EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640
Descripcion del software de la version a partir de 01.00

Esl=]3 [k ]
k)
()

0-®@ ® O O O O,

Descripcion de software
Emco WinNC for Heidenhain TNC 640

N.2 ref. SP 1844
Version A 2017-08

Este manual también esta disponible en formato
electronico (.pdf) previa peticion.

Manual de instrucciones original

EMCO GmbH
P.O. Box 131
A-5400 Hallein-Taxach, Austria

Teléfono +43-(0)62 45-891-0
Fax +43-(0)62 45-869 65 E m E n
Internet: www.emco-world.com group

Correo electronico: service @emco.at Designed for your profit




EMGO

Nota: <

El volumen de este manual no incluye todas las funciones del software
de control EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640. Mas bien se ha
intentado presentar las funciones mas importantes de forma sencilla
y clara, para conseguir el mayor éxito de aprendizaje posible.
Dependiendo de la maquina que opera junto con EMCO WinNC for
Heidenhain TNC 640 no estan disponibles todas las funciones.

Nota: 7

La utilizacion de material grafico y textual (material grafico en forma
de capturas de pantalla) con el la marca *), °) y +) se realiza con el
permiso del Dr. Johannes Heidenhain GmbH.

Fuentes:

Manual del usuario Programacion en lenguaje conversacional TNC
640 *)

Manual del usuario Programacion de ciclos de TNC 640 °)

Software NC 340590-07, 340591-07, 340595-07

Manual del usuario Programacion en lenguaje conversacional TNC
426 +)
Software NC 280462-xx, 280463-xx




Prélogo

El software EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 forma parte del plan de formacion
de EMCO.

Con EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 se puede operar facilmente fresadoras CNC.
No es necesario disponer de conocimientos previos de programacion ISO.

Con una programacién de contornos interactiva se pueden definir los contornos de la
piezas de trabajo con elementos de contorno lineales y circulares.

La programacion de un ciclo se efectua de forma interactiva con asistencia grafica. El
usuario dispone de una gran cantidad de ciclos de procesado y comandos de programa-
cién de libre combinacién.

Los ciclos individuales o los programas NC creados se pueden simular graficamente en
el monitor.

El volumen de este manual no incluye todas las funciones del software de control EMCO
WinNC for Heidenhain TNC 640. Mas bien se ha intentado presentar las funciones mas im-
portantes de forma sencilla y clara, para conseguir el mayor éxito de aprendizaje posible.

Si tuviese alguna consulta o consejo de mejora sobre este manual, pédngase directamente
en contacto con

EMCO GmbH
Abteilung Technische Dokumentation
A-5400 HALLEIN, Austria

E“]E“group

Designed for your profit

Declaracion de conformidad CE

la maquina y las instrucciones cumplen con las directivas a las que esta

c € El simbolo CE corrobora, junto con la declaraciéon de conformidad CE, que
sometido el producto.

Reservados todos los derechos, reproduccién unicamente con la autorizacién de la empresa EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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EMCO WINNC For HeipenHain TNC 640 CONOCIMIENTOS BASICOS

A: Conocimientos basicos

Puntos de referencia de
las fresadoras EMCO

@N (T) = Punto cero de la herra-
mienta

El punto cero de la herramienta N (T) se encuen-
tra justo en el punto de unién del eje del husillo
con la superficie frontal del husillo de fresado.
El punto cero de la herramienta es el punto de
salida para la medicién de las herramientas.

Nota: 7

Los puntos de referencia reales pueden es-
tar determinados en una posicién distinta en
funcién del tipo de maquina. También tienen
Puntos de la maquina vigencia los datos indicados en el manual de
instrucciones de la maquina correspondiente.

@ M = punto cero de la maquina

El punto cero de la maquina (M) es un punto de
R referencia no modificable, determinado por el
0 fabricante de la maquina.
A partir de este punto se mide toda la maquina.
W El punto cero de la maquina (M) es el origen del
sistema de coordenadas.

= & W = punto cero de la pieza de
— trabajo

= M El punto cero de la pieza de trabajo (W) se puede
programar libremente por parte del usuario. Al
programar el punto cero de una pieza de trabajo,
el origen del sistema de coordenadas se traslada
del punto cero de la maquina (M) al punto cero de
Puntos de referencia de la mdquina la pieza de trabajo (W).

El punto cero de la pieza W es el punto de partida

para la indicacién de medidas en el programa de

piezas.

@ R = punto de referencia

El punto de referencia R es un punto fijo prede-
terminado en la maquina que se emplea para
calibrar el sistema de medicion. La maquina tiene
que desplazarse siempre al punto de referencia
cuando se enciende para darle a conocer al con-
trol la distancia exacta entre los puntos My N (T).
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EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

Sistema de coordenadas

zA K

Asignacion de los ejes de rotacion a los ejes
principales

Sistema de referencia en
fresadoras "

Con un sistema de referencias usted fija posicio-
nes claras en un plano o en un espacio. La indica-
cion de una posicion se basa siempre en un punto
determinado y se describe usando coordenadas.
En el sistema rectangular (sistema cartesiano)
se determinan tres direcciones como ejes X, Yy
Z. Los ejes se encuentran en perpendicular mu-
tuamente y se cortan en un punto, el punto cero.
Una coordenada indica la distancia hasta el punto
cero en esa direccion. Asi se puede describir con
dos coordenadas una posicién en un plano y con
tres coordenadas una posicién en un espacio.

Las coordenadas que se basan en el punto cero
se denominan coordenadas absolutas. Las
coordenadas relativas se basan en otra posicion
cualesquiera (punto de referencia) en el sistema
de coordenadas. Los valores de coordenadas
relativas se denominan también valores de coor-
denadas incrementales.

Cuando se procesa una pieza de trabajo en una
fresadora, la maquina se suele basar en el siste-
ma de coordenadas rectangular. La figura de la
izquierda muestra como esta asignado el siste-
ma de coordenadas rectangular a los ejes de la
maquina. La regla de los tres dedos de la mano
derecha sirve de recordatorio: Si el dedo medio
en direccién al eje de herramientas muestra de
la pieza de trabajo a la herramienta, muestra en
direccion Z+, el pulgar en direccion X+ y el indice
en direccion Y+.

El WinNC puede controlar en total un méaximo
de 5 ejes. Los ejes de giro se denominan A, By
C. La imagen de abajo a la izquierda muestra la
asignacion de los ejes adicionales o los ejes de
giro a los ejes principales.
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CONOCIMIENTOS BASICOS

vi

")

Coordenadas polares

Si el plano de fabricacién se ha dimensionado en
angulo recto, genere el programa de procesado
también con coordenadas rectangulares. En las
piezas de trabajo con arcos curvos o con datos
angulares suele ser mas sencillo determinar las
posiciones con coordenadas polares.

Al contrario que en las coordenadas rectangula-
res X, Y y Z, las coordenadas polares solo des-
criben posiciones en un plano. Las coordenadas
polares tienen el punto cero en el polo CC (CC =
centro del circulo).

Una posiciéon en el plano esta asi claramente
determinada por:

* el radio de las coordenadas polares (RP): la
distancia del polo CC a la posicion

* el angulo de las coordinadas polares: el angulo
entre el eje de referencia del angulo y el tramo
que conecta el polo CC con la posicion

(véase la figura de arriba a la izquierda)

Establecimiento de polo y eje
de referencia angular

Puede fijar un polo mediante dos coordenadas
en el sistema de coordenadas rectangulares en
uno de los tres planos. Para ello se ha asignado
claramente el eje de referencia angular para el
angulo de las coordenadas polares (AP).

Coordenadas | Eje de referencia
polares (plano) angular

XY +X

A3
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Posiciones absoluta e
incremental de la pieza
de pieza de trabajo

Posiciones absolutas de pieza de trabajo

Cuando las coordenadas se refieren a una posi-
cion en el punto cero de coordenadas (origen),
entonces se denominan coordenadas absolutas.
Cada posicién en una pieza de trabajo esta deter-
minada claramente con una coordenada absoluta.

