existe ningin ANGULO en la tabla de
herramientas, el TNC emite un aviso de error

® Sjlas geometrias son tales que no se pueda
profundizar de forma helicoidal (geometria
de ranura), el TNC intenta profundizar
pendularmente. La longitud pendular se calcula
por LCUTS y ANGLE (longitud pendular = LCUTS /
tan ANGLE)

En contornos de cajeras con esquinas interiores
puntiagudas puede quedar material restante
durante el desbaste, si se utiliza un factor de
solapamiento mayor a 1. Comprobar especialmente
la trayectoria mas interior en el grafico de testy, en
caso necesario, modificar ligeramente el factor de
solapamiento. Con ello se consigue otra divisién
de corte, lo que conduce, la mayoria de veces, al
resultado deseado.

ElI TNC no tiene en cuenta en el acabado un valor
definido de desgaste DR de la herramienta en
desbaste previo.

Si M110 estd activo durante el mecanizado, el avance
se reducird en consecuencia en los arcos internos
corregidos.
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BROCHAR (Ciclo 22, DIN/ISO: G122) 7.6

jAtencion: Peligro de colision!

Tras la ejecucion de un ciclo SL se debe programar
el primer movimiento de desplazamiento en

el plano de mecanizado con ambos datos de
coordenadas, p. ej. L X+80 Y+0 RO FMAX. Tras

la finalizacién del ciclo, posicionar la herramienta

en el plano no incrementalmente, sino en una
posicion absoluta si se han ajustado los parametros
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket en
ToolAxClearanceHeight.
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno

716

BROCHAR (Ciclo 22, DIN/ISO: G122)

Parametros de ciclo

>k

216

» Profundidad de paso Q10 (valor incremental):

medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en
la pieza Campo de introduccion -99999,9999 a
99999,9999

Avance al profundizar Q11: Avance de
desplazamiento en el eje de la hta. Campo de
introduccion 0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU,
Fz

Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado. Campo de introduccion
0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

herramienta para el desbaste previo Q18 o bien
QS18: Numero o nombre de la herramienta con la
cual se ha realizado el desbaste previo. Existe la
posibilidad de tomar el control de la herramienta
de vestibulo directamente desde la tabla de
herramientas, mediante la Softkey. Ademas,
mediante la Softkey NOMBRE HERRAMIENTA,

se puede incluso introducir el nombre de la
herramienta. El TNC afade automéaticamente las
comillas al salir del campo de introduccion. Si no se
ha realizado el desbaste previo, se programa "0"; si
se programa un nuimero o un nombre, el TNC solo
desbasta la parte que no se ha podido mecanizar
con la herramienta de desbaste previo. En caso

de que la zona de desbaste no se pueda alcanzar
lateralmente, el TNC penetra pendularmente; para
ello se debe definir el la tabla de herramientas
TOOL.T, la longitud de la cuchilla LCUTS y el

angulo méximo de penetracion ANGLE de la
herramienta. Campo de introduccion 0 a 99999 para
la introducciéon del nimero, méas 16 caracteres para
la introduccion del nombre.

Avance pendular Q19: Avance pendular en mm/
min. Campo de introduccién 0 a 99999,9999
alternativo FAUTO, FU, FZ

Avance de retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al retirarse tras el
mecanizado en mm/min. Cuando se introduce
Q208=0 el TNC retira la hta. con el avance Q12
Campo de introduccion 0 a 99999,9999 alternativo
FMAX,FAUTO

Bloques NC
59 CYCL DEF 22 DESBASTE

Q10=+5  ;PASO DE
PROFUNDIZACION

Q11=100 ;AVANCE DE
APROXIMACION DE

PROFUNDIDAD
Q12=750 ;AVANCE DESBASTE
Q18=1 ;HERRAMIENTA DE

DESBASTE PREVIO
Q19=150 ;AVANCE OSCILACION

Q208=9999; AVANCE DE
RETROCESO

Q401=80 ;REDUCCION DEL
AVANCE

Q404=0 ;ESTRATEGIA DE
DESBASTE POSTERIOR
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BROCHAR (Ciclo 22, DIN/ISO: G122)

» Factor de avance en % Q401: factor porcentual,
segun el cual el TNC reduce el avance de
mecanizado (Q12), tan pronto como la herramienta
entra en contacto con todo el alcance del material
al desbastar. Al utilizar la reduccién de avance, se
puede definir un avance de desbaste tan elevado,
gue durante el solapamiento de trayectorias
definidas en el ciclo 20 (Q2) dominen unas
condiciones de corte 6ptimas. Entonces el TNC
reduce el avance en transiciones o pasos estrechos
de la forma definida, de manera que deberia
reducirse el tiempo total del mecanizado. Campo de
introduccion 0,0001 a 100,0000

> Estrategia de desbaste finoQ404: Establecer como
debe proceder el TNC al realizar el desbaste fino
cuando el radio de la herramienta de desbaste fino
es superior a la mitad de la herramienta de desbaste
basto:
Q404=0:
EI TNC hace actuar la herramienta entre las zonas
en las que se debe realizar el desbaste fino, a
profundidad actual a lo largo del contorno
Q404=1:
EI TNC retira la herramienta entre las zonas en
las que se debe realizar desbaste fino, hasta la
distancia de seguridad y la desplaza a continuacién
hasta el punto inicial de la siguiente zona de
desbaste
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno
77 PROFUNDIDAD DE ACABADO (ciclo 23, DIN/ISO: G123)

17 PROFUNDIDAD DE ACABADO (ciclo
23, DIN/ISO: G123)

Desarrollo del ciclo

Con el ciclo 23 ACABADO PROFUNDIDAD se realiza el acabado
de la sobremedida de profundidad programada en el ciclo 20. El
TNC desplaza la hta. de forma suave (circulo tangente vertical)
sobre la primera superficie a mecanizar, siempre que se disponga
de suficiente espacio. En caso de espacios estrechos, el TNC
profundiza la herramienta de manera perpendicular. A continuacion
se fresa la distancia de acabado que ha quedado del desbaste.

Antes de llamar el ciclo 23 se deben programar otros ciclos:
® Ciclo 14 CONTORNO o SEL CONTOUR

Ciclo 20 DATOS DEL CONTORNO

®E dado el caso, ciclo 21 TALADRADO PREVIO

B dado el caso, ciclo 22 DESBASTE

Desarrollo del ciclo

1 EI'TNC posiciona la herramienta a la altura segura en la marcha
rapida FMAX

2 A continuacion tiene lugar un movimiento en el eje de la
herramienta en el avance Q11.

3 EITNC desplaza la hta. de forma suave (circulo tangente
vertical) sobre la primera superficie a mecanizar, siempre que se
disponga de suficiente espacio. En caso de espacios estrechos,
el TNC profundiza la herramienta de manera perpendicular

4 A continuacion se fresa la sobremedida de acabado que ha
qguedado después del desbaste.

5 Finalmente, la herramienta retrocede en el eje de la herramienta
hasta la altura segura o hasta la Ultima posicién programada
antes del ciclo Depende de pardmetros ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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PROFUNDIDAD DE ACABADO (ciclo 23, DIN/ISO: G123)

i Tener en cuenta durante la programacion!

=

El TNC determina automaticamente el punto de
partida para la profundidad de acabado. El punto
inicial depende de las proporciones de espacio de la
cajera.

El radio de entrada para el posicionamiento a la
profundidad final queda internamente fijado y no
depende del &ngulo de entrada de la herramienta.

Si M110 esté activo durante el mecanizado, el avance
se reducird en consecuencia en los arcos internos
corregidos.

jAtencion: Peligro de colision!

Tras la ejecucion de un ciclo SL se debe programar el
primer movimiento de desplazamiento en el plano de
mecanizado con ambos datos de coordenadas, p. ej.
L X+80 Y+0 RO FMAX.

Tras la finalizacién del ciclo, posicionar la herramienta
en el plano no incrementalmente, sino en una
posicion absoluta si se han ajustado los parametros
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket en
ToolAxClearanceHeight.

Parametros de ciclo

o

» Avance al profundizar Q11: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta durante la
profundizacién en mm/min. Campo de introduccién
0 a 99999,9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

» Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado. Campo de introduccion
0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

> Avance de retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al retirarse tras el
mecanizado en mm/min. Cuando se introduce
Q208=0 el TNC retira la hta. con el avance Q12
Campo de introduccién 0 a 99999,9999 alternativo
FMAX,FAUTO
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Bloques NC

60 CYCL DEF 23 ACABADO EN
PROFUNDIDAD

Q11=100 ;AVANCE DE
APROXIMACION DE
PROFUNDIDAD

Q12=350 ;AVANCE DESBASTE

Q208=9999; AVANCE DE
RETROCESO
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno
7.8 ACABADO LATERAL (ciclo 24, DIN/ISO: G124)

78 ACABADO LATERAL (ciclo 24,
DIN/ISO: G124)

Desarrollo del ciclo

Con el ciclo 24 ACABADO LATERAL se realiza el acabado de la
sobremedida lateral programada en el ciclo 20. Se puede ejecutar
este ciclo codireccional o en sentido contrario.

Antes de llamar el ciclo 24 se deben programar otros ciclos:
® Ciclo 14 CONTORNO o SEL CONTOUR

Ciclo 20 DATOS DEL CONTORNO

® dado el caso, ciclo 21 Taladrado previo

B dado el caso, ciclo 22 DESBASTE

Desarrollo del ciclo

1 EI'TNC posiciona la hta. sobre la pieza en el punto inicial de la
posicion de aproximacion. Esta posicion en el plano resulta de
una trayectoria circular tangencial sobre la cual el TNC conduce
luego la herramienta en el contorno

2 A continuacion, el TNC desplaza la herramienta hasta la
primera pasada de profundidad en el avance aproximacion de
profundidad

3 EITNC ejecuta el desplazamiento suave en el contorno hasta
que se haya realizado el acabado de todo el contorno. En
esta operacion, el acabado se realiza separadamente en cada
contorno parcial

4 Finalmente, la herramienta retrocede en el eje de la herramienta
hasta la altura segura o hasta la Ultima posicién programada
antes del ciclo Depende de pardmetros ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket.
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ACABADO LATERAL (ciclo 24, DIN/ISO: G124)

i Tener en cuenta durante la programacion!

La suma de la sobremedida del acabado lateral (Q14)
E> y el radio de la hta. para el acabado, tiene que ser

menor que la suma de la sobremedida del acabado

lateral (Q3, ciclo 20) y el radio de la hta. de desbaste.

Si en el ciclo 20 no se ha definido ninguna
sobremedida, el control numérico emite un mensaje
de error "radio de la herramienta demasiado grande”.

La sobremedida lateral Q14 permanece después
del acabado, por lo tanto debe ser inferior a la
sobremedida del ciclo 20.

Si se ejecuta el ciclo 24 sin antes haber desbastado
con el ciclo 22, también es valido el célculo citado
anteriormente; en este caso se introduce "0" para el
radio de la herramienta de desbaste.

También se puede utilizar el ciclo 24 para el fresado
de contornos. Entonces se debe

® definir el contorno a fresar como isla individual
(sin limitacién de cajeras) e

® introducir en el ciclo 20 una sobremedida
de acabado (Q3) mayor que la suma de la
sobremedida de acabado Q14 + radio de la
herramienta utilizada

El TNC calcula automaticamente el punto inicial para
el acabado. El punto de arranque depende de los
comportamientos de las posiciones en la cajeray de
la sobremedida programada en el ciclo 20.

EI TNC calcula el punto de partida dependiendo
también del orden durante la ejecucion. Si se
selecciona el ciclo de Acabado con la tecla GOTO

y se inicia el programa, puede situarse el punto de
partida en otra posicién que al ejecutar el programa
en el orden definido.

Si M110 estd activo durante el mecanizado, el avance
se reducirad en consecuencia en los arcos internos
corregidos.

jAtencion: Peligro de colision!

Tras la ejecucién de un ciclo SL se debe programar el
primer movimiento de desplazamiento en el plano de
mecanizado con ambos datos de coordenadas, p. e].
L X+80 Y+0 RO FMAX.

Tras la finalizacion del ciclo, posicionar la herramienta
en el plano no incrementalmente, sino en una
posicion absoluta si se han ajustado los parametros
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket en
ToolAxClearanceHeight.
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno
ACABADO LATERAL (ciclo 24, DIN/ISO: G124)

18

Parametros de ciclo

-

222

>

Sentido de giro Q9: Direccién de mecanizado:
+1: Giro en el sentido antihorario
-1: Giro en el sentido horario

Profundidad de paso Q10 (valor incremental):
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en
la pieza Campo de introduccion -99999,9999 a
99999,9999

Avance al profundizar Q11: Velocidad de
desplazamiento de la herramienta durante la
profundizacién en mm/min. Campo de introduccién
0 a 99999,9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado. Campo de introduccion
0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

Sobremedida de acabado lateral Q14
(incremental): La sobremedida lateral Q14
permanece después del acabado. (Esta
sobremedida debe ser inferior a la sobremedida
del ciclo 20) Campo de introducciéon -99999,9999 a
99999,9999
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Bloques NC

61 CYCL DEF 24 ACABADO LATERAL

Q9=+1 :SENTIDO DE GIRO
Q10=+5  ;PASO DE ;
PROFUNDIZACION
Q11=100 ;AVANCE DE
APROXIMACION DE
PROFUNDIDAD
Q12=350 ;AVANCE DESBASTE
Q14=+0  ;SOBREMEDIDA

LATERAL



PERFIL DEL CONTORNO (Ciclo 25, DIN/ISO: G125) 79

79 PERFIL DEL CONTORNO (Ciclo 25,
DIN/ISO: G125)

Desarrollo del ciclo

Con este ciclo y el ciclo 14 CONTORNO se pueden mecanizar
contornos abiertos y cerrados.