Ejemplo 1: perforacion con coordenadas abso-
lutas

Perforacion 1 Perforacion 2 Perforacion 3
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Posiciones incrementales de pieza de trabajo
Las coordenadas incrementales se refieren a la
ultima posicién programada de la herramientas,
que se emplea como punto cero relativo (imagi-
nado). Las coordenadas incrementales describe
el recorrido real de desplazamiento de la herra-
mienta. Por eso se denomina también dimensidn
incremental.

Una medida incremental es identificada con una
"I" delante de la denominacion del eje.

Ejemplo 2: perforacion con coordenadas incre-
mentales

Coordenadas absolutas de la perforacion 4
IX=10 mm

IY =10 mm
Perforacion 5, basada en 4
IX =20 mm
IY =10 mm
Perforacion 6, basada en 5
IX =20 mm
IY =10 mm

EMGO
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Decalaje de origen del punto cero de la maquina
M al punto cero de la pieza de trabajo W

sz [z ] o] ] [ox] | ]

Decalaje de origen del
punto cero

El punto cero de la maquina "M" se encuentra en
las fresadoras EMCO en el borde izquierdo de la
mesa de la maquina. Como punto de partida para
la programacién es una posicion inadecuada.

El WinNC reconoce 2 métodos que también se
pueden combinar para establecer un punto cero:

1.) Establecimiento del punto de referencia (véa-

se mas abajo)

2.) Decalaje de origen del ciclo 7 En este caso
se pueden utilizar coordenadas absolutas o
incrementales. (Véase el capitulo D, Ciclos de
conversién de coordenadas)

Establecimiento del punto cero/punto
de referencia

* Seleccione el modo de operacién Manual.

* Desplace la herramienta con cuidado hasta
que toque (rasque) la pieza de trabajo.

* Seleccione el eje (todos los ejes se pueden
seleccionar también con el teclado ASCII)

* Herramienta cero, eje de husillo: Establezca
la indicacion en la posicién de la pieza de
trabajo conocida (por ejemplo 0). En el plano
de mecanizado: tenga en cuenta el radio de la
herramienta.

e Establezca de la misma manera los puntos de
referencia para el resto de los ejes.

Cuando utilice una herramienta ajustada de fa-
brica en el eje de aproximacion, establezca la
indicacién del eje de aproximacion con la longitud
L de la herramienta.
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Fresado sincrono

Fresado asincrono

Procedimiento de fresado
Fresado sincrono

En las fresadoras sincronas la direccion del
avance y la direccion de corte de la fresadora
son idénticas.

El filo penetra por la superficie de la pieza bruta
primero en la materia prima.

Lo ventajoso es que un angulo de corte grande
permite la penetracion inmediata del filo en la
materia prima. Al contrario que en el fresado
asincrono, no se pasa por un recorrido de corte
determinado deslizandose bajo presion y friccion.
En el fresado sincrono la fuerza de avance ayuda
al accionamiento de avance en el mismo sentido.
En las maquinas con juego en el accionamiento
de avance se generan movimientos bruscos que
pueden conllevar el destrozo de los filos.

Se debe preferir el fresado sincrono, si la maqui-
na lo permite (accionamiento de mesa sin juego
en maquinas CNC de EMCO)

Fresado asincrono

En las fresadoras sincronas la direccion del
avance y la direccién de corte de la fresadora
son opuestas.

Los filos de la herramienta se encuentran sobre el
material en un angulo muy afilado (¢ = 0).

Antes de que los filos penetren en el material pri-
mero se deslizan un poco sobre la superficie con
creciente fuerza de presion. Después de penetrar
la seccion de la tensidon se reduce y al final se
elimina con rapidez.

El fresado asincrono se prefiere en circunstan-
cias inestables de la maquina (maquinas con
construccién convencional) y en materia prima
de alta resistencia.

Fresado sincrono-asincrono

El fresado sincrono-asincrono es una combina-
cion de fresado sincrono con fresado asincrono.
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CONOCIMIENTOS BASICOS

Longitud de la herramienta

Datos de la herramienta

El objetivo del registro de datos de la herramienta
es que el software emplee la punta de la herra-
mienta o bien el punto central de la herramienta
y no el punto de referencia del portaherramientas
para el posicionamiento.

Cada herramienta empleada para el mecanizado
tiene que ser medida. Hay que averiguar la dis-
tancia de la punta del filo al punto de referencia
del portaherramientas "N".

En la lista de herramientas se pueden guardar
las longitudes y los radios de fresadora medidos.

Solo es necesario indicar el radio de la fresadora
si se ha seleccionado la compensacion del radio
de fresado o un ciclo de fresado.

(Véase el capitulo F: Programacion de herra-
mientas)

A7
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EMCO WINNC For HeipenHain TNC 640 DESCRIPCION DE LAS TECLAS

B: Descripcion de las teclas

Teclado de control de EMCO WinNC for Heidenhain
TNC 640

HEIDENHAIN

BES S
HE

[
2]
H

DEEEEEEEN

[@) HEIDENHAIN

E N B B B B B B BOERR

50 60 70
@ RUN = %—— 75 8055 @

COOLANT-PISTOL
OFF

.®u0©0®w

Nota: ?

Dependiendo de la maquina que opera junto
con EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640
no estan disponibles todas las funciones ni
las teclas de la maquina.
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Teclado de control de EMCO WinNC for Heidenhain
TNC 640:
Variante con Easy2control y pantalla tactil MOC

® ® ®

Manueller Betrieb

(e Manusiler Betrieh

==

+10.000
+244.090
+355.615
+0.000.
+0.000
+0.000

-

25 m
mmm
6 =
(2 ) e

m
fl OEQBEO
= EOEam

|| F 2500  mmirn | Ow 100 % i

| 100%SOVR PO -To S IE 0 m
0% S1 [Nm] S1 LIMIT 7

N
+
%

EfRRA
BEENEA
NBE AR

Nota:
Dependiendo de la maquina que opera junto
con EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640
no estan disponibles todas las funciones ni
las teclas de la maquina.
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HEIDENHAIN

HEE &
HE

TNC 640

o
B
H

CONE2E
2 6 A

B
0

Teclado de direcciones y numérico
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G ) =S
B
toucHl| cver || cveL | eL LBL
eroBefl per ) call | set J| caiL
TooL || TooL f| srec | Pom

BREER
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Easy2Control
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wl&

< >]l2]]

<

Funciones de las teclas

Division del monitor
Abrir la barra de teclas para la divisién del monitor

Conmutar la pantalla entre el modo de operacién de maquinas y de
programacion

Seleccionar tecla funcional en la barra de teclas horizontal o vertical

Conmutar la barra de teclas multifuncionales

Modos de operacion

Modo manual

Volante electrénico

Posicionamiento con introduccién manual
Ejecucién de programa de secuencia individual

Ejecucién de programa de secuencia multiple

Modo de operacion de programacion

Almacenar o editar programa

Prueba de programa

Administrar programas y archivos, funciones de TNC

Seleccionar y borrar programas/archivos,
Transmision externa de datos

Solicitar abrir un programa

Seleccionar la funcion MOD

Mostrar texto de ayuda en mensajes de error NC

Insertar calculadora

Muestra todos los avisos de error pendientes
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Teclas de navegacion

. . . . Desplazar campo claro

. Seleccionar directamente secuencias, ciclos y funciones de para-
metros

Ciclos, subprogramas y repeticiones de programas

Definir y llamar ciclos

. . Indicar y llamar subprogramas y repeticiones de partes de programas

. Solicitar la parada de un programa

Datos de herramientas

Definir datos de herramientas en el programa

. Llamar datos de herramientas

Programacion de movimientos de trayectorias

DEP Acercarse al contorno y alejarse de este

FK Programacion libre de contornos (FK)

+*| Recta

CcC .
ﬁ Punto central del circulo/polo para coordenadas polares

(6] . . ,
CX Trayectoria circular alrededor del punto central del circulo

?ﬂ Trayectoria circular con radio

CT . . . .
ﬂ/‘? Trayectoria circular con conexion tangencial

22’0 T& Chaflan/ esquinas redondas
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BEEEE g

o [

Funciones especiales

Mostrar funciones especiales

Seleccionar pestana siguiente del formulario

Campo de didlogo o botones adelante/atras

Indicar/editar ejes de coordenadas y cifras

Seleccionar ejes de coordenadas o indicarlos en el programa

Cifras

Invertir punto decimal o signo

Coordenadas polares de entrada/valores incrementales

Programacion de parametros Q/estado de parametros Q

Aceptar posicion real, valores de la calculadora

Omitir preguntas del dialogo y borrar palabras

Cerrar entrada y continuar el dialogo

Cerrar frase, finalizar entrada

Restablecer valor numérico de entrada o borrar aviso de error de TNC.
Reset de la simulacion

Cancelar didlogo, borrar parte del programa
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Division del monitor

. ) Funcionamiento al @

(. Funcionamiento manual

Le 10620 Limite min. de so@en X sobrepasado

+244.090

+343.790
+11.321
+0.000 —

+0.000

TABLA
¥4

®
P ON
el B
- = Fgo% @
‘7HEH7H7 i‘i‘ (8) on
[ @ manQ) T o Bs o [Fo >mmmin || o 110% M 5/9 I
@ 100% S-OVR PO -T0
0% S1 [Nm] S1 LIMIT ?

N

1 Linea de cabecera: indicacidon de los modos
de operacion seleccionados:

2 Pestafaizquierda: modos de operacion de las
maquinas

3 Pestana derecha: modo de programacion

4 Linea de alarma y mensaje

5 Ventana de trabajo, visualizaciéon de NC

6 Indicacién de potencia

7 Laindicacion general de estado informa sobre
el estado actual de la maquina:

S-OVR, S1, TO, LIMIT

8 Velocidad real del husillo

9 Avance programado
10 Barra horizontal de teclas multifuncionales
11 Barra vertical de teclas multifuncionales

12 Las barras estrechas sobre la barra de teclas
multifuncionales muestran el niumero de ba-
rras de teclas funcionales.

La barra actualmente seleccionada es de
color azul.

Para ver descripciones detalladas consulte el

capitulo "C Manejo".
Nota: 1

Para la posicion de ejes y el recorrido restan-
te se aplica esta norma:

el numero de ejes varia segun la configura-
cién de la maquina.
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Tecla de PC Tecla de control |Funcion
F1 I _ F10 Teclas multifuncionales
-

Strg Seleccionar la divisién del monitor

Conmutar la pantalla entre el modo de operacion
de maquinas y de programacién

Strg

I
EOfEH

3

Conmutar la barra de teclas multifuncionales

Conmutar la barra de teclas multifuncionales

Cerrar entrada y continuar el didlogo

@

S ||
@
H
P

;| (@
e
P

4
0

®

4

Modo manual

'S
>
'S

Volante electrénico

/A

)
—a
w__

>
(%))
=
4
>
>
4
8@

5 )
Strg Alt Almacenar/editar programa
| - | -
3 y
APPR
Strg Alt DEp A Acercarse al contorno y alejarse de este
'S & &
. . = —
Strg Alt FK Programacion libre de contornos
L L 5 L
3 y 1
stg || At e Chaflan
& & [ —
- 3 V) S
Strg Alt e Recta
|- | . -
3 y Y
Strg Alt [ . Posicionamiento con introduccion manual
2 ) 1
Strg Alt . Ejecucion de programa de secuencia individual
& & -
2 9 3
Strg Alt g . Ejecucion de programa de secuencia multiple
'« & &
2 1 )
Strg Alt . Prueba de programa
& & bRt
- - Y
Cl
Strg Alt o Trayectoria circular con radio
'S g oI
9 > S
RNI
Strg Alt R, Esquinas redondas
|« |- | "
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Tecla de PC Tecla de control |Funcidn
9 )
CT . . T .
Strg Alt o ij Trayectoria circular con conexion tangencial
| . | -
Strg ) Alt ) ‘ e Punto central del circulo/polo para coordenadas
. . wl polares
Strg ) Alt ] , Trayectoria circular alrededor del punto central del
. . O circulo
] 1@ Selecci b /archivos, t i
Strg Alt P eleccionar y borrar programa/archivos, transmi-
P

sion externa de datos

<& &

S

Strg Alt

<&

Definir ciclos

>
4
4

-

A

Strg Alt

|-

Llamar ciclos

@

Indicar subprogramas y repeticiones de partes de
programas

Strg Alt

&

}
4
v
'S
B

Strg 2 Al ) 1 Llamar subprogramas y repeticiones de partes de
| L programas
Strg | N -
trg Alt E Mostrar textos de ayuda en mensajes de error NC
'S e
3 9 -y
Strg Alt @ Mostrar todos los avisos de error pendientes
& &  §
9 9 )]
Strg Alt @ Solicitar la parada de un programa
'S & | ¢
9 9
Strg Alt Definir datos de herramientas en el programa
'S 'S
9 9
Strg Alt

Llamar datos de herramientas

' |

eam@Eae

Str Alt paM Definir llamada de programa, seleccionar tablas de
g CALL
. . punto cero y puntos
A 3
Strg Alt Insertar calculadora
& &
9 9
Strg Alt Seleccionar funcién MOD
| . | .
Cancelar dialogo, borrar parte del programa
=
@ Cerrar frase, finalizar entrada
! Ende
Bild . ~ . . X
Seleccionar pestafa siguiente del formulario

TSI ERREE0EE AEE

Strg Alt Campo de dialogo o botones adelante

4

4

4 J
‘—)

E¢ Campo de didlogo o botones atras
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Resumen asignacion de teclas teclado de control

Tecla de PC Tecla de control |Funcidn
5 9
Strg Alt . Aceptar posicion real, valores de la calculadora
9 5 °
Strg Alt . . Invertir punto decimal
& & X
9 9 Y
Strg Al I+ . Invertir signos
| | . | -—
srg | At . Seleccionar directamente secuencias, ciclos y fun-
. . ciones de parametros
srg |l At ] a‘ . Programacion de parametros Q/estado de para-
. . w6 metros Q
3 3 VY
Strg Alt [I] . Entrada de valores incrementales
& & | I
B < .
Strg Alt @ . Entrada de coordenadas polares
& ¢ =9
h A DEL ]
Strg Alt . Cancelar dialogo
& & W=
-
|g| . Omitir preguntas del dialogo y borrar palabras
Strg ] Alt ]
| & | & H
5
. Cerrar entrada, borrar parte de programa
Strg ] Alt ]
[ [ —
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Tablero de control de la maquina

4050607075

—

COOLANT-PISTOL
OFF

ON

®

® & 0 o ©

W

N

<
/O

—

o 4
5
//

o\\\\ ,/

BEEHAE

|
O
NV

el ol < ] <]f» ]
BEONEA
NBEBABEA
HEERAE

2
el o} A
0

Tablero de control de la mdquina de variante con Easy2Control y pantalla tactil MOC

DRY
RUN

Descripcidon de las teclas

Skip (secuencia suprimir)

En modo skip las secuencias de programa se saltan durante la
ejecucion del programa.

Dryrun (marcha de prueba-avance)

En modo Dryrun los desplazamientos se ejecutan con la marcha de
prueba-avance.

El marcha de prueba-avance se ejecuta en lugar de los comandos
de movimiento programados.

Al iniciar el programa NC no se conecta el husillo principal y los
carros se mueven en velocidad de avance dryrun.

Realice la marcha de prueba unicamente sin pieza de trabajo para
evitar correr peligro de colisiones.

Sl se ha conectado la marcha de prueba en la ventana de simulacion
se ve el texto "DRY".
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OPT.
STOP

!

EDI

DRF

FEED
STOP.

FEED
START

Modo pieza individual

Con esta tecla puede seleccionar modo de pieza individual o modo
continuo en relacidn con los dispositivos automaticos de carga.

El estado de conmutacion es el modo de pieza individual.

El modo de pieza individual activo se indica con el LED correspon-
diente iluminado en el tablero de mando de la maquina.