El ciclo 25 TRAZADO DEL CONTORNO ofrece considerables
ventajas en comparacion con el mecanizado de un contorno con
frases de posicionamiento:

®m E| TNC supervisa el mecanizado para realizar entradas sin
rebabas y evitar dafos en el contorno. Comprobar el contorno
con el test del gréfico

® Cuando el radio de la hta. es demasiado grande, se tendra que

volver a mecanizar, si es preciso, el contorno en las esquinas
interiores

B E|l mecanizado se ejecuta en una sola pasada de forma
sincronizada o a contramarcha. El tipo de fresado elegido se
mantiene incluso cuando se realiza el espejo de los contornos

®m Cuando se trata de varias prof. de pasada, la hta. se desplaza en
ambos sentidos: De esta forma es mas rapido el mecanizado

® Se pueden introducir diversas medidas, para realizar el desbaste
y el acabado con varios pasos de mecanizado

iTener en cuenta durante la programacion!

determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

EI TNC solo tiene en cuenta el primer label del ciclo
14 CONTORNO.

En el subprograma no se permiten movimientos
APPR o DEP.

Si se emplean parametros Q locales QL en un
subprograma de contorno, éstos deben asignarse o
computarse dentro del subprograma de contorno.

La memoria de un ciclo SL es limitada. En un ciclo

SL se pueden programar un maximo de 16384
elementos de contorno.

Ciclo 20 DATOS DEL CONTORNO no se precisa.
Si M110 estd activo durante el mecanizado, el avance

se reducirad en consecuencia en los arcos internos
corregidos.

E> En el ciclo, el signo del parametro Profundidad
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno
79 PERFIL DEL CONTORNO (Ciclo 25, DIN/ISO: G125)

jAtencion: Peligro de colision!
' Para evitar posibles colisiones:
o ® No programar cotas incrementales directamente
después del ciclo 25, ya que se refieren a la

posicion de la hta. al final del ciclo.

B En todos los ejes principales aproximar la hta.
a las posiciones definidas (absolutas), ya que la
posicion de la herramienta al final del ciclo no
coincide con la posicién al comienzo del ciclo.

Parametros de ciclo

s » Profundidad de fresado Q1 (valor incremental): Bloques NC
Distancia entre la superfi_cie de la pjeza y la base 62 CYCL DEF 25 TRAZADO DEL
del contorno. Campo de introduccion -99999,9999 a CONTORNO
99999,9999

. Q1=-20 ;sPROFUNDIDAD DE
» Sobremedida del acabado lateral Q3 (valor FRESADO

incremental): Sobremedida de acabado en el
plano de mecanizado. Campo de introduccién
-99999,9999 a 99999,9999

» Coordenada de la superficie de la pieza Q5 (valor

Q3=+0 ;SOBREMEDIDA
LATERAL

Q5=+0 ;COOR. SUPERFICIE

absoluto): Coordenada absoluta de la superficie Q7=+50  ;ALTURA SEGURA
de la pieza. Campo de introduccién -99999,9999 a Q10=+5  :PASO DE
99999,9999 PROFUNDIZACION
> Altura de seguridad Q7 (valor absoluto): Altura Q11=100 :AVANCE DE
absoluta, en la cual no se puede producir ninguna APROXIMACION DE
colisién con la pieza (para posicionamiento PROFUNDIDAD

intermedio y retroceso al final del ciclo). Campo de
introduccion -99999,9999 a 99999,9999

» Profundidad de paso Q10 (valor incremental):
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en
la pieza Campo de introduccion -99999,9999 a
99999,9999

> Avance al profundizar Q11: Avance de
desplazamiento en el eje de la hta. Campo de
introduccion 0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU,
Fz

> Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado. Campo de introduccion
0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

» Tipo de fresado Q15:
Fresado codireccional: Introduccién = +1
Fresado en contrasentido: Introduccién = -1
Fresar alternativamente en el sentido de rotacion
de la fresa y en contrasentido con varias pasadas:
Introduccién =0

Q12=350 ;AVANCE DE FRESADO
Q15=-1 ; TIPO DE FRESADO
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DATOS DEL TRAZADO DEL CONTORNO (ciclo 270, DIN/ISO: G270) 7.10

710

DATOS DEL TRAZADO DEL
CONTORNO (ciclo 270, DIN/ISO:
G270)

iTener en cuenta durante la programacion!

Con este ciclo se pueden determinar diversas propiedades del ciclo
25 TRAZADO DEL CONTORNO.

=

El ciclo 270 se activa a partir de su definicién,
es decir se activa a partir de su definicién en el
programa de mecanizado.

Al utilizar el ciclo 270 en el subprograma de
contorno, no debe definirse ninguna correccién del
radio.

Definir el ciclo 270 antes que al ciclo 25.

Parametros de ciclo

278

W |

» Tipo de aproximacion/Tipo de retirada (1/2/3)
Q390: Definicion de Tipo de aproximacién/Tipo de
retirada:

Q390=1:

Aproximacion del contorno tangencialmente en un
arco circular

Q390=2:

Aproximacion del contorno tangencialmente en una
recta

Q390=3:

Aproximacion del contorno verticalmente

» Correccion de radio (0=R0/1=RL/2=RR) Q391:
Definicion de la correccion del radio:
Q391=0:
Mecanizar contorno definido sin la correccién del
radio
Q391=1:
Mecanizar contorno definido corregido a la izquierda
Q391=2:
Mecanizar contorno definido corregido a la derecha

> Radio de aproximaciéon/radio de alejamiento
Q392: solo es valido si se selecciona la
aproximacion tangencial sobre un arco de circulo
(Q390=1). Radio del circulo de entrada/circulo de
salida. Campo de introduccion 0 a 99999,9999

» Angulo inscrito Q393: solo es valido si se
selecciona la aproximacion tangencial sobre un arco
de circulo (Q390=1). Angulo de abertura del circulo
de entrada. Campo de introduccién 0 a 99999,9999

> Distancia punto auxiliar Q394: Solo es efectiva si
se selecciona aproximacién tangencial sobre una
recta o aproximacion vertical (Q390 = 2 0 Q390 =
3). Distancia del punto auxiliar, desde el cual el TNC
debe desplazar el contorno. Campo de introduccién
0 a2 99999,9999
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Frases NC

62CYCL DEF 270 DATOS DEL TRAZADO
DE CONTORNO

Q390=1 ;TIPO DE
APROXIMACION

Q391=1 ;CORRECCION DEL
RADIO

Q392=3 ;RADIO
Q393=+45 ;ANGULO INSCRITO
Q394=+2 ;DISTANCIA
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno

711 RANURA DE CONTORNO TROCOIDAL (ciclo 275, DIN ISO G275)

71 RANURA DE CONTORNO
TROCOIDAL (ciclo 275, DIN ISO
G275)

Desarrollo del ciclo

Con este ciclo - en combinacion con el ciclo 14 CONTORNO - se
pueden mecanizar por completo ranuras abiertas o cerradas o ranuras
de contorno mediante el fresado trocoidal.

Con el fresado trocoidal se puede trabajar con una profundidad de
corte alta y una velocidad de corte alta, puesto que las condiciones
de corte uniformes no tienen un efecto de aumento de desgaste
sobre la herramienta. Utilizando placas de corte se aprovecha toda
la longitud de cuchilla lo que aumenta el volumen de mecanizado
alcanzable de cada diente. Ademas, el fresado trocoidal reduce

las cargas sobre la mecanica de la maquina. Si adicionalmente

se combina este método de fresado con la regulacién de avance
adaptativa integrada AFC (opcion de software, véase el Modo de
Empleo en lenguaje conversacional) se puede obtener un gran ahorro
de tiempo.

Dependiendo de los pardmetros del ciclo seleccionados estan
disponibles las siguientes alternativas de mecanizado:

B Mecanizado completo: Desbaste, Acabado lateral
® Solo desbaste

B Solo acabado del lado

Desbaste con ranura cerrada

La descripcion de contorno de una ranura cerrada siempre tiene que
empezar con una frase lineal (frase L).

1 Con la légica de posicionamiento, la herramienta se desplaza al
punto de partida y con el angulo de profundizacion definido en la
tabla de herramienta se mueve de forma pendular a la primera
profundidad de paso. La estrategia de profundizaciéon puede
determinarse con el pardmetro Q366

2 EI'TNC vacia la ranura con movimientos circulares hasta el punto
final del contorno. Durante el movimiento circular, el TNC desplaza
la herramienta en la direccion de mecanizado por la aproximacion
ajustable (Q436). El avance sincronizado/longitudinal se determina
mediante el parametro Q351

3 En el punto final del contorno, el TNC desplaza la herramienta a
la altura segura y la posiciona de vuelta al punto de partida de la
descripcion del contorno

4 Este proceso se repite hasta alcanzar la profundidad de ranura
programada

Acabado con ranura cerrada

5 Siesta definida una sobremedida de acabado, el TNC realiza el
acabado de las paredes de la ranura y segun definicién en varias
pasadas. El TNC realiza la aproximacién a la pared de la ranura de
forma tangencial y partiendo del punto de partida definido. Con
ello, el TNC tiene en cuenta el avance sincronizado/longitudinal

Esquema: Ejecucioén con ciclos SL
0 BEGIN PGM CYC275 MM

12 CYCL DEF 14.0 CONTORNO

13 CYCL DEF 14.1 LABEL 10 DEL
CONTORNO

14 CYCL DEF 275 RANURA DE
CONTORNO TROCOIDAL ...

15 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBLO

99 END PGM CYC275 MM
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RANURA DE CONTORNO TROCOIDAL (ciclo 275, DIN ISO G275)

Desbaste con ranura abierta

La descripcion de contorno de una ranura abierta siempre tiene que
empezar con una frase Approach (APPR).

1 Con la légica de posicionamiento, la herramienta se desplaza al
punto de partida del mecanizado que resulta de los parédmetros
definidos en la frase APPR y se posiciona verticalmente sobre la
primera profundidad de aproximacién

2 EITNC vacia la ranura con movimientos circulares hasta el punto
final del contorno. Durante el movimiento circular, el TNC desplaza
la herramienta en la direccion de mecanizado por la aproximacion
ajustable (Q436). El avance sincronizado/longitudinal se determina
mediante el parametro Q351

3 En el punto final del contorno, el TNC desplaza la herramienta a
la altura segura y la posiciona de vuelta al punto de partida de la
descripcion del contorno

4 Este proceso se repite hasta alcanzar la profundidad de ranura
programada

Acabado con ranura cerrada

5 Siestéd definida una sobremedida de acabado, el TNC realiza el
acabado de las paredes de la ranura y segun definicién en varias
pasadas. El TNC realiza la aproximacion a la pared de la ranura
partiendo del punto de partida resultante de la frase APPR. Con
ello, el TNC tiene en cuenta el avance sincronizado/longitudinal
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno
711 RANURA DE CONTORNO TROCOIDAL (ciclo 275, DIN ISO G275)

iTener en cuenta durante la programacion!

determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

Utilizando el ciclo 275 RANURA CONTORNO
TROCOIDAL, en el ciclo 14 CONTORNO solo puede
definir un subprograma de contorno.

E> En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad

En el subprograma Contorno se define la linea
central de la ranura con todas las funciones de
trayectoria disponibles.

La memoria de un ciclo SL es limitada. En un ciclo
SL se pueden programar un maximo de 16384
elementos de contorno.

EI TNC no requiere el ciclo 20 DATOS DE
CONTORNO en combinacion con el ciclo 275.

En una ranura cerrada, el punto de partida no podra
estar en una esquina del contorno.

iAtencion: Peligro de colision!
Para evitar posibles colisiones:

®  No programar cotas incrementales directamente
después del ciclo 275, ya que se refieren a la
posicion de la herramienta al final del ciclo.

B En todos los ejes principales aproximar la
herramienta a las posiciones definidas (absolutas),
ya gue la posicién de la herramienta al final del
ciclo no coincide con la posicién al comienzo del
ciclo.
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RANURA DE CONTORNO TROCOIDAL (ciclo 275, DIN ISO G275) 7.1

Parametros de ciclo

275

>

Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar el
tipo de mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Solo desbhaste

2: Solo acabado

La cara y la profundidad de acabado sélo se llevan
a cabo, si se define la sobremedida del acabado
correspondiente (Q368, Q369)

Ancho de la ranura Q219 (valor paralelo al eje
transversal del plano de mecanizado): Introducir la
anchura de la ranura. Si se introduce la anchura de la
ranura igual al didmetro de la hta, el TNC sélo realiza
el desbaste (fresado de la ranura). Ancho maximo
de la ranura en el desbaste: doble del diametro

de la herramienta. Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Sobremedida del acabado lateral Q368 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el plano
de mecanizado. Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Aproximacién por vuelta Q436 (absoluto): valor
gue el TNC desplaza la herramienta en cada
vuelta en la direccion de mecanizado. Campo de
introduccion: 0 a 99999,9999

Avance al fresar Q207: velocidad de
desplazamiento de la herramienta al fresar en
mm/min. Campo de introduccion 0 a 99999,999
alternativamente FAUTO, FU, FZ

Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado. Campo de introduccion
0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

Tipo de fresado Q351: Tipo del mecanizado de
fresado con M3:

+1 = Fresado codireccional

-1 = Fresado en contrasentido

PREDEF: EI TNC utiliza el valor de la frase GLOBAL
DEF (Si se ha introducido 0, tiene lugar el
mecanizado codireccional)
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno

1

230

Profundidad Q201 (valor incremental): Distancia
entre la superficie de la pieza y la base de la ranura.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

Profundidad de paso Q202 (valor incremental):
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en
la pieza; introducir un valor mayor que 0. Campo de
introduccion 0 hasta 99999.9999

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el desplazamiento
a profundidad en mm/min. Campo de introduccién O
a 99999,9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

Paso de acabado Q338 (v. incremental): medida,
segun la cual se desplaza la hta. en el eje de la
misma para el acabado. Q338=0: Acabado en
un solo paso. Campo de introduccion 0 hasta
99999.9999

Avance acabado Q385: velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el acabado
lateral y de profundidad en mm/min. Campo de
introduccion 0 a 99999.999 alternativo FAUTO, FU,
FZ

Distancia de seguridad Q200 (valor incremental):
Distancia entre el extremo de la herramienta y la
superficie de la pieza. Campo de introduccién 0
hasta 99999,9999 alternativo PREDEF

Coordenadas Superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): coordenadas de la superficie de la pieza
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999

2? distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
coordenada del eje de la hta. en la cual no se puede
producir ninguna colision entre la hta. y la pieza
(medio de sujecién) Campo de introduccién 0 hasta
99999.9999

Estrategia de profundizacion Q366: Tipo de
estrategia de profundizacion:

0 = profundizar verticalmente. Independientemente
del angulo de profundizacion ANGLE definido en la
tabla, el TNC profundiza perpendicularmente

1 = Sin funcién

2 = profundizar pendularmente. En la tabla de
herramientas, el &ngulo de profundizacion de la
herramienta activa ANGLE debe estar definido
distinto de 0. De lo contrario el TNC emite un aviso
de error

Alternativamente PREDEF

Frases NC

RANURA DE CONTORNO TROCOIDAL (ciclo 275, DIN ISO G275)

8 CYCL DEF 275 RANURA CONTORNO

TROCOIDAL

Q215=0

Q219=12
Q368=0,2

Q436=2

Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5

Q206=150

Q338=5
Q385=500
Q200=2
Q202=5

Q203=+0

Q204=50
Q366=2

;VOLUMEN DE
MECANIZADO

;ANCHURA DE RANURA

;SOBREMEDIDA
LATERAL

;APROXIMACION POR
VUELTA

;AVANCE AL FRESAR
; TIPO DE FRESADO
;PROFUNDIDAD

;PASO DE
PROFUNDIZACION

;AVANCE AL
PROFUNDIZAR

;APROX. ACABADO
;AVANCE DE ACABADO
;DIST. DE SEGURIDAD

;PASO DE
PROFUNDIZACION

;COOR. SUPERFICIE
PIEZA

;22 DIST. DE SEGURIDAD
;PROFUNDIZAR

9 CYCL CALL FMAX M3
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Ejemplos de programacion 7.12

~N

12 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Desbaste y acabado posterior de una
cajera
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7 Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno
712 Ejemplos de programacion

N

32 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de usuario Programacion de ciclos | 11/2015



Ejemplos de programacion 7.12

Ejemplo: Pretaladrado, desbaste y acabado de
contornos superpuestos

T T T 1 X
35 65 100
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7 Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno

712 Ejemplos de programacion
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Ejemplos de programacion 7.12
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7 Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno

712 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Trazado del contorno

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de usuario Programacion de ciclos | 11/2015







Ciclos de mecanizado: Superficies cilindricas

8.1

8.1

Nociones basicas

Nociones basicas

Resumen de los ciclos superficies cilindricos

Softkey Ciclo Pagina
P 27 SUPERFICIE CILINDRICA 239
o
7w 28 SUPERFICIE CILINDRICA 242
& Fresado de ranuras
P 29 SUPERFICIE CILINDRICA 246
C Fresado de islas
= 39 SUPERFICIE CILINDRICA 249
@ Fresado del contorno externo
238
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SUPERFICIE CILINDRICA (Ciclo 27, DIN/ISO: G127, Opciéon de 8.2

8.2 SUPERFICIE CILINDRICA (Ciclo 27,
DIN/ISO: G127, Opcion de Software
1)

Desarrollo del ciclo

Con este ciclo se puede mecanizar un contorno cilindrico
previamente programado segun el desarrollo de dicho cilindro. El
ciclo 28 se utiliza para fresar la guia de una ranura en un cilindro.

El contorno se describe en un subprograma, determinado a través
del ciclo 14 (CONTORNO).

En el subprograma se describe siempre el contorno con las
coordenadas X e Y, independientemente de qué ejes giratorios
existan en la maquina. Por tanto, la descripcién del contorno es
independiente de la configuracion de la maquina. Como funciones
para programar trayectorias se dispone de L, CHF, CR, RND y CT.

Las indicaciones para el eje angular (coordenadas X) pueden ser
introducidas en grados o en mm (pulgadas) (se determina en la
definicion del ciclo Q17).

1 EI'TNC posiciona la hta. sobre el punto de profundizacién; para
ello se tiene en cuenta la sobremedida de acabado lateral

2 En la primera profundidad de pasada la hta. fresa el contorno
programado con el avance de fresado Q12

3 En el final del contorno, el TNC desplaza la herramienta hasta la
distancia de seguridad y retorno al punto de inserciéon

4 Se repiten los pasos 1 a 3, hasta alcanzar la profundidad de
fresado Q1 programada

5 A continuacion la hta. se desplaza a la distancia de seguridad
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Ciclos de mecanizado: Superficies cilindricas

8.2 SUPERFICIE CILINDRICA (Ciclo 27, DIN/ISO: G127, Opcion de
Software 1)

iTener en cuenta durante la programacion!

El fabricante de la maquina debe preparar la maquina
y el TNC para la Interpolacién superficie cilindrica.

Rogamos consulte el manual de la maquina.

v

superficie cilindrica en la primera frase NC del
subprograma de contorno.

La memoria de un ciclo SL es limitada. En un ciclo
SL se pueden programar un maximo de 16384
elementos de contorno.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

Debera utilizarse una fresa con dentado frontal
cortante en el centro (DIN 844).

El cilindro debe estar sujeto a la mesa giratoria y
centrado. Poner el punto de referencia en el centro
de la mesa redonda.

E> Programar siempre ambas coordenadas de la

Al llamar el ciclo, el eje del cabezal debe estar
perpendicular al eje de la mesa giratoria Si no es
asi, el TNC emite un aviso de error. Dado el caso, se
precisard una conmutacién de la cinematica.

Este ciclo puede ejecutarse también en el plano de
mecanizado inclinado.

El espacio de seguridad debe ser mayor que el
diametro de la herramienta.

El tiempo de mecanizado puede aumentar, si el
contorno estd compuesto de muchos elementos de
contornos no tangenciales.

Si se emplean parametros Q locales QL en un
subprograma de contorno, éstos deben asignarse o
computarse dentro del subprograma de contorno.
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SUPERFICIE CILINDRICA (Ciclo 27, DIN/ISO: G127, Opciéon de 8.2

Parametros de ciclo

=l=

>

Software 1)

Profundidad de fresado Q1 (valor incremental): Bloques NC
Distancia entre la superficie ci_Il'Indrica y la base del 63 CYCL DEF 27 SUPERFICIE
contorno Campo de introduccion -99999,9999 a CILINDRICA
99999,9999 1=-8 ;PROFUNDIDAD DE
Sobremedida acabado lateral Q3 (valor E ifRESADO
incremental): sobremedida de acabado en el
plano del desarrollo de la superficie cilindrica; la Q3=+0 ;SOBREMEDIDA

. , : ., -, LATERAL
sobremedida actla en la direccion de la correccién
de radio. Campo de introduccién -99999,9999 a Q6=+0 ;DIST. DE SEGURIDAD
99999,9999 Q10=+3  ;PASO DE
Distancia de seguridad Q6 (valor incremental): PROFUNDIZACION
distancia entre la superficie frontal de la hta. y la Q11=100 ;AVANCE DE
superficie del cilindro. Campo de introduccién 0 a APROXIMACION DE
99999,9999 PROFUNDIDAD
Profundidad de paso Q10 (valor incremental): Q12=350 ;AVANCE DE FRESADO
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en Q16=25  :RADIO

la pieza Campo de introduccién -99999,9999 a
99999,9999 Q17=0

Avance al profundizar Q11: Avance de
desplazamiento en el eje de la hta. Campo de
introduccion 0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU,
Fz

Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado. Campo de introduccion
0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

Radio del cilindro Q16: Radio del cilindro sobre

el que se mecaniza el contorno. Campo de
introduccion 0 a 99999,9999

¢Tipo de acotacion ? Grados =0 MM/PULG.=1 Q17:
Programar las coordenadas del eje giratorio en el
subprograma en grados o mm (pulgadas)
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8.3 SUPERFICIE CILINDRICA Fresado de ranura (Ciclo 28, DIN/ISO:

G128, opcion de software 1)

8.3 SUPERFICIE CILINDRICA Fresado
de ranura (Ciclo 28, DIN/ISO: G128,
opcion de software 1)

Desarrollo del ciclo

Con este ciclo se puede transferir a la superficie de un cilindro una
ranura de gufa definida en el desarrollo. Al contrario que en el ciclo
27 en este ciclo el TNC posiciona la hta. de tal forma que cuando
esta activada la correccién de radio las paredes se mecanizan
paralelas entre si. Obtendra un recorrido con paredes exactamente
paralelas cuando utilice una herramienta con un diametro exacto al
ancho de la ranura.

Mientras menor sea la herramienta en relacién al ancho de ranura,
mayores distorsiones existiran en trayectorias circulares y en rectas
oblicuas. Para minimizar estas distorsiones condicionadas por el
proceso, se puede definir el pardmetro Q21. Este pardmetro indica
la tolerancia con la que el TNC aproxima la ranura a realizar a una
ranura que se ha realizado con una herramienta cuyo diametro
corresponde a la anchura de ranura.

Programar la trayectoria de punto medio del contorno introduciendo
la correccion de radio de la herramienta. Mediante la correccion del
radio se fija si el TNC crea la ranura en sentido de la marcha o en
sentido contrario a la marcha.

1 EI'TNC posiciona la hta. sobre el punto de profundizacion:

2 EITNC desplaza la herramienta verticalmente hasta el primer
paso de profundizacion. El proceso de aproximacion tiene lugar
tangencialmente o sobre una recta con avance de fresado
Q12. El proceso de aproximaciéon depende del parémetro
ConfigDatum CfgGeoCycle apprDepCylWall

3 En el primer paso de profundizacién, la herramienta fresa con
el avance de fresado Q12 a lo largo de la pared de la ranura;
teniéndose en cuenta la sobremedida de acabado lateral

4 Al final del contorno, el TNC desplaza la hta. a la pared contraria
de la ranura y retrocede al punto de profundizacion.

5 Se repiten los pasos 2 y 3, hasta alcanzar la profundidad de
fresado Q1 programada.

6 Sise ha definido la tolerancia Q21, el TNC ejecuta el
mecanizado de repaso a fin de obtener las paredes de ranura lo
mas paralelas que sea posible.

7 Finalmente, la herramienta retrocede en el eje de la herramienta
hasta la altura segura o hasta la Ultima posiciéon programada
antes del ciclo Depende de pardmetros ConfigDatum,
CfgGeoCycle, posAfterContPocket.

X(Q)
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SUPERFICIE CILINDRICA Fresado de ranura (Ciclo 28, DIN/ISO:
G128, opcion de software 1)

i Tener en cuenta durante la programacion!

Para poder ejecutar este ciclo, el primer eje de la
maquina bajo la mesa de la méaquina debe ser un
eje circular. Ademas, la herramienta debe poder
posicionarse verticalmente sobre la superficie de la
cubierta

? Este ciclo ejecuta un mecanizado de 5 ejes ajustado.
-

Establecer el proceso de aproximacién mediante
ConfigDatum, CfgGeoCycle, apprDepCyIWall

® Circle Tangential:
Realizar entrada y salida de forma tangencial

B |ineNormal: El desplazamiento hasta el punto
inicial del contorno no se realiza de forma
tangencial, sino normal, es decir sobre una recta

Programar siempre ambas coordenadas de la
superficie cilindrica en la primera frase NC del
subprograma de contorno.

En el ciclo, el signo del pardmetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

Debera utilizarse una fresa con dentado frontal
cortante en el centro (DIN 844).

El cilindro debe estar sujeto a la mesa giratoria y
centrado. Poner el punto de referencia en el centro
de la mesa redonda.

Al llamar el ciclo, el eje del cabezal debe estar
perpendicular al eje de la mesa giratoria

Este ciclo puede ejecutarse también en el plano de
mecanizado inclinado.

El espacio de seguridad debe ser mayor que el
diametro de la herramienta.

El tiempo de mecanizado puede aumentar, si el
contorno estd compuesto de muchos elementos de
contornos no tangenciales.

Si se emplean parametros Q locales QL en un
subprograma de contorno, éstos deben asignarse o
computarse dentro del subprograma de contorno.

en el plano no incrementalmente, sino en una
posicion absoluta si se han ajustado los pardmetros
ConfigDatum, CfgGeoCycle, posAfterContPocket en
ToolAxClearanceHeight.

Con el pardmetro CfgGeoCycle, displaySpindleErr,
on/off se ajusta si el TNC debe emitir (on) o no (off)
un mensaje de error si, al realizar la llamada del ciclo,
el cabezal no se desplaza. Asimismo, el fabricante de
la maquina debe adaptar esta funcion.

g Tras la finalizacién del ciclo, posicionar la herramienta
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Ciclos de mecanizado: Superficies cilindricas

8.3 SUPERFICIE CILINDRICA Fresado de ranura (Ciclo 28, DIN/ISO:
G128, opcion de software 1)

Parametros de ciclo

28 » Profundidad de fresado Q1 (valor incremental): Frases NC
EZ Distancia entre la superficie cilindrica y la base del 63 CYCL DEF 28 SUPERFICIE
contorno Campo de introduccion -99999,9999 a CILINDRICA
99999,9999 Q1=-8 ;PROFUNDIDAD DE
> Sobremedida acabado lateral Q3 (valor - ifRESADO

incremental): Sobremedida de acabado en la

pared de la ranura. La sobremedida de acabado Q3=+0 ;SOBREMEDIDA

- LATERAL

empequenece el ancho de la ranura al valor
introducido dos veces. Campo de introduccion Q6=+0 ;DIST. DE SEGURIDAD
-99999,9999 a 99999,9999 Q10=+3  ;PASO DE

> Distancia de seguridad Q6 (valor incremental): PROFUNDIZACION
distancia entre la superficie frontal de la hta. y la Q11=100 :AVANCE DE
superficie del cilindro. Campo de introduccion 0 a APROXIMACION DE
99999,9999 PROFUNDIDAD

> Profundidad de paso Q10 (valor incremental): Q12=350 ;AVANCE DE FRESADO

medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en

la pieza Campo de introduccion -99999,9999 a GloEs Aty

99999,9999 Q17=0 ;TIPO DE ACOTADO

> Avance al profundizar Q11: Avance de Q20=12  ;ANCHURA DE RANURA
desplazamiento en el eje de la hta. Campo de Q21=0 “TOLERANCIA
introduccion 0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU, "
Fz

» Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado. Campo de introduccion
0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

> Radio del cilindro Q16: Radio del cilindro sobre
el que se mecaniza el contorno. Campo de
introduccion 0 a 99999,9999

> ;Tipo de acotacion ? Grados =0 MM/PULG.=1 Q17:
Programar las coordenadas del eje giratorio en el
subprograma en grados o mm (pulgadas)
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4

4

G128, opcion de software 1)

Anchura de la ranura Q20: Anchura de la ranura
a realizar. Campo de introduccién -99999,9999 a
99999,9999

Tolerancia Q21: Si se utiliza una herramienta méas
pequena que la anchura de ranura Q20 programada,
se originan deformaciones en la pared de la

ranura en circulos y rectas oblicuas debidas al
procedimiento. Cuando se define la tolerancia Q21,
entonces el TNC realiza la ranura segun un proceso
de fresado con una forma aproximada, como si

se hubiera fresado la ranura con una herramienta
exactamente del mismo tamano que el ancho de
ranura. Con Q21 se define la desviacién permitida
por esta ranura ideal. El nimero de pasos de
postmecanizado depende del radio del cilindro, de la
herramienta utilizada y de la profundidad de ranura.
Mientras méas pequena se defina la tolerancia, més
exacta es la ranura pero tardard mas tiempo en
realizarla. Tolerancia del campo de introduccion
0,0001 a 9,9999

Recomendacién: Emplear una tolerancia de 0,02
mm.