Parada selectiva

Con la funcién activa (tecla pulsada) la ejecuciéon del programa se
para en la secuencia en la que se ha programado la funcién adi-
cional M0O1.

Inicia el mecanizado de nuevo con la tecla NC-Inicio.

Si no se ha activado la funcién no se tiene en cuenta la funcién MO1
adicional (del programa de la pieza).

Edit

Conmutacion al modo de edicién.

Modo volante (opcional)

Con esa tecla se activa y desactiva el volante conectado.

Tecla reset (restablecer)

Pulsando la tecla reset:
Se interrumpe la ejecucion del programa de piezas actual.
e Se borran los mensajes de supervision, siempre que no sean

alarmas Power On o bien Recall.
¢ El canal pasa al estado "reset"; eso significa:
- El control NC permanece sincronizado con la maquina.
- Todas las memorias temporales y de trabajo se borran (el con-
tenido de la memoria del programa no se pierde).
- El control esta en la posicion inicial y preparado para una nueva
ejecucion del programa.

Avance parada

Con esta tecla se interrumpe un movimiento programado del carro.

Avance inicio

Con esta tecla se reanuda un movimiento programado del carro que
se hubiera interrumpido.

Si también se ha interrumpido la marcha del husillo principal, este
se tiene que activar primero.

EMGO
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

<]

o

SINGLE
Bl

Secuencia individual

Esta funcidn le ofrece la oportunidad de ejecutar un programa de
piezas secuencia a secuencia.

La funcién de secuencia individual se puede activar en el modo de
operacién automatico.

Con la ejecucion de secuencia individual activa:

e se mecaniza la secuencia actual del programa de pieza después
de pulsar la tecla NC-Inicio.

e se para la mecanizacion tras concluir una secuencia.

* se mecaniza la siguiente secuencia volviendo a activar la tecla
NC-Inicio.

Puede deseleccionar esta funcién volviendo a pulsar la tecla de

secuencia individual.

Parada del ciclo

Tras pulsar la tecla de parada del ciclo y que el control asuma la
funcion se interrumpe la ejecucién del programa en marcha.

A continuacidn se puede reanudar el mecanizado pulsando la tecla
de parada del ciclo.

Inicio del ciclo

Después de pulsar la tecla de inicio del ciclo se inicia el programa
seleccionado con la secuencia actual.

Teclas de direccion
Con esas teclas puede recorrer los ejes NC en el modo de funcio-
namiento JOG.

En funcion del modelo de la maquina hay diferentes teclas de direc-
cion a su disposicion.

marcha rapida

Si se pulsa esta tecla al mismo tiempo que un tecla de direccion, el
eje en cuestion opera en marcha rapida.

Punto de referencia

Pulsando esa tecla se desplaza hasta los puntos de referencia en
los ejes de los husillos y de la torreta de herramientas.

Transportador de virutas (opcion)

Conexidn del transportador de virutas:
Hacia delante: Pulsar la tecla menos de 1 segundo.
Hacia atras: Pulsar la tecla mas de 1 segundo.

El transportador de virutas se desconecta en un intervalo determi-
nado (aprox. 35 segundos).
Se trata de un ajuste de fabrica.
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Oscilar la torreta de herramientas

Pulsando esa tecla la torreta de herramientas se desplaza una
posicion:

impulsos en sentido horario (una posiciéon hacia delante)
impulsos en sentido antihorario (una posicién hacia detras)

Requisitos:

e puertas de la maquina cerradas

e Modo de funcionamiento "JOG"

e Interruptor de llave en posicion "manual”

Cambio manual de herramienta

Accionando esa tecla se inicia un cambio manual de herramienta.
La herramienta fijada en el husillo de fresado se extrae y es susti-
tuida por una herramienta de la posicion actualmente extendida en
la torreta de herramientas.

Requisitos:

e puertas de la maquina cerradas

* Modo de funcionamiento "JOG"

e Interruptor de llave en posicion "manual”

Indicaciones: Z

e Interrupcién del procedimiento de cambio conmutando el in-
terruptor de anulaciéon a menos. del 4 %.

e Cancelacion del procedimiento de cambio pulsando la tecla
reset.

Instrumento de sujecion

Esas funciones activan el dispositivo de sujecion.

Refrigerante

Esa funcion enciende o apaga el dispositivo de refrigerante.
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MDA

Ref Point

—

10

100

[VAR]

Modos de operacion

JOG

Desplazamiento convencional de la maquina por movimiento conti-
nuo de los ejes con las teclas de direccién o por movimiento incre-
mental de los ejes con las tecas de direccién o el volante.

MDA - Manual Data Automatic

Controla la maquina ejecutando una sentencia o un grupo de sen-
tencias. Las secuencias se indican mediante el tablero de mando.

Automatico

Control de la maquina ejecutando automaticamente programas.

REF- Modo de referencia
Desplazamiento hacia el punto de referencia (Ref) en el modo de
funcionamiento JOG.

Inc 1 - Incremental Feed

Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
de 1 incremento en modo volante / impulsos.

Sistema métrico de medicién: Inc 1 corresponde a 1 pm

Sistema de medicion por pulgadas: Inc 1 corresponde a 0,1 pypulgada

Inc 10 - Incremental Feed

Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
de 10 incrementos

Sistema métrico de medicién: Inc 10 corresponde a 10 ym
Sistema de medicién por pulgadas: Inc 10 corresponde a 1 ppulgada

Inc 100 - Incremental Feed

Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
de 100 incrementos

Sistema métrico de medicidn: Inc 100 corresponde a 100 pm
Sistema de medicidn por pulgadas: Inc 100 corresponde a 10 ppulgada

Inc [VAR]

Desplazar la longitud de paso con el incremento variable configu-
rable.

REPOS - Reposicionamiento
Reposicionamiento, volver a mecanizar el contorno en el modo de
operacion JOG
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Indicaciones: :

e Los modos de funcionamiento se puede seleccion mediante
tecla multifuncional (teclado del PC) o con el selector de modo
de funcionamiento = interruptor multifuncional.

e El cambio del sistema de medicién métrico al de pulgadas se
efectla con el software auxiliar EmConfig (véase capitulo X
EmConfig).

e La asignacion de valore métricos en el sistema de medicidn
de pulgadas se efectia del modo siguiente:

Avance:

de milimetros a pulgadas:
mm/min => pulgadas/min
mm/rev => pulgadas/rev

Velocidad de corte constante:
de metros a pies:
m/min => pies/min

Auxiliary OFF

o Con esta tecla se desconectan los grupos auxiliares. Solo es efec-
aux| tivo durante la inactividad del husillo y del programa.

Auxiliary ON

Con esta tecla los grupos auxiliares de la maquina se ponen listo

Aux| para funcionar (hidraulica, accionamientos de avance, accionamien-
tos del husillo, lubricacidn, transportador de virutas, refrigerante).
Hay que pulsar la tecla durante aproximadamente 1 segundo.
Pulsar brevemente la tecla AUX ON ejerce una funcion de confir-
macién y emite un impulso de lubricacion de la lubricacién central.

Desplazamiento a lugar libre antes de referenciar

Si hay que desplazar el carro a un lugar libre antes referenciar (p.ej.
W

en una posicion con peligro de colisién), pulse la tecla y después

la tecla de direccidon correspondiente.

Desplazamiento a un lugar libre de la torreta de he-
rramientas

Si hay que bascular la torreta de herramientas a un lugar libre tras

W
. W ,
una alarma pendiente, pulse las teclas y después .
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Interruptor de anulacién Override (influen-
ciacion en el avance)

El conmutador rotatorio con posiciones de retencién le permite mo-
dificar un valor de avance F programado (corresponde al 100 %).
El valor de avance F configurado en % se muestra en la pantalla.

Rango de ajuste:
de 0 % a 120 % del avance programado.
En la marcha rapida no se supera el 100 %.

No surte ningun efecto en los comandos de roscado G33, G63

PARADA DE EMERGENCIA

Accione el pulsador rojo unicamente en situaciones de emergencia.

Efectos:
Por lo general la PARADA de EMERGENCIA detiene todos los ac-
cionamientos con el mayor par de frenado posible.

Para seqguir trabajando pulse las siguientes teclas:
RESET, AUX ON, ABRIR y CERRAR puertas.

Interruptor de llave, modo especial

El interruptor de llave se puede conmutar en la posicién "AUTOMA-
TICO" 0 "AJUSTE" (manual).

Con ese interruptor de llave es posible ejecutar movimientos con
las puertas correderas abiertas en modo de impulsos.

Peligro: A

Un modo de funcionamiento especial activo aumenta el riesgo
de accidentes.

Por ese motivo, la llave de este interruptor debe estar en ma-
nos de aquellas personas que dispongan de los conocimientos
necesarios para reconocer los peligros y tomar las medidas de
precaucién correspondientes.

Mantenga cerrada la puerta de proteccién contra virutas también
en la operacion de ajuste.

La llave solo la deben utilizar las personas autorizadas.
Extraiga siempre la llave tras concluir con éxito los trabajos en
el modo especial (peligro de accidente).

Observe las indicaciones de seguridad nacionales (p. ej.: SUVA,
BG, UVV para Alemania).
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| Girar/presionar |

Mando multifuncional

El mando multifuncional es un interruptor giratorio con funcién de

impresion.

Funcionamiento

e La interfaz de usuario se abre pulsando una vez sobre el mando
multifuncional. La funcidén activa se muestra con un corchete ver-
de.

e Girando el interruptor se cambia entre funciones. La barra negra
avanza de izquierda a derecha con los simbolos.

e La activacién de una funcién o un cambio a un submenu se efec-
tuan pulsando el botdn giratorio.

La superficie ofrece las siguientes funciones:

6
X [ | D
4 1 2 3
Resumen de funciones
1 Avance-Anulacion: controla el avance equiva- 4 Cerrar: se cierra la interfaz de usuario. El menu
lente a un regulador de avance tradicional se cierra, se vuelve a la interfaz de control
2 Husillo-Anulacién: controla la velocidad del 5 Ajustes: abre otro plano con posibles ajustes
husillo equivalente a un regulador de velocidad
tradicional 6 Cursor: muestra la posicién actual en el menu
3 Modos operativos: permite la seleccion de los
modos operativos con un mando multifuncional ﬂ

Nota:
El volumen funcional del mando multifuncio-
nal puede variar de una version de software
a otra.
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Ajustes para el brillo del fondo

2) ° x
1
EA
3 2 4
1 Ajustes

2 Brillo del fondo: adapta la transparencia del fondo
3 Bloquear pantalla: Pulsando de nuevo se elimina el bloqueo.

4 Cerrar: se cierra el submenu. Retorno al menu superior.

Ajuste del brillo del fondo

e Pulsando una sola vez se abre un marco blanco alrededor del
simbolo. Se ha activado el menu.

e Ahora se puede modificar la transparencia del fondo girando el
interruptor giratorio:
giro hacia la izquierda: mas claro
giro hacia la derecha: méas oscuro

e Pulsando de nuevo se cierra el menu y el marco blanco se apaga.
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Funcion volante

El volante (1) activa el modo de volante. Los parametros eje e in-
cremento (2) se indican con las teclas de eje y de modo operativo
en el teclado de la maquina.

Manejo

¢ El volante electréonico se emplea para mover el carro con un in-
cremento programado.

¢ El incremento se basa en el modo operativo Inc configurado: Inc
1, Inc 10, Inc 100.

e Tiene que haberse seleccionado un Inc-modo operativo y estar
definido un eje con una tecla de direccion.

* Véase también "Descripcion de los modos operativos" y "Descrip-
cioén de las teclas de direccién" en el capitulo B.

Nota: é

En el modo operativo "Inc 1000" no se puede circular con el
volante. "Inc 1000" se desplaza con "Inc 100".
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Interruptor de llave

La funcidén de interruptor llave es especifica de cada maquina.

Tecla del dispositivo de sujeciéon adicional

La tecla adicional tiene la misma funcién que en el tablero de control
de la maquina.
(asignacion doble por motivos de facilitar el manejo).

Conexion USB (USB 2.0)

Por medio de esta conexidn tiene lugar el intercambio de datos con
el PC integrado (copia de datos, instalacion de software).

Tecla de validacion

Los movimientos de eje mediante las teclas de direccion y los
movimientos de la torreta de herramientas con la puerta abierta se
permiten con la tecla de validacion (requisito: interruptor de llave
en posicion "AJUSTAR").

En las maquinas con puerta automatica (opcion), pulsando la tecla
de validacion se abre la puerta.

B23 EMGO



B24



EMCO WINNC For HeipenHain TNC 640

MANEJO
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Avance

Avance F [mm/min]

El avance F es la velocidad en mm/min (pulgada/
min), con la que se desplaza el centro de la he-
rramienta por su trayectoria. El avance maximo
puede variar para cada eje de maquina y esta
determinado por los parametros de la maquina.

Influenciacién en el avance

El valor de avance F programado por usted co-
rresponde al 100%.

Con esa tecla o con avance-anulacion se puede
modificar el valor de avance F en %.

Rango de ajuste:

de 0% a 120% del avance programado.

Solo se muestra el porcentaje modificado y no el
valor efectivo que se ha obtenido con ello.

En marcha réapida no se supera el 100 % del
avance maximo en marcha rapida.
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Velocidad del husillo S [rpm]

La velocidad del husillo S debe indicarla en revo-
luciones por minuto (1/min).

Avance y velocidad del husillo

Correccion de la velocidad del husillo

Ctrl =i . .
% La velocidad de husillo S programada por usted
S corresponde al 100%.
ch Con esa combinacion de teclas o con la anulacion
ctrl | >9, de la velocidad de husillo se puede modificar el
0 valor de la velocidad S en %
O.
My

Wy e m = Rango de ajuste:
< 0% a 120% de la velocidad de husillo programada.
R Solo se muestra el porcentaje modificado y no el
10417 | ) valor efectivo que se ha obtenido con ello.
+244.090 v
+355.615 I
+0.000 :
B +0.000 |
+0.000 —
Ca
@ M T B F 300 wovme | Ov 0% @
M 3 F .ﬁ..ﬁ:a

del husillo programada
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Modos de operacion

Los rangos de mando del WinNC para las fresadoras Heidenhain
TNC 640 se dividen en cinco modos de operacion de las maquinas
y dos modos de operacion de programacion.

Los modos de operacion de las maquinas se muestran en la linea
de cabecera a la izquierda y los modos de operaciéon de programa-
cién, a la derecha. En los campos mas grandes de las lineas de
cabecera aparece el modo de operacion. En este lugar aparecen
también preguntas de dialogo y textos de mensajes. Véase también
el capitulo "B", Division del monitor.

Modos de operacion de las maquinas

Modo manual

Configuracion de la maquina: en este modo de operacion se po-
sicionan los ejes de la maquina manualmente o paso a paso y se
establecen los puntos de referencia.

Volante electrénico
En el modo de operacién Volante electrénico se pueden desplazar
manualmente los ejes de la maquina con un volante electrénico.

Posicionamiento con introduccion manual
En este modo de operacidn se programan movimientos de despla-
zamiento sencillos, por ejemplo refrentado o preposicionamiento.

Ejecucion de programa de secuencia individual

En el modo de operacién de ejecucion del programa de secuencia
individual se inicia individualmente cada secuencia con la tecla
START externa.

Ejecucion de programa de secuencia multiple

Con la ejecucién del programa de secuencia multiple, el control
domina un programa hasta el final del programa o hasta una inte-
rrupcion manual o programada. Tras una interrupcion, se puede
retomar la ejecucién del programa.

Ejecucion del programa de secuencia individual/secuencia multiple
Control de la maquina ejecutando automaticamente programas.
Ahi se seleccionan inician, corrigen, afectan y ejecutan programas
de piezas (p. ej. secuencia individual).

Condiciones previas para la ejecucion de programas de piezas:

e Se ha acercado al punto de referencia

* Se ha cargado el programa de piezas en el control.