Funcioén inactiva: introducir 0 (Ajuste bésico).
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8.4 SUPERFICIE CILINDRICA Fresado
de resalte (Ciclo 29, DIN/ISO: G129,
opcion de software 1)

Desarrollo del ciclo

Con este ciclo se puede transferir el desarrollo de una isla, a la
superficie de un cilindro. En este ciclo el TNC posiciona la hta.

de tal forma que cuando esta activada la correccion de radio las
paredes se mecanizan paralelas entre si. Programar la trayectoria
de punto medio de la isla introduciendo la correccion de radio de la
herramienta. Mediante la correccion del radio se fija si el TNC crea
la isla en sentido de la marcha o en sentido contrario a la marcha.

En los extremos de la isla el iTNC bésicamente siempre anade un
semicirculo, cuyo radio es la mitad de la anchura de la isla.

1 EITNC posiciona la hta. sobre el punto de partida del
mecanizado. El punto inicial lo calcula el TNC segun el ancho de
isla y el didmetro de la herramienta. Este se encuentra préoximo
al primer punto definido en el subprograma del contorno y
desplazado segun la mitad de la anchura de la isla y el diametro
de la herramienta. La correccién del radio determina si se parte
de la izquierda (1, RL=codireccional) o desde la derecha de la
isla (2, RR=en contrasentido)

2 Una vez que el TNC ha realizado el posicionamiento en el primer
paso de profundizacion, la herramienta se desplaza a un arco
circular con avance de fresado Q12 tangencialmente a la pared
de la isla. Si es necesario, se tiene en cuenta la sobremedida de
acabado lateral.

3 En el primer paso de profundizacion, la herramienta fresa con el
avance de fresado Q12 a lo largo de la pared de la isla hasta que
la isla se ha realizado completamente

4 A continuacion, la herramienta retorna tangencialmente desde
la pared de la isla al punto de partida del mecanizado

5 Se repiten los pasos 2 a 4, hasta alcanzar la profundidad de
fresado Q1 programada

6 Finalmente la herramienta retrocede en el eje de la herramienta
hasta la altura segura o hasta la Ultima posicién programada
antes del ciclo

AY(2)

O
O

X(Q)
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SUPERFICIE CILINDRICA Fresado de resalte (Ciclo 29, DIN/ISO:
G129, opcion de software 1)

i Tener en cuenta durante la programacion!

Para poder ejecutar este ciclo, el primer eje de la
maquina bajo la mesa de la méaquina debe ser un
eje circular. Ademas, la herramienta debe poder
posicionarse verticalmente sobre la superficie de la
cubierta

? Este ciclo ejecuta un mecanizado de 5 ejes ajustado.
-

Programar siempre ambas coordenadas de la
superficie cilindrica en la primera frase NC del
subprograma de contorno.

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

Deberd utilizarse una fresa con dentado frontal
cortante en el centro (DIN 844).

El cilindro debe estar sujeto a la mesa giratoria 'y
centrado. Poner el punto de referencia en el centro
de la mesa redonda.

Al llamar el ciclo, el eje del cabezal debe estar
perpendicular al eje de la mesa giratoria Si no es
asi, el TNC emite un aviso de error. Dado el caso, se
precisarad una conmutacion de la cinematica.

El espacio de seguridad debe ser mayor que el
diametro de la herramienta.

Si se emplean parametros Q locales QL en un
subprograma de contorno, éstos deben asignarse o
computarse dentro del subprograma de contorno.

Con el pardmetro CfgGeoCycle, displaySpindleErr,
on/off se ajusta si el TNC debe emitir (on) o no (off)
un mensaje de error si, al realizar la llamada del ciclo,
el cabezal no se desplaza. Asimismo, el fabricante de
la maquina debe adaptar esta funcion.
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SUPERFICIE CILINDRICA Fresado de resalte (Ciclo 29, DIN/ISO:
G129, opcion de software 1)

8.4

Parametros de ciclo

248

>

Profundidad de fresado Q1 (valor incremental): Bloques NC

Distancia entre la superficie ci_Il'Indrica y la base del 63 CYCL DEF 29 SUPERFICIE
contorno Campo de introduccion -99999,9999 a CILINDRICA ISLA

99999,9999 Q1=-8 ;PROFUNDIDAD DE
Sobremedida acabado lateral Q3 (valor - ifRESADO
incremental): Sobremedida de acabado en la pared .

de la isla. La sobremedida de acabado aumenta Q3=+0 Li?_?s';iTEDIDA

el ancho de la isla al doble del valor introducido.

Campo de introduccion -99999,9999 a 99999,9999 Q6=+0 ;DIST. DE SEGURIDAD
Distancia de seguridad Q6 (valor incremental): Q10=+3  ;PASO DE )
distancia entre la superficie frontal de la hta. y la PROFUNDIZACION
superficie del cilindro. Campo de introducciéon 0 a Q11=100 ;AVANCE DE
99999,9999 APROXIMACION DE
Profundidad de paso Q10 (valor incremental): PROFUNDIDAD
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en Q12=350 ;AVANCE DE FRESADO
la pieza Campo de introduccion -99999,9999 a N .

99999,9999 Q16=25  ;RADIO

Avance al profundizar Q11: Avance de Q17=0 ;TIPO DE ACOTADO
desplazamiento en el eje de la hta. Campo de Q20=12  ;ANCHURA DE ISLA
introduccion 0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU,

Fz

Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado. Campo de introduccion
0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

Radio del cilindro Q16: Radio del cilindro sobre

el que se mecaniza el contorno. Campo de
introduccion 0 a 99999,9999

¢Tipo de acotacion ? Grados =0 MM/PULG.=1 Q17:
Programar las coordenadas del eje giratorio en el
subprograma en grados o mm (pulgadas)

Anchura de la isla Q20: Anchura de la isla a realizar.
Campo de introduccién -99999,9999 a 99999,9999
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CUBIERTA DEL CILINDRO (ciclo 39, DIN/ISO: G139, opcionde 8.5

8.5 CUBIERTA DEL CILINDRO (ciclo 39,
DIN/ISO: G139, opcion de software 1)

Desarrollo del ciclo

Con este ciclo se puede realizar un contorno sobre la superficie de
un cilindro. Para ello, el contorno se define sobre el desarrollo de
un cilindro. EI TNC coloca la herramienta en este ciclo de tal forma
que la pared del contorno fresado se realice con correcciéon del
radio, de forma paralela al eje del cilindro.

El contorno se describe en un subprograma, determinado a través
del ciclo 14 (CONTORNO).

En el subprograma se describe siempre el contorno con las
coordenadas X e Y, independientemente de qué ejes giratorios
existan en la maquina. Por tanto, la descripcién del contorno es
independiente de la configuracion de la maquina. Como funciones
para programar trayectorias se dispone de L, CHF, CR, RND y CT.

Al contrario de los ciclos 28 y 29, se define en el subprograma del
contorno el contorno a realizar realmente.

1 EI'TNC posiciona la hta. sobre el punto de partida del
mecanizado. El TNC pone el punto inicial, desplazado lo
equivalente al diametro de la herramienta, junto al primer punto
definido en el subprograma del contorno.

2 A continuacion, el TNC desplaza la herramienta verticalmente
hasta el primer paso de profundizacién. El proceso de
aproximacion tiene lugar tangencialmente o sobre una
recta con avance de fresado Q12. Dado el caso, se tiene
en cuenta la sobremedida de acabado lateral. (El proceso
de aproximacion depende del parametro ConfigDatum
CfgGeoCycle apprDepCylWall)

3 En el primer paso de profundizacién, la herramienta fresa con
el avance de fresado Q12 a lo largo del contorno hasta que se
realiza totalmente el trazado definido del contorno

4 A continuacion, la herramienta retorna tangencialmente desde
la pared de la isla al punto de partida del mecanizado

5 Se repiten los pasos 2 a 4, hasta alcanzar la profundidad de
fresado Q1 programada

6 A continuacion, retrocede la herramienta, en el eje de la
herramienta, hasta la altura de seguridad o hasta la posicién
programada por Ultima vez antes del ciclo (dependiente
del pardmetro de méaquina ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket)
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Ciclos de mecanizado: Superficies cilindricas

8.5 CUBIERTA DEL CILINDRO (ciclo 39, DIN/ISO: G139, opcion de
software 1)

iTener en cuenta durante la programacion!

Para poder ejecutar este ciclo, el primer eje de la
maquina bajo la mesa de la méaquina debe ser un
eje circular. Ademas, la herramienta debe poder
posicionarse verticalmente sobre la superficie de la
cubierta

? Este ciclo ejecuta un mecanizado de 5 ejes ajustado.
-

Programar siempre ambas coordenadas de la
superficie cilindrica en la primera frase NC del
subprograma de contorno.

En el ciclo, el signo del parémetro Profundidad
determina la direccién del mecanizado. Si se
programa la profundidad = 0, el TNC no ejecuta el
ciclo.

Preste atencién a que la herramienta para el
movimiento de aproximacion y salida tenga
suficiente espacio lateral.

El cilindro debe estar sujeto a la mesa giratoria 'y
centrado. Poner el punto de referencia en el centro
de la mesa redonda.

Al llamar el ciclo, el eje del cabezal debe estar
perpendicular al eje de la mesa giratoria

El espacio de seguridad debe ser mayor que el
diametro de la herramienta.

El tiempo de mecanizado puede aumentar, si el
contorno esta compuesto de muchos elementos de
contornos no tangenciales.

Si se emplean pardmetros Q locales QL en un
subprograma de contorno, éstos deben asignarse o
computarse dentro del subprograma de contorno.

Establecer el proceso de aproximacién mediante
ConfigDatum, CfgGeoCycle, apprDepCylWall

m Circle Tangential:
Realizar entrada y salida de forma tangencial

B LineNormal: El desplazamiento hasta el punto
inicial del contorno no se realiza de forma
tangencial, sino normal, es decir sobre una recta

jAtencion: Peligro de colision!

Con el pardmetro CfgGeoCycle, displaySpindleErr,
on/off se ajusta si el TNC debe emitir (on) o no (off)
un mensaje de error si, al realizar la llamada del ciclo,
el cabezal no se desplaza. Asimismo, el fabricante de
la maquina debe adaptar esta funcién.
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CUBIERTA DEL CILINDRO (ciclo 39, DIN/ISO: G139, opcionde 8.5

Parametros de ciclo

D

>

software 1)

Profundidad de fresado Q1 (valor incremental): Frases NC
Distancia entre la superficie ci_Il'Indrica y la base del 63 CYCL DEF 39 CILINDRO-MAN.
contorno Campo de introduccion -99999,9999 a CONTORNO
99999,9999 1=-8 ;PROFUNDIDAD DE
Sobremedida acabado lateral Q3 (valor E ifRESADO
incremental): sobremedida de acabado en el
plano del desarrollo de la superficie cilindrica; la Q3=+0 ;SOBREMEDIDA

. , : ., -, LATERAL
sobremedida actla en la direccion de la correccién
de radio. Campo de introduccién -99999,9999 a Q6=+0 ;DIST. DE SEGURIDAD
99999,9999 Q10=+3  ;PASO DE
Distancia de seguridad Q6 (valor incremental): PROFUNDIZACION
distancia entre la superficie frontal de la hta. y la Q11=100 ;AVANCE DE
superficie del cilindro. Campo de introduccién 0 a APROXIMACION DE
99999,9999 PROFUNDIDAD
Profundidad de paso Q10 (valor incremental): Q12=350 ;AVANCE DE FRESADO
medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en Q16=25  :RADIO

la pieza Campo de introduccién -99999,9999 a
99999,9999 Q17=0

Avance al profundizar Q11: Avance de
desplazamiento en el eje de la hta. Campo de
introduccion 0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU,
Fz

Avance de fresado Q12: Avance de desplazamiento
en el plano de mecanizado. Campo de introduccion
0 a 99999.9999 alternativo FAUTO, FU, FZ

Radio del cilindro Q16: Radio del cilindro sobre

el que se mecaniza el contorno. Campo de
introduccion 0 a 99999,9999

¢Tipo de acotacion ? Grados =0 MM/PULG.=1 Q17:
Programar las coordenadas del eje giratorio en el
subprograma en grados o mm (pulgadas)
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8 Ciclos de mecanizado: Superficies cilindricas

8.6 Ejemplos de programacion

8.6 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Superficie cilindrica con ciclo 27

® Maquina con cabezal By mesa C
E> ® Cilindro sujeto en el centro de la mesa
giratoria
B E| punto de referencia se encuentra en

la parte inferior en el centro de la mesa
giratoria
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Ciclos de mecanizado: Superficies cilindricas

8.6 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Superficie cilindrica con ciclo 28

Cilindro fijo central en la mesa circular
Maquina con cabezal By mesa C

El punto de ref. estd en el centro de la
mesa giratoria

Descripcién de la trayectoria de punto
medio en subprograma del contorno
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno con formula de contorno

9.1 Ciclos SL con formulas de contorno complejas

9.1 Ciclos SL con formulas de contorno
complejas

Nociones basicas

Con los ciclos SL y las férmulas de contorno complejas se fijan
contornos complejos a partir de contornos parciales (cajeras o

islas). Los subcontornos (datos geométricos) se introducen como
subprogramas. De este modo es posible volver a emplear todos los
contornos parciales cuando se desee. EI TNC calcula el contorno total
a partir de los contornos parciales seleccionados, que se unen unos a
otros mediante una férmula de contorno.

=

La memoria para un ciclo SL (todos los programas de
descripcién de contorno) se limita a un méaximo de 128
contornos. El nimero de los elementos del contorno
posibles depende del tipo de contorno (interior/exterior)
y del nimero de descripciones de contorno, y asciende
a un maximo de 16384 elementos de contorno.

Los ciclos SL con férmula de contorno presuponen
una construccion de programa estructurada y ofrecen
la posibilidad de almacenar contornos repetidos

en programas individuales. Mediante la férmula de
contorno se liga un subcontorno con un contorno total
y se establece si se trata de una cajera o de una isla.

La funcién de ciclos SL con férmula de contorno divide
la superficie de manejo del TNC en varias zonas y sirve
de base para desarrollos extensos.

Esquema: procesar con ciclos SL y
formulas del contorno complejas

0 BEGIN PGM CONTORNO MM

5 SEL CONTOUR “MODEL“

6 CYCL DEF 20 DATOS CONTORNO...
8 CYCL DEF 22 BROCHAR...

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 ACABADO
PROFUNDIDAD...

13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 ACABADO LATERAL...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTORNO MM

256 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de usuario Programacion de ciclos | 11/2015



Ciclos SL con formulas de contorno complejas

Propiedades de los contornos parciales

ElI TNC reconoce fundamentalmente todos los contornos como
cajera. No debe programarse la correcciéon de radio.

EI TNC ignora los avances F y las funciones auxiliares M

Son posibles las traslaciones de coordenadas. Si se programan
dentro de un contorno parcial, también actdan en los siguientes
subprogramas, pero no deben ser cancelados después de la
llamada al ciclo

Los subprogramas pueden contener también coordenadas en el
eje del cabezal, las cuales se ignoran

En la primera frase de coordenadas del subprograma se
determina el plano de mecanizado.

Se es necesario, se pueden definir contornos parciales con
profundidades diferentes

Caracteristicas de los ciclos de mecanizado

El TNC posiciona automéaticamente la hta. a la distancia de
seguridad antes de cada ciclo

Cada nivel de profundidad se fresa sin levantar la hta.; las islas se
mecanizan por el lateral

Se puede programar el radio de "esquinas interiores", la hta. no se
detiene, se evitan marcas de cortes (valido para la trayectoria mas
exterior en el Desbaste y en el Acabado lateral)

En el acabado lateral el TNC efectua la llegada al contorno sobre
una trayectoria circular tangente

En el acabado en profundidad el TNC desplaza también la hta.
sobre una trayectoria circular tangente a la pieza (p.ej. eje de la hta
Z: Trayectoria circular en el plano Z/X)

EI TNC mecaniza el contorno de forma continua en sentido
sincronizado o a contramarcha

La indicacion de cotas para el mecanizado, como la profundidad de
fresado, sobremedidas y distancia de seguridad se introducen en el
ciclo 20 como DATOS DEL CONTORNO.

HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de usuario Programacién de ciclos | 11/2015

9.1

Esquema: Calculo de subcontornos
con férmula de contorno

0 BEGIN PGM MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 =
“CIRCULO1*

2 DECLARE CONTOUR QC2 =
“CIRCULOXY“ DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 =
“TRIANGULO“ DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 =
“CUADRADO“ DEPTH15

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM CIiRCULO 1 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM CiRCULO 1 MM

0 BEGIN PGM CIRCULO31XY MM
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno con formula de contorno

9.1 Ciclos SL con formulas de contorno complejas

Seleccionar programa con definicion del contorno

Con la funcién SEL CONTOUR se selecciona un programa con
definiciones de contorno, de las cuales el TNC recoge las
descripciones de contorno:

SPEC
FCT

MECRAN.
CONTORNO
#PUNTO

SEL
CONTOUR

=

» Visualizar la barra de softkeys con funciones
especiales

» Seleccionar menu para funciones para
mecanizados de contorno y de puntos

» Pulsar la Softkey SEL CONTOUR

» Introducir el nombre completo del programa con
las definiciones del contorno. Confirmar con la
tecla END

Programar la frase SEL CONTOUR antes de los ciclos
SL. El ciclo 14 CONTORNO ya no es necesario si se
emplea SEL CONTOUR.

Definir descripciones del contorno

Con la funcién DECLARE CONTOUR se le introduce en un programa
el camino para programas, de los cuales el TNC extrae las
descripciones de contorno. Ademas se puede seleccionar una
profundidad independiente para esta descripcién de contorno
(funcién FCL 2):

SPEC
FCT

MECAN.
CONTORNO
#PUNTO

DECLARE
CONTOUR

258

» Visualizar la barra de softkeys con funciones
especiales

» Seleccionar menu para funciones para
mecanizados de contorno y de puntos

» Pulsar la Softkey DECLARE CONTOUR

Introducir el nUmero para la designacién del
contorno QC. Confirmar con la tecla ENT

» Introducir el nombre completo del programa con
la descripcion del contorno. Confirmar con la tecla
END o, si se desea,

» definir profundidades independientes para el
contorno seleccionado

Con las designaciones de contorno proporcionadas
QC es posible incluir varios contornos en la férmula
de contorno.

Cuando utilice contornos con profundidades
independientes, debera asignar a todos los
contornos parciales una profundidad (en caso
necesario, asignar profundidad 0).
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Ciclos SL con formulas de contorno complejas 9.1

Introducir formulas complejas del contorno

Mediante softkeys es posible unir contornos distintos en una
féormula matematica:

» Visualizar la barra de softkeys con funciones
especiales
MECAN. » Seleccionar menu para funciones para
CONTORNO .
/PLNTO mecanizados de contorno y de puntos
E— » Pulsar la Softkey FORMULA DEL CONTORNO: el
CONTORNO TNC muestra los siguientes softkeys:
Softkey Funcioén logica

0:z interseccion con
p.ej., QC10 = QC1 & QC5

g

® e union con
p.ej.,, QC25 =QC7 | QC18

s

®
>
L d

unién con, pero sin interseccioén
por ej. QC12 = QC5 " QC25

$

sin
p.ej QC25 = QC1\ QC2

L
s
*

Paréntesis abierto
p.ej., QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

=

Paréntesis cerrado
p.ej.,, QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Definir el contorno individual
por ej. QC12 = QC1
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno con formula de contorno
9.1 Ciclos SL con formulas de contorno complejas

Contornos superpuestos

EI TNC tiene en cuenta fundamentalmente un contorno
programado como cajera. Con las funciones de la féormula del
contorno es posible transformar un contorno en una isla B

Las cajeras € islas se pueden superponer a un nuevo contorno. De
esta forma una superficie de cajera se puede ampliar mediante una A
cajera superpuesta o reducir mediante una isla.

Subprogramas: Cajeras superpuestas

Los siguientes ejemplos de programacién son

E> programas de descripcién del contorno, los cuales se
definen en un programa de definicién del contorno.
El programa de definicién del contorno se llama, a
su vez, a través de la funcién SEL CONTOUR en el
mismo programa principal.

Se superponen las cajeras Ay B.

El TNC calcula los puntos de intersecciéon S1 vy S2, de forma que no
hay que programarlos.

Las cajeras se han programado como circulos completos.
Programa de descripciéon del contorno 1: cajera A

0 BEGIN PGM CAJERA_A MM

1L X+10 Y+50 RO

2 CC X+35 Y+50

3 C X+10 Y+50 DR-

4 END PGM CAJERA_A MM

Programa de descripcion de contorno 2: Cajera B
0 BEGIN PGM CAJERA_B MM
1L X+90 Y+50 RO
2 CC X+65 Y+50
3 C X+90 Y+50 DR-
4 END PGM CAJERA_B MM
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Ciclos SL con formulas de contorno complejas 9.1

"Sumas" de superficies

Se mecanizan las dos superficies parciales Ay B incluida la
superficie comun:

Las superficies Ay B deben programarse por separado sin
correccion de radio

En la férmula de contorno las superficies A y B se calculan con
la funcién "unién con"

Programa de definicion de contorno:

"Resta" de superficies

Se mecanizan la superficie A sin la parte que es comun a B:

Las superficies Ay B deben estar programadas en programas
separados sin correccion del radio

En la férmula del contorno la superficie B se separa de la
superficie A con la funciéon sin

Programa de definicion de contorno:
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno con formula de contorno
9.1 Ciclos SL con formulas de contorno complejas

Superficie de la "interseccion”

Se mecaniza la parte comun de Ay B. (Sencillamente las
superficies No comunes permanecen sin mecanizar.)

B | as superficies A y B deben estar programadas en programas A
separados sin correccion del radio Q ok

B Enla férmula de contorno las superficies A y B se calculan con
la funcién "interseccién con"

Programa de definicién de contorno:

50 ...

51 ...

52 DECLARE CONTOUR QC1 = “CAJERA_A.H*“
53 DECLARE CONTOUR QC1 = “CAJERA_B.H“
54 QC10 = QC1 & QC2

55 ...

56 ...

Ejecutar contorno con los ciclos SL

El mecanizado del contorno completo definido se
realiza con los ciclos SL 20-24 (ver "Resumen”,
pagina 203).
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Ciclos SL con formulas de contorno complejas 9.1

Ejemplo: desbastar y acabar contornos
superpuestos con formula de contorno

T = b X
35 65
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9 Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno con formula de contorno

9.1 Ciclos SL con formulas de contorno complejas

Programa de definicion de contorno con formula de contorno:
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Ciclos SL con formulas de contorno complejas 9.1
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno con formula de contorno
9.2 Ciclos SL con formula de contorno simple

9.2 Ciclos SL con formula de contorno

simple
Fundamentos
Con los ciclos SL y las férmulas de contorno sencillas se fijan Esquema: procesar con ciclos SL y
contornos hasta 9 contornos parciales (cajeras o islas) facilmente. férmulas del contorno complejas
Los subcontornos (datos geométricos) se introducen como 0 BEGIN PGM CONTDEF MM

subprogramas. De este modo es posible volver a emplear todos los
contornos parciales cuando se desee. EI TNC calcula el contorno total

a partir de los contornos parciales seleccionados. 5 CONTOUR DEF P1= “POCK1.H“ 12 =
“ISLE2.H“ DEPTH5 I3 “ISLE3.H“
La memoria para un ciclo SL (todos los programas de DEPTH7.5
E> descripcién de contorno) se limita a un méaximo de 128 6 CYCL DEF 20 DATOS CONTORNO...

contornos. El nimero de los elementos del contorno

posibles depende del tipo de contorno (interior/exterior) 8 CYCL DEF 22 DESBASTE...
y del nimero de descripciones de contorno, y asciende 9 CYCL CALL

a un maximo de 16384 elementos de contorno.

12 CYCL DEF 23 ACABADO
PROFUNDIDAD...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 ACABADO LATERAL...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM
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Ciclos SL con formula de contorno simple

Caracteristicas de los contornos parciales

® No hay que programar la correccion de radio. En la formula del
contorno se puede

® EITNC ignora los avances F y las funciones auxiliares M.

B Son posibles las traslaciones de coordenadas. Si se programan
dentro de los contornos parciales, actian también en los
subprogramas sucesivos, pero no deben reponerse tras la
llamada del ciclo

B |os subprogramas pueden contener asimismo coordenadas en
el eje del cabezal, pero éstas se ignoran

B En la primera frase de coordenadas del subprograma se
determina el plano de mecanizado.

Caracteristicas de los ciclos de mecanizado

®m E| TNC posiciona automaticamente la hta. a la distancia de
seguridad antes de cada ciclo

® Cada nivel de profundidad se fresa sin levantar la herramienta;
las islas se sortean lateralmente

B Elradio de "esquinas interiores" es programable — la herramienta
no permanece inmovil, se impiden las marcas de corte (es
aplicable para la trayectoria mas exterior en el desbaste y en el
acabado lateral)

B En el acabado lateral el TNC efectua la llegada al contorno sobre
una trayectoria circular tangente

B En el acabado de profundidad, el TNC desplaza la herramienta
asimismo sobre una trayectoria circular tangencial en la pieza (p.
ej.: eje del cabezal Z: trayectoria circular en plano Z/X)

® E| TNC mecaniza el contorno de forma continua en sentido
sincronizado o a contramarcha

Los datos de medidas para el mecanizado, tales como profundidad

de fresado, sobremedidas y distancia de seguridad se introducen
centralizadamente en el ciclo 20 como DATOS DE CONTORNO.
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Ciclos de mecanizado: Cajera de contorno con formula de contorno
9.2 Ciclos SL con formula de contorno simple

Introducir una formula sencilla del contorno

Mediante softkeys es posible unir contornos distintos en una
féormula matematica:

» Visualizar la barra de softkeys con funciones
especiales
MECAN. » Seleccionar menu para funciones para
CONTORNO .
/PLNTO mecanizados de contorno y de puntos
o » Pulsar la Softkey CONTOUR DEF: el TNC inicia la
DEF introduccion de la féormula del contorno

» Introducir el nombre del primer contorno parcial. El
primer contorno parcial siempre debe ser la cajera
mas profunda, confirmar con la tecla ENT

1sLA » Determinar mediante softkey, si el siguiente
e e contorno es una cajera o una isla, confirmar con la
tecla ENT

» Introducir el nombre del segundo contorno parcial,
confirmar con la tecla ENT

» En caso necesario, introducir la profundidad del
segundo contorno parcial, confirmar con la tecla
ENT

» Continuar del modo anteriormente descrito, hasta
que se hayan introducido todos los contornos
parciales

iEmpezar la lista de contornos parciales siempre con
la cajera mas profunda!

Cuando el contorno se ha definido como isla,
entonces el TNC interpreta la profundidad introducida
como altura de isla. jEntonces el valor introducido sin
signo se refiere a la superficie de la pieza!

i Si la profundidad se ha introducido con valor 0,
entonces en las cajeras actla la profundidad definida
en el ciclo 20, las islas se elevan hasta la superficie
de la pieza!