* Se han supervisado o indicados los valores corregidos necesarios
(p. ej. decalaje, correcciones de herramienta)

e Los bloqueos de seguridad estan activados (p. ej. puerta de pro-
teccion contra virutas cerrada).

Posibilidades en el modo de operacién automatico:
e Busqueda de secuencia
e influenciacion del programa

(véase el capitulo F Ejecucidn del programa)
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Modo de operaciéon de programacion

Almacenar/editar programa

Los programas de edicion se crean en este modo de operacién. La
programacion de contornos libres, los diversos ciclos y las funciones
de los parametros Q ofrecen complementos y apoyo. Si se desea, el
grafico de programacién muestra los pasos individuales, o bien se
utiliza otra ventana para poder crear la estructuracion del programa.

Prueba de programa

Los programas y las partes de programas se simulan con el WinNC
en el modo de funcionamiento de prueba de programas. De este
modo se pueden detectar incompatibilidades geométricas o informa-
ciones erréneas en el programa, asi como incumplimientos del area
de trabajo. La simulacién se apoya graficamente en varias vistas.

Nota: /i

Los modos de funcionamiento se puede seleccion mediante
tecla multifuncional (teclado del PC) o con el selector de modo
de funcionamiento (interruptor multifuncional).
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| Girar/presionar |

Funcionamiento manual

2 Firserarnn masusl

Llamar modos de operacién

Para cada configuracién de maquina se pueden llamar los modos
de operacion de las maneras siguientes:

con el teclado de direcciones y numérico

con el teclado del PC

con el selectorde modos de operacion del tablero de control de lamaquina

con ayuda del tablero de control de la maquina, variante Easy2Control
con pantalla tactil MOC

con ayuda del volante multifunciones de Easy2Operate

Navegacién en la ventana de menu

En lalinea de pie de pagina se muestran mas funciones de la barra
de teclas multifuncionales. A modo de orientacidn, las barras estre-
chas justo encima de la barra de teclas multifuncionales muestran
el numero de las barras de teclas multifuncionales que se pueden
seleccionar con las teclas de flecha negras colocadas fuera o la
tecla F11 o F12. La barra activa se representa como una barra de
color azul (1).

+244.090
+355.615
+0.000
+0.000
+0.000

Wk S5-OVR - PO =T0

%81 [Nml31 LINST 7
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100

1000

Inc 1 - Incremental Feed

Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
de 1 incremento en modo volante / impulsos.

Sistema métrico de medicion: Inc 1 corresponde a 1 ym
Sistema de medicion por pulgadas: Inc 1 corresponde a 0,1 ppulgada

Inc 10 - Incremental Feed

Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
de 10 incrementos

Sistema métrico de medicién: Inc 10 corresponde a 10 ym
Sistema de medicién por pulgadas: Inc 10 corresponde a 1 pypulgada

Inc 100 - Incremental Feed

Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
de 100 incrementos

Sistema métrico de medicion: Inc 100 corresponde a 100 pm
Sistema de medicion por pulgadas: Inc 100 corresponde a 10 ppulgada

Inc 1000 - Incremental Feed

Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
de 200 incrementos en modo volante o bien 1000 incrementos en
modo impulsos.

Sistema métrico de medicion: Inc 1000 corresponde a 1000 pm
Sistema de medicion por pulgadas: Inc 1000 corresponde a 100 ppulgada

Nota: é

La asignacioén de valore métricos en el sistema de medicién de
pulgadas se efectua del modo siguiente:

Avance:

de milimetros a pulgadas:
mm/min => pulgadas/min
mm/rev => pulgadas/rev

Velocidad de corte constante:
de metros a pies:

m/min => pies/min
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Desplazamiento al punto de referencia

El punto de referencia R es un punto fijo predeterminado en la maquina.
Se emplea para calibrar el sistema de medicion.

Hay que acercarse al punto de referencia después de cada cone-
xién o bien después de cada desbloqueo de la tecla de PARADA de
EMERGENCIA , para darle a conocer al control la distancia exacta
entre el punto cero de la maquina M y el punto de referencia de
montaje de la herramienta N o T.

e Pasar al modo de referencia REF.

Posibilidad A:
Referenciar los ejes individualmente
Pulse las teclas +Z y +X.

Las carros se desplazan uno tras otro a sus puntos de referencia,
después de haber alcanzado el espacio libre de colisiones.

Nota: /i

e Tras alcanzar los puntos de referencia, los interruptores de fin
de carrera de software estan activos. La posicién de punto de
referencia se muestra en la pantalla como posicién real.

e EIl contrapunto (si lo hubiese) tiene que estar en el extremo
del lecho al referenciar los ejes, para que el carro Z no coli-
sione con él.

Posibilidad B:

Referenciar automaticamente

Pulsando la tecla "punto de referencia" los ejes se desplazan auto-
maticamente a sus puntos de referencia, uno tras otro. Primero se
referencian los ejes, después la torreta de herramientas.
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Desplazamiento manual de los carros
Los ejes de maquina se desplazan a mano usando las teclas de
direccion.
. » Pasar al modo de operacién manual.
2| (Z | [+Y ][V ] [+X] X » Con las teclas de direccion se mueven los ejes en la direccién co-
rrespondiente, mientras se mantenga pulsada la tecla.
» Lavelocidad de avance se configura con el interruptor de anulacion.
W, + Sise pulsa simultaneamente la tecla, los carros avanzan en marcha
rapida.
Desplazar el carro en longitud de paso
Los ejes de la maquina se pueden desplazar paso por paso con las
— »| —p teclas de direccion. 3
1 10000 °* Pasar al modo de operacion INC.
+Z | |-Z | |+Y||-Y | [+X]||-X * Con las teclas de direccion se mueven los ejes en la direccién co-
rrespondiente, un paso con cada pulsacion de la tecla.
INCREMENTO
e Establezca la tecla INCREMENTOS en ON para seleccionar el po-
OFF] ON sicionamiento paso a paso.

EMGO

La velocidad de avance se configura con el interruptor de anulacion.

Si se pulsa simultaneamente la tecla, los carros avanzan en marcha
rapida.
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RESTART

Funcionamiento manual

R e —

e e
+244.090 :
+355.615 |
Finabea: ool et |
[ = ] S — — -~
x
n o AL
@ Man T.0 B:o F P00 memn | Ow  100%
o 100%S-0vR PO -T0
0% 51 [Nm] 51
;*w"k | mestaRr | | | wmERRUR
Bajar
Nota: !

El modo de operacién "Volante electrénico”
se comporta en nuestra copia como el modo
de operacién "Modo manual". Para poder
desplazarse con el volante, se debe pasar a
uno de los modos de operacion INC (1-100)
en el tablero de mando de la maquina, y en-
tonces se seleccionan los ejes correspondien-
tes (véase el manual de la maquina).

Desconexion

Para evitar la pérdida de datos por desconexién,
el sistema operativo del WinNC se debe detener
controladamente.

1 Seleccione el modo de operaciéon manual.

2 Conmute la barra de teclas funcionales hasta
que la funcion se detenga.

3 Seleccione la parada de la funcion.

4 Seleccione SHUT DOWN o

5 RESTART.

Cuando el control se haya detenido, se puede
interrumpir la tensién de alimentacion del control.

Apagar incontroladamente el WinCC puede oca-
sionar pérdida de datos.

of°}
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Conocimientos basicos
sobre administracion de
archivos

Archivos

Archivos en el control Tipo
Programas

en formato HEIDENHAIN .H
Tablas para

herramientas T

Para poder encontrar y administrar archivos con
rapidez, el WinNC dispone de una ventana es-
pecial para la administracion de archivos. Puede
llamar, copiar y borrar los diversos archivos, y
cambiar sus nombres.

Con el WinNC se pueden administrar muchos
archivos. El tamafo total de todos los archivos
solo esta limitado por la capacidad del disco duro.

Nombres de archivos

En los programas, las tablas y los textos aun se
debe afadir una extension que se separa de los
nombres de archivos con un punto. Esta exten-
sion designa el tipo de archivo.