Ejecutar contorno con los ciclos SL

El mecanizado del contorno completo definido se
realiza con los ciclos SL 20-24 (ver "Resumen’,
pagina 203).
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Ciclos: Conversiones de coordenadas
10.1 Fundamentos

10.1 Fundamentos

Resumen

Con la traslacién de coordenadas se puede realizar un contorno
programado una sola vez, en diferentes posiciones de la pieza con
posicién y medidas modificadas. EIl TNC dispone de los siguientes
ciclos para la traslacién de coordenadas:

Softkey Ciclo Pagina
2 7 PUNTO CERO 271
ﬁ Trasladar contornos

directamente en el programa
o desde tablas de punto cero

247 247 FIJAR PUNTO DE 277
4leld REFERENCIA

Fijar punto de referencia

durante la ejecucion del

programa

— 8 SIMETRIAS 278
@@;B Realizar simetrias de
contornos

10 GIRO 280
Girar contornos en el plano de
mecanizado

11 FACTOR DE ESCALA 282
Reducir o ampliar contornos

10

i

el

|| [T

c 26 FACTOR DE ESCALA 283
ESPECIFICO DEL EJE

Reducir o ampliar contornos

con factores de escala

especificos del eje

15 19 PLANO DE MECANIZADO 285
@@ Realizar los mecanizado en

el sistema de coordinadas

inclinado para maquinas con

cabezales basculantes y/o

mesas giratorias

ZB

i

Activacion de la traslacion de coordenadas

Principio de activacion: una traslacion de coordenadas se activa a
partir de su definicion, es decir, no es preciso llamarla. La traslacién
actla hasta que se anula o se define una nueva.

Anulacion de la traslacion de coordenadas:

m Definicién del ciclo con los valores para el comportamiento
béasico, p.ej. factor de escala 1.0

B Ejecucion de las funciones auxiliares M2, M30 o la frase END
PGM (depende del pardmetro de maquina clearMode)

® Selecciéon de un nuevo programa
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Traslacion del PUNTO CERO (Ciclo 7 ) 10.2

10.2 Traslacion del PUNTO CERO (Ciclo 7,
DIN/ISO: G54)

Funcionamiento
Con el DESPLAZAMIENTO DEL PUNTO CERO se pueden repetir
mecanizados en cualquier otra posicion de la pieza.

Después de la definicion del ciclo DESPLAZAMIENTO DEL PUNTO
CERQO, las coordenadas se refieren al nuevo punto del cero pieza.
El desplazamiento en cada eje se visualiza en la visualizacién de
estados adicional. También se pueden programar ejes giratorios.

Anulacion

B Programar el desplazamiento a las coordenadas X=0; Y=0
mediante nueva definicién de ciclo

® A partir de la tabla de puntos cero, llamar la traslacion a las
coordenadas X=0; Y=0 etc.

Parametros de ciclo

2 > Traslacion: se introducen las coordenadas del
ﬁ nuevo punto cero; los valores absolutos se refieren
al punto cero de la pieza, determinado mediante

la fijacion del punto de referencia; los valores
incrementales se refieren al Ultimo punto cero de
la pieza vélido; si se desea, éste puede ya estar
trasladado. Campo de introduccion de hasta 6 ejes
NC, cada uno de -99999,9999 a 99999,9999
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13 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
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Ciclos: Conversiones de coordenadas
10.3 Traslacion del PUNTO CERO con tablas de punto cero (ciclo 7, )

10.3  Traslacion del PUNTO CERO con
tablas de punto cero (ciclo 7,
DIN/ISO: G53)

Efecto

Las tablas de puntos cero se utilizan p.gj. en

B pasos de mecanizado que se repiten con frecuencia en
diferentes posiciones de la pieza o

B cuando se utiliza a menudo el mismo desplazamiento de punto
cero

Dentro de un programa los puntos cero se pueden programar
directamente en la definicion del ciclo o bien se pueden llamar de
una tabla de puntos cero.

Resetear

® A partir de la tabla de puntos cero, llamar la traslacion a las
coordenadas X=0; Y=0 etc.

B E| desplazamiento a las coordenadas X=0; Y=0 etc. se llama
directamente con una definicién del ciclo
Visualizaciones de estados

En las visualizaciones de estado adicionales se visualizan los
siguientes datos desde la tabla de puntos cero:

® Nombre y camino de la tabla de puntos cero activa
B Numero de punto cero activo

B Comentario de la columna DOC del nimero de punto cero
activo
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i Tener en cuenta durante la programacion!

iAtencion: Peligro de colision!

Los puntos cero de la tabla de punto cero se refieren
siempre y exclusivamente al punto de referencia
actual (preset).

Cuando se utilizan desplazamientos del punto cero
con tablas de puntos cero, se emplea la funcién SEL
TABLE, para poder activar la tabla de puntos cero
deseada desde el programa NC.

Si se trabaja sin SEL TABLE entonces hay que activar

la tabla de puntos cero deseada antes del test o

la ejecucién del programa (también vélido para el

grafico de programacion):

® Al seleccionar la tabla deseada para el test del
programa en el modo de funcionamiento Test de
programa mediante la gestion de ficheros: En la
tabla aparece el estado S

Al seleccionar la tabla deseada para la ejecucion
del programa en los modos de funcionamiento de
Ejecucion continua del programa y Ejecucion
del programa frase a frase mediante la gestion
de ficheros, en la tabla aparece el estado M

Los valores de las coordenadas de las tablas de cero
pieza son exclusivamente absolutas.

Solo se pueden anadir nuevas lineas al final de la
tabla.

Si se crean tablas de puntos cero, el nombre del
fichero debe empezar con una letra

Parametros de ciclo

=5

» Traslacion: introducir el nimero del punto cero
de la tabla de puntos cero o un parametro Q; si
se introduce un pardmetro Q, el TNC activa el
numero de punto cero del pardmetro Q. Campo de
introduccion 0 a 9999
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Frases NC
77 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO
78 CYCL DEF 7.1 #5

10.3
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Ciclos: Conversiones de coordenadas
10.3 Traslacion del PUNTO CERO con tablas de punto cero (ciclo 7, )

Seleccionar la tabla de puntos cero en el programa
NC

Con la funcién SEL TABLE se selecciona la tabla de puntos cero, de
la cual el TNC obtiene los puntos cero:

» Seleccionar las funciones para la llamada al
programa: pulsar la tecla PGM CALL
T » Pulsar la softkey TABLA PTOS. CERO

PTOS.CERO

» Introducir el nombre completo de busqueda de la
tabla de puntos cero o seleccionar un fichero con
la softkey SELECCIONAR vy confirmar con la tecla
END.

Programar la frase SEL TABLE antes del ciclo 7
Desplazamiento del punto cero.

Una tabla de puntos cero seleccionada con SEL
TABLE permanece activa hasta que se selecciona
otra tabla de puntos cero con SEL TABLE o con PGM
MGT.

Editar la tabla de puntos cero en el modo de
funcionamiento programar

Después de haber modificado un valor en la tabla de
E> puntos cero, se debe guardar la modificacion con la

tecla ENT. De lo contrario no se tomara en cuenta la

modificacion en el proceso de un programa.

La tabla de puntos cero se selecciona en el modo de
funcionamiento Programacion

» Llamar la administracién de ficheros: pulsar la tecla
PGM MGT.

» Visualizacion de tablas de puntos cero: Pulsar las
softkeys SELECC. TIPO y MOSTRAR .D

» Seleccionar la tabla deseada o introducir un nuevo
nombre de fichero

» Ediciéon de un fichero. La barra de softkeys indica,
entre otras, las siguientes funciones:
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Traslacion del PUNTO CERO con tablas de punto cero (ciclo 7,) 10.3

Funcion

Seleccionar el principio de la tabla

Seleccionar el final de la tabla

Pasar pagina hacia arriba

Pasar pagina a pagina hacia abajo

Anadir linea (solo es posible al final de la tabla)

Borrar linea

Buscar

Cursor al principio de la linea

Cursor al final de la linea

Copiar el valor actual

Anadir el valor copiado

Anadir el numero de lineas (puntos cero)
programadas al final de la tabla
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Ciclos: Conversiones de coordenadas

10.3 Traslacion del PUNTO CERO con tablas de punto cero (ciclo 7, )

Configuracion de la tabla de puntos cero

Si no se desea definir para un eje activo ningun punto cero, pulsar
la tecla DEL. Entonces el TNC borra el valor numérico del campo de
introducciéon correspondiente.

Para ello, en el mend MOD se introduce el cédigo
555343. Entonces, el TNC ofrece la Softkey EDITAR
FORMATO, al seleccionar una tabla. Al pulsar esta
Softkey, el TNC muestra una ventana superpuesta
con las columnas de la tabla seleccionada con sus
propiedades respectivas. Las modificaciones solo se
aplican para la tabla abierta.

E> Se pueden modificar las propiedades de las tablas.

Salida de la tabla de puntos cero

Se visualiza otro tipo de fichero en la gestién de ficheros y se
selecciona el fichero deseado.

Después de haber modificado un valor en la tabla
' de puntos cero, se debe guardar la modificacion
o con la tecla ENT. De lo contrario, el TNC no tendréa
en cuenta la modificacion en el proceso de un
programa.

Visualizaciones de estados

En las visualizaciones de estado adicionales se visualizan los
valores del desplazamiento activo del punto cero.
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FIJAR PUNTO DE REFERENCIA (Ciclo 247) 10.4

10.4 FIJAR PUNTO DE REFERENCIA (Ciclo
247, DIN/ISO: G247)

Funcionamiento

Con el ciclo FIJAR PUNTO REFERENCIA se puede activar un
preset definido en una tabla de presets como nuevo punto de
referencia.

Después de la definicion del ciclo FIJAR PUNTO REFERENCIA
todas las coordenadas y desplazamientos del punto cero (absolutas
e incrementales) se refieren al nuevo preset.

Visualizacion de estados

En la visualizacién de estado el TNC muestra el nUmero de preset
activo tras el simbolo del punto de referencia.

iTener en cuenta antes de la programacion!

Al activar un punto de referencia a partir de la tabla

E> de Preset, el TNC repone la traslacion del punto cero,
la creacion de simetrias, el giro, el factor de escala y
el factor de escala especifico del eje

Cuando se active el numero preset 0 (fila 0), activar
entonces el punto de referencia que se haya fijado
por ultima vez en modo de funcionamiento Manual o
Volante electrénico

En el modo de funcionamiento Test de programa no
se puede activar el ciclo 247

Parametros de ciclo

247 > ;Numero para punto referencia?: especificar el

QQQ numero del punto de referencia deseado en la tabla
de presets. De modo alternativo, en la Softkey
SELECC., puede seleccionar el punto de referencia
deseado directamente desde la tabla de presets.
Campo de introduccién 0 a 65535

Visualizaciones de estados

Enla vi§ualizacién adicional de estado (VISUALIZACION DE
POSICION DE ESTADO) el TNC muestra el nimero de preset activo
tras el didlogo punto de referencia.
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13 CYCL DEF 247 FIJAR PUNTO DE
REFERENCIA

Q339=4 ;NUMERO DE PUNTO DE
REFERENCIA
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Ciclos: Conversiones de coordenadas
10.5 CREAR SIMETRIA (Ciclo 8)

10.5 CREAR SIMETRIA (Ciclo 8, DIN/ISO:
G28)

Funcionamiento

El TNC puede realizar un mecanizado espejo en el plano de
mecanizado. Y

El ciclo espejo se activa a partir de su definiciéon en el programa.
También actua en el modo de funcionamiento Posicionamiento
manual. El TNC muestra los ejes espejo activados en la
visualizacion de estados adicional.

N

~
>

A
S AD
NP4
\,"
NN

® Sisolo se refleja un eje, se modifica el sentido de
desplazamiento de la herramienta Esto no es vélido en los ciclos
SL.

® Cuando se reflejan dos ejes, no se modifica el sentido de
desplazamiento.

El resultado del espejo depende de la posicién del punto cero:

B El punto cero se encuentra en el contorno del espejo: la v A
trayectoria se refleja directamente en el punto cero

® E| punto cero se encuentra fuera del contorno del espejo: la
trayectoria se prolonga Y

V a
A\

Anulacidon
Programar de nuevo el ciclo ESPEJO con la introduccién NO ENT.
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CREAR SIMETRIA (Ciclo 8) 10.5

i Tener en cuenta durante la programacion!

Si se trabaja con el ciclo 8 en el sistema basculado,
se recomienda el siguiente procedimiento:

B Programar primeramente el movimiento de giro y
luego llamar el ciclo 8 REFLEJAR!

Parametros de ciclo

> Ejes reflejados?: Introducir los ejes que se Frases NC

& 7
@@B _deben ref_lejar;_ es pQS|bIe reerJa_r,todos Ips ejes, 79 CYCL DEF 8.0 ESPEJO
incl. los ejes giratorios a excepcion del eje del
cabezal y del eje transversal correspondiente. Se 80 CYCL DEF 8.1 XY Z

pueden programar un méaximo tres ejes. Campo de
introduccion de hasta 3 ejes NC X, Y, Z, U, V, W, A,
B, C
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Ciclos: Conversiones de coordenadas
10.6 GIRO (Ciclo 10, DIN/ISO: G73)

10.6  GIRO (Ciclo 10, DIN/ISO: G73)

Efecto

Dentro de un programa el TNC puede girar el sistema de
coordenadas en el plano de mecanizado segun el punto cero
activado.

El GIRO se activa a partir de su definicién en el programa. También
actlia en el modo de funcionamiento Posicionamiento manual. El

TNC visualiza los &ngulo de giro activados en la visualizacion de
estados adicional.

Eje de referencia para el angulo de giro:
B Plano X/Y Eje X
® Plano Y/Z EjeY
B Plano Z/X Eje Z

Resetear
Se programa de nuevo el ciclo GIRO indicando el &ngulo de giro 0°.
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GIRO (Ciclo 10, DIN/ISO: G73) 10.6

iTener en cuenta durante la programacion!

mediante la definicién del ciclo 10. Si es necesario,
programar nuevamente la correccion del radio.
Después de definir el ciclo 10, hay que desplazar los
dos ejes del plano de mecanizado para poder activar
el giro.

E> El TNC elimina una correccion de radio activada

Parametros de ciclo

» Giro: Introducir el dngulo de giro en grados (°) .
Campo de introduccion: -360.000° a +360.000°
(valores absolutos o incrementales)
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Ciclos: Conversiones de coordenadas
10.7 FACTOR DE ESCALA (Ciclo 11)

10.7 FACTOR DE ESCALA (Ciclo 11,
DIN/ISO: G72)

Funcionamiento

El TNC puede ampliar o reducir contornos dentro de un programa.
De esta forma se pueden tener en cuenta, por ejemplo, factores de
reduccion o ampliacion.

El FACTOR DE ESCALA se activa a partir de su definicién en el
programa. También funciona en el Posicionamiento manual. El
TNC indica el factor de escala activo en la indicacién de estado
adicional.

El factor de escala actua

B en los tres ejes de coordenadas al mismo tiempo

B en las cotas indicadas en el ciclo

Condiciones

Antes de la ampliacién o reduccién debera desplazase el punto
cero a un lado o esquina del contorno.

Ampliar: SCL mayor que 1 hasta 99,999 999

Reducir: SCL menor que 1 hasta 0,000 001

Anulacién

Programar de nuevo el ciclo FACTOR DE ESCALA indicando el
factor 1.

Parametros de ciclo

11 > ;Factor?: Introducir el factor SCL (en inglés.:

@ scaling); el TNC multiplica las coordenadas y
radios por el factor SCL (tal como se describe en
‘Activacién”). Campo de introduccién 0,000001 a
99,999999

4\

(22.5)
7a N\
% ¥ X
N\ (27)
e\ -
; X
36 60

Frases NC
11 CALL LBL 1
12 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO
13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 FACTOR DE ESCALA
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL 1

282 HEIDENHAIN | TNC 640 | Manual de usuario Programacion de ciclos | 11/2015



FACTOR DE ESCALA ESPEC. DEL EJE (ciclo 26) 10.8

10.8 FACTOR DE ESCALA ESPEC. DEL EJE
(ciclo 26)

Funcionamiento

Con el ciclo 26 se pueden tener en cuenta factores de contraccion
y de prolongacién especificos de eje.

El FACTOR DE ESCALA se activa a partir de su definicién en el
programa. También funciona en el Posicionamiento manual. El
TNC indica el factor de escala activo en la indicacién de estado
adicional.

Anulacion

Se programa de nuevo el ciclo FACTOR DE ESCALA con el factor 1
para el eje correspondiente.

iTener en cuenta durante la programacion!

Los ejes de coordenadas con posiciones sobre
trayectorias circulares no pueden prolongarse o
reducirse con diferentes escalas.

Se puede introducir un factor de escala especifico
para cada eje.

Ademas se pueden programar las coordenadas de un
centro para todos los factores de escala.

El contorno se prolonga desde el centro o se reduce
hacia el mismo, es decir, no es necesario realizarlo
con el punto cero actual, como en el ciclo 11 F DE
ESCALA.
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Ciclos: Conversiones de coordenadas
10.8 FACTOR DE ESCALA ESPEC. DEL EJE (ciclo 26)

Parametros de ciclo

> Ejey factor: seleccionar Eje(s) de coordenadas con
softkey e introducir factor(es) de la prolongacién
o reduccién especificas. Campo de introduccion
0,000001 a 99,999999

» Coordenadas del centro: centro de la prolongacion
o reduccién especifica de cada eje. Campo de
introduccion -99999,9999 a 99999,9999

Frases NC
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PLANO DE MECANIZADO (Ciclo 19, DIN/ISO: G80,

10.9 PLANO DE MECANIZADO (Ciclo 19,
DIN/ISO: G80, Opcion de Software 1)

Efecto

En el ciclo 19 se define la posicién del plano de mecanizado -
corresponde a la posicién en el eje de la hta. en relacién al sistema
de coordenadas fijo de la maquina - mediante la introducciéon de
angulos basculantes. La posicién del plano de mecanizado se
puede determinar de dos formas:

B Programando directamente la posicion de los ejes basculantes

B Describir la posicion del plano de mecanizado mediante un
total de hasta tres giros (angulo en el espacio) del sistema de
coordenadas fijo de la maquina. El &ngulo en el espacio a
programar se obtiene, realizando un corte perpendicular a través
del plano de mecanizado inclinado y observando el corte desde
el eje alrededor del cual se quiere bascular. Con dos angulos en
el espacio queda claramente definida cualquier posicion de la
hta. en el espacio

Debe tenerse en cuenta, que la posicién del
sistema de coordenadas inclinado y de esta forma

también los desplazamientos en el sistema inclinado
dependen de como se describa el plano inclinado.

Cuando se programa la posicion del plano de mecanizado mediante
un angulo en el espacio, el TNC calcula automéaticamente las
posiciones angulares necesarias de los ejes de giro y memoriza
dichas posiciones en los pardmetros Q120 (eje A) a Q122 (eje C).

Si hay dos soluciones posibles, el TNC selecciona - partiendo de la
posicion cero de los ejes giratorios - el camino mas corto.

La secuencia de los giros para el célculo de la posicion del plano
esta determinada: EI TNC gira primero el eje A, después el eje By
a continuacién el eje C.

El ciclo G80 se activa a partir de su definicion en el programa. Tan
pronto como se desplaza un eje en el sistema inclinado, se activa
la correccién para dicho eje. Si se quiere calcular la correccion en
todos los ejes se deberan desplazar todos los ejes.

Si se ha fijado la funcién Inclinacién de la ejecucion del programa
en Activo en el modo de funcionamiento manual, el valor angular
introducido en dicho menu se sobrescribe con el ciclo 19 PLANO
DE MECANIZADO.
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Ciclos: Conversiones de coordenadas

10.9 PLANO DE MECANIZADO (Ciclo 19, DIN/ISO: G80,
Opcion de Software 1)

iTener en cuenta durante la programacion!

para la inclinacion del plano de mecanizado al

TNC vy a la maquina. En determinados cabezales
basculantes (mesas giratorias), el constructor de la
maquina determina si el TNC interpreta los angulos
programados en el ciclo como coordenadas de los
ejes giratorios 0 como componentes angulares de un
plano inclinado.

Rogamos consulte el manual de la maquina.

? El fabricante de la maquina ajusta las funciones
-

Ya que los valores no programados de los ejes de

E> giro se interpretan casi siempre como valores no
modificados, se deben definir siempre los tres
angulos espaciales, incluso cuando uno o varios
angulos sean iguales a 0.

La inclinacion del plano de mecanizado se realiza
siempre alrededor del punto cero activado.

Si utiliza el ciclo 19 con la funcidon M120 activa, el
TNC anula autométicamente la correccién de radio v,
con ello, también la funcién M120.

Parametros de ciclo

18 » ;Eje y angulo de giro?: Introducir el eje de N
e@ giro con su correspondiente angulo de giro; los Q AN
ejes giratorios A, By C se programan mediante

softkeys. Campo de introduccién -360,000 a AN
360,000 S

Cuando el TNC posiciona automaticamente los ejes giratorios, se P
pueden programar los siguientes parametros AN

» ;Avance? F=: Velocidad de desplazamiento del eje \Q =
giratorio en el posicionamiento automatico. Campo AN ’c X
de introduccion 0 a 99999.999 S

» ;Distancia de seguridad?(valor incremental): El
TNC posiciona el cabezal basculante de forma
que no varie demasiado la posicién causada por la
prolongacién de la herramienta segun la distancia
de seguridad, en relaciéon con la pieza. Campo de
introduccion 0 a 99999,9999
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PLANO DE MECANIZADO (Ciclo 19, DIN/ISO: G80, 10.9
Opcion de Software 1)

Resetear

Para anular los dngulos de la inclinacion, se define de nuevo el ciclo
INCLINACION DEL PLANO DE MECANIZADO vy se introduce 0° en
todos los ejes giratorios. A continuaciéon se define de nuevo el ciclo
PLANO DE MECANIZADO INCLINADQO, y se confirma la pregunta
del didlogo con la tecla NO ENT. De esta forma se desactiva la
funcion.

Posicionar ejes giratorios

posiciona automaticamente los ejes giratorios o si
es preciso posicionar previamente los ejes giratorios
en el programa. Rogamos consulte el manual de la
maquina.

? El fabricante de la maquina determina si el ciclo 19
<

Posicionar ejes giratorios manualmente

En el caso de que el ciclo 19 no posicione automaticamente los
ejes giratorios, debera posicionarlos con una frase L después de
cada definicién de ciclo.

Si se trabaja con angulos de eje, los valores de eje se pueden
definir directamente en la frase L. Si se trabaja con dngulo espacial,
se utilizan los pardmetros Q descritos por el ciclo 19 Q120 (valor
eje A), Q121 (valor eje B) y Q122 (valor eje C).

Para el posicionamiento manual siempre hay utilizar
las posiciones de ejes giratorios guardados en los
parametros Q (Q120 hasta Q122).

Evitar las funciones como p. ej. M94 (reduccion de
angulo) para no obtener incongruencias entre las
posiciones real y nominal de los ejes giratorios en
caso de llamadas multiples.

Ejemplo de frases NC:
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Ciclos: Conversiones de coordenadas

10.9 PLANO DE MECANIZADO (Ciclo 19, DIN/ISO: G80,
Opcion de Software 1)

Posicionar ejes giratorios automaticamente

Cuando el ciclo 19 posiciona los ejes de rotacion automaticamente
se tiene:

B E| TNC solo puede posicionar automaticamente ejes
controlados.

En la definicion del ciclo debera introducirse ademas de los
angulos de inclinacion una distancia de seguridad y un avance,
con los cuales se posicionaran los ejes basculantes.

Emplear Unicamente herramientas preajustadas (debe estar
definida la longitud completa de la herramienta).

B En el proceso de inclinacién la posicion del extremo de la hta.
permanece invariable en relacién a la pieza.

® E|ITNC dirige el proceso de inclinacion con el Ultimo avance

programado. El maximo avance posible depende de la
complejidad del cabezal basculante (mesa basculante).

Ejemplo de frases NC:

Definicion del angulo para el célculo de la correccion

Definir avance adicional y distancia

Activar la correccion en el eje de la hta.

Activar correccion plano de mecanizado

Visualizacion de posiciones en el sistema inclinado

Las posiciones visualizadas (NOMINAL y REAL) y la visualizacion
del punto cero en la visualizaciéon de estados adicional se refieren
después de la activacién del ciclo 19 al sistema de coordenadas
inclinado. La posicién visualizada ya no coincide, después de la
definicion del ciclo, con las coordenadas de la Ultima posicion
programada antes del ciclo 19.

Supervision del espacio de trabajo

EI TNC comprueba en el sistema de coordenadas inclinado
Unicamente los finales de carrera de los ejes. Si es necesario el
TNC emite un mensaje de error.
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PLANO DE MECANIZADO (Ciclo 19, DIN/ISO: G80,
Opcion de Software 1)

Posicionamiento en el sistema inclinado

Con la funcién auxiliar M130 también se pueden alcanzar
posiciones en el sistema inclinado, que se refieran al sistema de
coordenadas sin inclinar.

También se pueden realizar posicionamientos con frases lineales
que se refieren al sistema de coordenadas de la maquina

(frases con M91 o M92), en el plano de mecanizado inclinado.
Limitaciones:

B E| posicionamiento se realiza sin correccion de la longitud

B El posicionamiento se realiza sin correcciéon de la geometria de
la maquina

® No se puede realizar la correccion del radio de la herramienta

Combinacion con otros ciclos de traslacion de
coordenadas

En la combinacién de los ciclos de traslacién de coordenadas
debera prestarse atencion a que la inclinaciéon del plano de
mecanizado siempre se lleva a cabo alrededor del punto cero
activado. Se puede realizar un desplazamiento del punto cero
después de activar el ciclo 19, en cuyo caso se desplaza el "sistema
de coordenadas fijo de la maquina”.

En el caso de desplazar el punto cero antes de activar el ciclo 19, lo
que se desplaza es el "sistema de coordenadas inclinado”.

Importante: Al anular el ciclo deberd mantenerse justamente la
secuencia inversa a la empleada en la definicion:

1. activar el desplazamiento del punto cero
2. Activar la inclinacion del plano de mecanizado
3. Activar el giro

Mecanizado de la pieza
1. Anular el giro

2. Anular la inclinacion del plano de mecanizado
3. Anular el desplazamiento del punto cero
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Ciclos: Conversiones de coordenadas

10.9 PLANO DE MECANIZADO (Ciclo 19, DIN/ISO: G80,
Opcion de Software 1)

Guia para trabajar con ciclo 19 PLANO DE
MECANIZADO

1° Elaboracion del programa

» Definicidon de la hta. (se suprime cuando esta activado TOOL.T),
introducir la longitud total de la hta.