PROG20 H

Nombre de archivo |Tipo de archivo
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Administracion de archivos

Apertura del administrador de programas

. Pulse la tecla PGM MGT.
El WinNC abre la ventana de administracion de
archivos.

124 La ventana estrecha del lado izquierdo muestra
las unidades de disco existentes y los directorios
(1). Las unidades de disco son dispositivos en los
que se guardan o con los que se transmiten da-
tos. Una de las unidades de disco es el disco duro
del WinNC, mientras que otras son interfaces
como la unidad de disco de red y el puerto USB.

e Qué unidades de disco se muestran se configura
en EMConfig (véase la informacion de puesta en

1 2 marcha del capitulo X "Tratamiento de datos Ini
de WinNC").
La ventana ancha de la derecha (2) muestra todos
— i -— los archivos guardados en el directorio seleccio-
e (8B | == s nado. Para cada archivo se muestran informacio-
Administracién de archivos nes. La tabla siguiente las muestra:

Indicacion Significado

Nombre con un méaximo de

Nombre de
. 16 caracteres
archivo . .
y tipo de archivo
Byte Tamano del archivo en bytes

Propiedad del archivo
Estado Se ha seleccionado para el
programa el modo de operacion

Se ha seleccionado el modo
E de operacion Programacion del
programa.

Se ha seleccionado el modo de
S operacién Prueba de programa
del programa.

Se ha seleccionado el modo de
M operacion Prueba de progra-
mas del programa.

& El archivo estéa protegido contra
borrados y modificaciones.
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BE=] TNGA

AUFTRAG

—{"] PROGRAMME
L] WZz_TABELLEN

AUFTRAG_FERTIG
#E—{J AUFTRAGE_SERIE
—{] AUFTRAGE_SONDER

B—ﬂmmm
ABC

Ruta

OK INTERRUP.
ENT
NUEVO
FICHERO
[
MM INCH
OK INTERRUP.
ENT

Ruta

Una ruta indica la unidad de disco y todos los
directorios, asi como subdirectorios. Aqui se
guardan los archivos. Los datos individuales se
separan con "\".

Ejemplo:

En la unidad de disco TNC:\ se ha colocado el
directorio AUFTRAG.

A continuacién, dentro del directorio AUFTRAG
se ha incluido el subdirectorio PROGRAMME y en
este se ha copiado el programa de mecanizado
PROG1.H. Por lo tanto, el programa de mecani-
zado tiene esta ruta:
TNC:\AUFTRAG\PROGRAMME\PROG1.H

El gréfico de la izquierda muestra un ejemplo de
pantalla de directorios con varias rutas.

Creacion de un directorio nuevo

1 Abra la administracién de archivos.

Marque el directorio de la ventana izquierda en
la que deba crearse un subdirectorio.

2 Indique el nuevo nombre de directorio y cierre
con OK o ENT, o bien cancele con INTERRUP.

Creacion de archivo nuevo

1 Abra la administraciéon de archivos.

Seleccione un directorio en el que quiera crear
el archivo nuevo.

2 Abra el dialogo para crear un nuevo archivo.

3 Escriba el nuevo nombre de archivo con termi-
nacion.

4 Indique el sistema de medidas.

5 Acabe la introduccion de archivos con OK o
ENT o bien cancélela con INTERRUP.

EMGO
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PAGINA PAGINA

t {

Sff?r.

PAGINA

PAGINA

t

>

BORRAR

X

OK INTERRUP.

ENT

Nota: <

Cuando se borran archivos y directorios, es
posible que se pierdan datos.
El procedimiento de borrado es irreversible.

Seleccion de archivos

1 Abra la administracién de archivos.

2 Con las teclas o las teclas multifuncionales de
flechas, el campo claro se desplaza al archivo
que se deba seleccionar.

3 Mueva el campo claro lateralmente en la ven-

tana hacia arriba y hacia abajo.

4 Seleccione archivos: Pulse la tecla multifuncio-
nal SELECC. o ENT.

Borrado de archivos

1 Abra la administracion de archivos.

2 Con las teclas o las teclas multifuncionales de
flechas, el campo claro se desplaza al archivo
que se deba borrar.

3 Mueva el campo claro lateralmente en la ven-
tana hacia arriba y hacia abajo.

4 Conmute la barra de teclas funcionales hasta
que aparezca la funcion BORRAR.

5 Borre el archivo: Pulse la tecla multifuncional
BORRAR.

5 Confirme con OK o ENT, o cancele con
INTERRUP.

Borrado de directorios

Con las teclas o las teclas multifuncionales de
flechas, el campo claro se desplaza al directorio
que se deba borrar.

Para ver el resto del procedimiento de borrado
consulte el apartado anterior, Borrado de direc-
torios.
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COPIAR
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Copia de archivos

1 Abra la administracion de archivos.

2 Con las teclas o las teclas multifuncionales de
flechas, el campo claro se desplaza al archivo
que se deba copiar.

3 Mueva el campo claro lateralmente en la ven-
tana hacia arriba y hacia abajo.

4 Copie el archivo: Pulse la tecla multifuncional
COPIAR.

5 Indique el nombre nuevo del archivo.

6 Confirme con OK o ENT, o cancele con INTE-
RRUP.

El control copia el archivo en el directorio ac-
tual o en el directorio de destino seleccionado.
El archivo original se conserva.

7 También se puede seleccionar un directorio de
destino.

8 Presione la tecla multifuncional y seleccione el
directorio deseado.

9 Cierre la introduccion de datos con OK o ENT.

Nota: ?

El control inserta una ventana de estado
que informa sobre el progreso de la copia.
Mientras se copian los datos no se pueden
procesar mas.

EMGO
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ULTIMOS
FICHEROS

=gy
[+1Y]

OK

INTERRUP.

ENT

PAGINA

t

PAGINA

|

>

RENOMBRAR

OK

INTERRUP.

ENT

Seleccion de uno de los ultimos
10 archivos seleccionados

1 Abra la administracién de archivos.

2 Aparecen los ultimos 10 archivos selecciona-
dos: Pulse la tecla multifuncional ULTIMOS
FICHEROS.

2 Con las teclas o las teclas multifuncionales de
flechas, el campo claro se desplaza al archivo
que se deba seleccionar.

4 Seleccione el archivo con OK 0 ENT, o cancele
con INTERRUP.

Cambio de nombre de archivos

1 Abra la administracion de archivos.

2 Con las teclas o las teclas multifuncionales de
flechas, el campo claro se desplaza al archivo
cuyo nombre se deba cambiar.

3 Mueva el campo claro lateralmente en la ven-
tana hacia arriba y hacia abajo.

4 Conmute la barra de teclas funcionales hasta
que aparezca la funcion RENOMBRAR.

5 Cambie el nombre del archivo: Pulse la tecla
multifuncional RENOMBRAR.

6 Indique el nombre nuevo del archivo. El tipo de

archivo no se puede modificar.

7 Seleccione el archivo con OK o ENT, o cancele
con INTERRUP.
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MARCAR

MARCAR
FICHERO

MARCAR
TODOS
FICHEROS

ANULAR
MARCA

ANULAR
TODAS LAS

MARCAS

Marcado de archivos

1 Abra la administraciéon de archivos.

2 Conmute la barra de teclas funcionales hasta
que aparezca la funcién MARCAR.

3 Con las teclas o las teclas multifuncionales de
flechas, el campo claro se desplaza al archivo
cuyo nombre se deba cambiar.

Hay las funciones siguientes disponibles:

4 Marcar archivos individuales.

5 Marcar todos los archivos del directorio.

6 Eliminar marca de un solo archivo.

7 Eliminar marca de todos los archivos.

Nota: <

Funciones como la copia o el borrado de
archivos se pueden utilizar tanto en archivos
individuales como en varios a la vez.
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MAS
FUNCIONES

PROTEGER

N a

DESPROT.

e

CLASIFIC

Funciones adicionales

1 Abra la administracién de archivos.

2 Conmute la barra de teclas funcionales hasta
que aparezca la funcién MAS FUNCIONES.

3 Pulse la tecla multifuncional.

4 Con las teclas o las teclas multifuncionales de
flechas, el campo claro se desplaza al archivo
que se deba seleccionar.