» Llamar a la herramienta

» Retirar el eje de la hta. de tal forma, que no se produzca en la
inclinacion colisiéon alguna entre la hta. y la pieza

» Si es preciso posicionar el (los) eje(s) con una frase L al valor
angular correspondiente (depende de un parametro de maquina)

» Sies preciso activar el desplazamiento del punto cero

» Definir el ciclo 19 PLANO DE MECANIZADQ; Introducir los
valores de angulo de los ejes de giro

» Desplazar todos los ejes principales (X, Y, Z) para activar la
correccion

» Programar el mecanizado como si fuese a ser ejecutado en un
plano sin inclinar

» definir el ciclo 19 INCLINACION DEL PLANO DE MECANIZADO
con otros angulos, para ejecutar el mecanizado en otra posicion
del eje. En este caso no es necesario cancelar el ciclo 19, se
pueden definir directamente las nuevas posiciones angulares

» Cancelacion del ciclo 19 PLANO DE MECANIZADO; introducir 0°
para todos los ejes de giro

» Desactivar la funcion PLANO INCLINADO; definir de nuevo el
ciclo 19, introducir NO ENT a la pregunta del didlogo

» Sies preciso anular el desplazamiento del punto cero

» Sies preciso, posicionar los ejes giratorios a la posicion 0°
2° Fijar la pieza

3 Fijar el punto de referencia

® Manual mediante rascar

® Controlado con un palpador 3D de HEIDENHAIN (véase el modo
de empleo de los ciclos de palpacién, capitulo 2)

®  Automaticamente con un palpador 3D de HEIDENHAIN (véase
el modo de empleo de los ciclos de palpacién, capitulo 3)

4 Arrancar el programa de mecanizado en el modo de
funcionamiento Ejecucion continua del programa

5 Funcionamiento Manual

Fijar la funcion Inclinar plano de trabajo con la softkey 3D-ROT en
INACTIVO. Introducir en el menu el valor de angulo 0° para todos
los ejes de giro.
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Ejemplos de programacion 10.10

10.10 Ejemplos de programacion

Ejemplo: Traslacion de coordenadas

Desarrollo del programa
B Traslacion de coordenadas en el pgm principal
B Programacion del mecanizado en el subprograma
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10.10 Ejemplos de programacion
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Ciclos: Funciones especiales
1.1 Fundamentos

111 Fundamentos

Resumen

El TNC proporciona los siguientes ciclos para las aplicaciones
especiales siguientes:

Softkey Ciclo Pagina
s @ 9. TIEMPO DE ESPERA 295
12 12. ACCESO AL PROGRAMA 296
= 13. ORIENTACION DEL CABEZAL 298

il
2 32. TOLERANCIA 299
225 225 GRABADOS de textos 320
ABC
ZTE 291 TORNEADO POR 312
% INTERPOLACION ACOPLAMIENTO
=2 g 292 TORNEADO POR 302
%‘ INTERPOLACION ACABADO DEL
CONTORNO
232 232, FRESADO PLANO 325
B L
e DO 239 DETERMINAR LA CARGA 330
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TIEMPO DE ESPERA (Ciclo 9)

11.2  TIEMPO DE ESPERA (Ciclo 9,
DIN/ISO: G04)

Funcion
La ejecucion del programa se detiene segun el TIEMPO DE ESPERA
programado. El tiempo de espera sirve, p.ej., para la rotura de viruta.

El ciclo se activa a partir de su definicion en el programa. No tiene
influencia sobre los estados que actUan de forma modal, como p.e;.
el giro del cabezal.

Frases NC

11.2

89 CYCL DEF 9.0 TIEMPO DE ESPERA
90 CYCL DEF 9.1 TIEMPO ESPERA 1.5

Parametros de ciclo

a » Tiempo de espera en segundos: Introducir

@ el tiempo de espera en segundos. Campo de
introduccion 0 a 3 600 s (1 hora) en pasos de
0,001 s
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Ciclos: Funciones especiales
11.3 LLAMADA DE PROGRAMA (Ciclo 12)

11.3

LLAMADA DE PROGRAMA (Ciclo 12,
DIN/ISO: G39)

Funcion de ciclo

Los programas de mecanizado, como p.ej. ciclos de taladrado

especiales 0 moédulos geométricos, se pueden asignar como ciclos
de mecanizado. En este caso el programa se llama como si fuese

un ciclo.

iTener en cuenta durante la programacion!

=

296

El programa llamado debe estar memorizado en la
memoria interna del TNC

Si solo se introduce el nombre del programa, el
programa al que se llama debera estar en el mismo
directorio que el programa llamado.

Si el programa para realizar el ciclo no se encuentra
en el mismo directorio que el programa llamado,
se introduce el nombre del camino de blUsqueda
completo, p.ej. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Si se quiere declarar un programa DIN/ISO para el
ciclo, deberé introducirse el tipo de fichero .| detras
del nombre del programa.

Los parametros Q tienen un efecto
fundamentalmente global en una llamada de
programa con el ciclo 12. Tener en cuenta, por
consiguiente, que la modificaciones en los
parametros Q en el programa llamado también
tengan efecto en el programa a llamar.

e ] e
/7 CYCLDEF12.0 0 BEGINPGM ©°
° PGM CALL M LOT31 MM °
o8 CYCLDEF12.1 o | o ! o
¢ LoT31 o | o ¢ o
°9...M99 T Lo °
i o Le—  ENDPGM o
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LLAMADA DE PROGRAMA (Ciclo 12) 11.3

Parametros de ciclo

» Nombre del programa: Nombre del programa que Declarar el programa 50 como ciclo y
se quiere llamar, si es preciso indicando el camino llamarlo con M99
de busqueda en el que esta el programa, o

> através de la softkeySELECCIONAR, activar el
Didlogo File-Select y seleccionar el programa
elegido

El programa se llama con:

® CYCL CALL (frase por separado) o

= M99 (por frases) o

® MB9 (se ejecuta después de cada frase de posicionamiento)
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Ciclos: Funciones especiales
11.4 ORIENTACION DEL CABEZAL (Ciclo 13, DIN/ISO: G36)

1.4 ORIENTACION DEL CABEZAL
(Ciclo 13, DIN/ISO: G36)

Funcion de ciclo

La maquina y el TNC deben estar preparados por el
fabricante de la maquina.
<

El TNC puede controlar el cabezal principal de una maquina
herramienta y girarlo a una posicién determinada segun un angulo.

La orientacién del cabezal se utiliza p.ej.

B sistemas de cambio de herramienta con una determinada posicién
para el cambio de la misma

B para ajustar la ventana de emisioén y recepcion del palpador 3D
con transmisién por infrarrojos

El TNC posiciona la posicién angular definida en el ciclo mediante la Frases NC

programacion de M19 o M20 (depende de la maquina).

Cuando se programa M19 o M20, sin haber definido antes el ciclo 13, -

el TNC posiciona el cabezal principal en un valor angular, que se ha 94 CYCL DEF 13.1 ANGULO 180

fijado por el fabricante de la maquina.

Informacion adicional: en el manual de la maquina.

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTACION

iTener en cuenta durante la programacion!

En los ciclos de mecanizado 202, 204 y 209 se
E> emplea internamente el ciclo 13. Tener en cuenta

en el programa NC, que si es preciso se debera

reprogramar el ciclo 13 tras uno de los anteriormente

nombrados ciclos de mecanizado.

Parametros de ciclo

= » Angulo de orientacion: Introducir el &ngulo
il referido al eje de referencia angular del plano de
mecanizado. Campo de introduccién: 0,0000° a
360,0000°
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TOLERANCIA (Ciclo 32, DIN/ISO: G62) 11.5

11.5 TOLERANCIA (Ciclo 32, DIN/ISO:
G62)

Funcion de ciclo

La maquina y el TNC deben estar preparados por el
fabricante de la maquina.
<

z -

En el mecanizado HSC se puede influir mediante las introducciones
en el ciclo 32 sobre la precision resultante, acabado de superficie y
velocidad, siempre que se haya ajustado el TNC a las propiedades
especificas de maquina.

El TNC suaviza automaticamente el contorno entre cualquier
elemento del mismo (sin o con correccién). De esta forma, la hta. _@ -
se desplaza de forma continua sobre la superficie de la pieza 'y

conserva, con ello, la mecéanica de la maquina. Adicionalmente la

tolerancia definida en el ciclo también actlia en movimientos de

recorrido sobre circulos.

b

En caso necesario, el TNC reduce automaticamente el avance
programado, de forma que el programa se pueda ejecutar siempre
"libre de sacudidas" a la méaxima velocidad posible. El TNC, aun
sin desplazarse con velocidad reducida, mantiene siempre la
tolerancia definida. Cuanto mayor sea la tolerancia definida, mas
rapidamente podré desplazarse el TNC.

Al suavizar el contorno resulta una variacion. La desviacion de este
contorno (valor de tolerancia) esta indicada por el constructor de
la maquina en un pardmetro de maquina. Con el ciclo 32 se puede
modificar el valor de tolerancia previamente ajustado y seleccionar
diferentes ajustes de filtro, siempre que el fabricante de la maquina
utilice estas posibilidades de ajuste.

Influencias durante la definicion de la geometria en
el sistema CAM

El factor de influencia esencial en la generacién externa de
programas NC es el error cordal S definible en el sistema CAM.
Mediante este error se define la distancia maxima del punto de
un programa NC generado mediante un postprocesador (PP). Si el
error cordal es igual o inferior al valor de tolerancia T seleccionado
en el ciclo 32, entonces el TNC puede suavizar los puntos de
contorno, siempre que no se sobrepase el avance programado
mediante ajustes de maquina especiales.

Se obtiene una suavizacion del contorno, si se selecciona el valor
de tolerancia en el ciclo 32 entre x 1,1y x 2 del error cordal CAM.
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Ciclos: Funciones especiales
11.5 TOLERANCIA (Ciclo 32, DIN/ISO: G62)

iTener en cuenta durante la programacion!

Con valores de tolerancia muy reducidos, la

E> maquina ya no puede mecanizar el contorno libre
de sacudidas. Las sacudidas no tienen su origen
en una potencia de calculo deficiente, sino en el
hecho de que TNC sobrepasa casi exactamente las
transiciones de contorno, por lo que debe reducir
drasticamente la velocidad de desplazamiento.

El ciclo 32 se activa a partir de su definiciéon, es decir
actla a partir de su definicion en el programa.

El TNC desactiva el ciclo 32 cuando

B se define de nuevo el ciclo 32 y se activa la
pregunta de didlogo después del valor de
tolerancia con NO ENT

B se selecciona un nuevo programa mediante la
tecla PGM MGT

Una vez desactivado el ciclo 32, el TNC activa de
nuevo la tolerancia ajustada previamente mediante
parametros de maquina.

El valor de tolerancia T introducido es interpretado
por el TNC en un programa MM en la unidad de
medida mm y en un programa pulgada en la unidad
de medida pulgada

Si se lee un programa con ciclo 32, qgue como
parametro del ciclo contiene Unicamente el valor de
tolerancia T, el TNC incorpora, si es necesario, los
dos parametros restantes con el valor O.

Al aumentar la tolerancia se reduce, en movimientos
circulares, por regla general el diametro del circulo,
salvo que en su maquina estén activos los filtros
HSC (ajustes del fabricante de la méquina).

Cuando el ciclo 32 esté activo, el TNC indica el
pardmetro de ciclo 32 definido, en la indicacién de
estado adicional, guion CYC.
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TOLERANCIA (Ciclo 32, DIN/ISO: G62) 11.5

Parametros de ciclo

3z

T

» Valor de tolerancia T: desviacion del contorno

admisible en mm (o pulgadas en programas con

pulgadas). Campo de introduccion 0 a 99999,9999

HSC-MODE, Acabado=0, Desbaste=1: Activar filtros:

B Valor de introduccion O: Fresado con precision
elevada del contorno. El TNC utiliza los ajustes
de filtro de acabado definidos internamente

® Valor de introduccién 1: Fresado con velocidad
de avance mas alta. El TNC utiliza los ajustes de
filtro de desbaste definidos internamente

> Tolerancia de ejes giratorios TA: Desviacién de

la posicién permitida de ejes giratorios en grados
con M128 activado (FUNCTION TCPM). EI TNC
reduce el avance resultante de una trayectoria para
desplazar el eje mas lento, en movimientos de
varios ejes, con su maximo avance. Normalmente
los ejes giratorios son mas lentos que los lineales. A
través de la introduccion de una gran tolerancia (por
ej. 109), se puede acortar el tiempo de mecanizado
en programas de mecanizado de varios ejes, ya que
el TNC no tiene por qué desplazar siempre los ejes
giratorios a la posicidon nominal dada previamente. El
contorno no se ve danado por la introduccién de la
tolerancia de ejes giratorios. Solo cambia la posiciéon
del eje giratorio referido a la superficie de la pieza.
Campo de introduccién 0 a 179,9999
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Frases NC
95 CYCL DEF 32.0 TOLERANCIA
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5
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Ciclos: Funciones especiales

11.6 TORNEADO POR INTERPOLACION ACABADO DE CONTORNO (ciclo
292, DIN/ISO: G292, opcion de software 96)

1.6 TORNEADO POR INTERPOLACION
ACABADO DE CONTORNO (ciclo 292,
DIN/ISO: G292, opcion de software
96)

Desarrollo del ciclo

Ciclo 292 TORNEADO POR INTERPOLACION ACABADO DEL
CONTORNO acopla el cabezal de la herramienta a la posicién de
los ejes lineales. Con este ciclo se pueden crear determinados
contornos simétricos de rotacién en el plano de mecanizado activo.
También se puede ejecutar este ciclo en el plano de mecanizado
basculado. El centro de rotacion es el punto inicial del plano de
mecanizado en la llamada de ciclo. Ciclo 292 TORNEADO POR
INTERPOLACION ACABADO DEL CONTORNO se ejecuta en el
régimen de funcionamiento de fresado y es CALl-activo. Una vez
qgue el TNC ha ejecutado este ciclo, el acoplamiento del cabezal se
vuelve a desactivar.

Si se trabaja con el ciclo 292 se debe definir primeramente el
contorno deseado en un subprograma y remitir a este contorno con
ciclo 14 o SEL CONTOUR Programar el contorno con coordenadas
0 bien decrecientes mondtonas o bien crecientes mondtonas.
La realizacion de destalonamientos no es posible con este ciclo.
Introduciendo Q560=1 se puede tornear el contorno, la orientacion
de un filo se dirige al centro de un circulo. Introducir Q560=0, de
este modo se puede fresar el contorno, no orientdndose el cabezal. L\)\
=

Ejecucion del ciclo, Q560=1: Tornear contorno AT ‘@
1 EITNC ejecuta primeramente una detencion del cabezal (M5) 4

2 EITNC alinea el cabezal de la herramienta con el centro del
circulo técnico indicado. Al hacerlo se tiene en cuenta el angulo |
Q336 indicado. En el caso de que dicho dngulo se defina, se R
tiene en cuenta ademas el valor "ORI" de la tabla de herramienta
de torneado (toolturn.trn) 4

@

3 El cabezal de la herramienta se acopla ahora a la posicion de i @
los ejes lineales. El cabezal sigue la posicién tedrica de los ejes / p N
principales QsE@=1 +_+_@_,_

4 EITNC posiciona la herramienta en el radio del inicio del \ e
contorno Q491 teniendo en cuenta el tipo de mecanizado ~i
exterior/interior Q529 v la distancia de seguridad lateral Q357
El contorno descrito no se prolonga automaticamente lo
equivalente a una distancia de seguridad. Una prolongacién del
contorno se debe programar en el subprograma. En la direccién
del eje de la herramienta, al comienzo del mecanizado el TNC se
posiciona en marcha rapida en el punto inicial del contorno. En
el punto inicial del contorno no puede hab