5 Pulse la tecla funcional PROTEGER para acti-
var la proteccién de archivos.

6 El archivo incluye el estado P y de este modo
estéa protegido contra modificaciones y borrados.

7 Eliminar la proteccién del archivo: pulse la tecla
multifuncional DESPROT.
Se cancela el estado de proteccion.

Clasificacion
1 Abra la administracion de archivos.

2 Seleccione la carpeta en la que deban clasifi-
carse los archivos.

3 Pulsar la tecla multifuncional CLASIFIC.

Los archivos se pueden clasificar en funcién de
los criterios siguientes:

* por nombre
* por tamano
* por fecha

* por tipo

* por estado

EMGO
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Secuencia

10 L{X+15 Y+8 RO F200 M3

Funcion de trayectoria Palabras

Numero de secuencia

Elementos de la secuencia de programa

Apertura e indicacion de
programas

Estructura de un programa NC en for-
mato de texto legible de HEIDENHAIN

Los programas de mecanizado de NC constan de
una serie de secuencias de programas.

La imagen de la izquierda muestra los elementos
de una secuencia.

El WinNC numera las secuencias de un programa
de mecanizado en orden ascendente.

La primera secuencia de un programa se com-
pone de:

e BEGIN PGM

* el nombre del programa y

* la unidad de medida valida.

Las secuencias subsecuentes contienen infor-

macién sobre:

* la pieza bruta

e definiciones y llamadas de herramientas

* Avances y velocidades

* Movimientos de trayectoria, ciclos y otras fun-
ciones

La ultima secuencia de un programa se compone de:
e END PGM

* el nombre del programa y

* la unidad de medida valida.

EMGO
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BLK
FORM
EJE EJE EJE
X Y Z
INSERTAR
COMENTARIO
QF:r?g»ramar 2
T r—
1 BLKFORM 0.1 2 X-50 ¥-70 235
2 BLK FORM D 2 X-50 Y70 41
3 TOOL CALL 10 Z S3000 F1000 ; WALZENSTIRNSIMN
T INSERTAR COMENTARIO .|

5 L X-T2 ¥-100 Z+2 FMAX M3
6 CYCL OEF 230 ABZEILEN
0225=-50 STARTPUNKT 1. AL

Inclusion de comentarios

Definicion de pieza bruta: BLK
FORM

Tras abrir un nuevo programa, se define una pie-
za de trabajo prismatica y sin mecanizar.

Si la pieza bruta se debe definir posteriormente,
proceda del modo siguiente:

1 Abra las funciones especiales.

2 Pulse la tecla multifuncional BLK FORM. Esta
definicion requiere el WinNC para la simula-
cion grafica.

La pieza bruta se determina mediante dos de
sus vértices:

3 Indique el punto MIN: las coordenadas X, Yy
Z mas pequenas del paralelepipedo; valores
absolutos.

4 Indique el punto MAX: las coordenadas X, Yy
Z mas grandes del paralelepipedo.

Indique los valores absolutos o incrementales.

Nota: %

La definicion de pieza bruta es obligatoria cuan-
do se desea probar el programa graficamente.

Inclusion de comentarios

En el programa de mecanizado se pueden afia-
dir comentarios para dar indicaciones sobre la
programacion y explicar los pasos del programa.

1 Abra las funciones especiales.

2 Pulse la tecla multifuncional INSERTAR CO-
MENTARIO.

3 EIWinNC afiade una nueva linea que comien-
za con punto y coma (;).
4 Indique un comentario y cierre con END.

C19
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ENT

MM INCH

GO TAF
o WTEARUP. | | | VALDR VALOR
ATTIMM COMADG

Indicacion de programa nuevo

EJE EJE EJE
X Z

0 BEGIN PGM NUEVO MM =

2 END PGM NUEVO MM

rai Eal a
| | |

% ¥ z

Indicacion BLK de formato en el programa

Apertura de un nuevo programa
de mecanizado

1 Seleccione el modo de operaciéon Almacenar/
editar programa.

2 Abra la administracion de archivos.

Seleccione un directorio en el que se deba guar-
dar el nuevo programa.

3 Indique un nuevo nombre de programa y con-
firmelo con la tecla ENT.

4 Seleccione la unidad de medida: Pulse la tecla
multifuncional MM o INCH.
El WinNC pasa a la ventana del programa y
abre el didlogo para definir BLK-FORM (pieza
bruta).

Plano de mecanizado en el grafico: XY
¢Eje de husillo en paralelo X/Y/Z?
Indique el eje de husillo

Definicion de pieza bruta minima:
Indique sucesivamente las coordinadas X, Yy Z
del punto MIN y confirme con la tecla ENT.

Definicién de pieza bruta maxima:
Indique sucesivamente las coordinadas X, Yy Z
del punto MAX y confirme con la tecla ENT.

El WinNC crea automaticamente los nimeros de
la secuencia, asi como el INICIO y el FIN de la
secuencia.
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6 CYCL DEF 200 DRILLING
0200a+2  SET-UP CLEARANCE
021=-58 DEFTH
C20B=+150 FEED RATE FUA PLNGNG
0202e+5 PLUNGING DEPTH
OO0

020340
Q204a+50 2N UP CLEARANCE
0211as DWELL TIME AT DEPTH

7 CALLLBLY
8 FNO:- Q201 =-2.85
% CALLLEL2
10L Z+100 AD FRAX
11 TOOL CALL "DRILL_D10* Z S2000 F300
12 CYCL DEF 200 DRILUING
0200=+2 SET-UP CLEARANCE
FTH

TE

a 0 SET-UP GLEARANGE
Q211=+0 OWELL TIME AT DEPTH

T3CALLLBLY

141 7.an0 00 ELAY

Programacion de una secuencia de programa

%)

X0
B Ent
ENT
100 [N
3 ENT

Programacion de movimientos
de herramientas en dialogo de
texto legible

La programacion de una secuencia comienza con
una tecla de dialogo. En la linea de cabecera de
la pantalla aparece una consulta (1) relacionada
con la introduccién de datos. La posicion actual
para la introduccion de datos es también de color
amarillo (2).

Ejemplo de dialogo
1 Abra el didlogo.

2 ;Coordenadas?
Indique las coordenadas del eje X.

3 Indique las coordenadas del el eje Y,
y avance con la tecla ENT a la pregunta siguiente.

4 Correccion de radio: ¢ RL/RR/sin correccion?
Indique "Sin correccion de radio" y avance a la
pregunta siguiente con la tecla ENT.

5 Avance F=?/F MAX = ENT
Avance para este movimiento de trayectoria de
100 mm/min, con la tecla ENT a la pregunta siguiente.

6 ¢ Funcion adicional M?
La funcién adicional M3 "Conectar husillo en sen-
tido horario"; con la tecla ENT finaliza el dialogo.

La ventana del programa muestra las lineas:
3 L X+10 Y+20 RO F100 M3

Funciones del dialogo

Funcion Tecla

Omitir preguntas del diadlogo .

Omitir preguntas del dialogo .
anticipadamente

Cancelar dialogo y borrar .
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13:00

B FNO- Q201 =285

0 CALLLBLZ

10L Z+100 RO FMAX

11 TOOL CALL "DRILL_D10” Z 52000 F300
12 CYCL DEF 200 DRILLY

F MAX

F AUTO

FU

Fz

Teclas multifuncionales adicionales para la
introduccion de datos

Dentro de la consulta (1) hay disponibles para
determinados datos como avance, correccion de
radio, etc. varias posibilidades de introduccion
mediante teclas multifuncionales (2).

Funciones para la determinacién de avance

1 Pasar ala marcha rapida, efectivo por secuencias.

2 Avance calculado automaticamente.

3 Avance programado: Unidad mm/min.
En los ejes de giro, el control interpreta el avan-
ce en grados/min, independientemente de si el
programa esta escrito en mm o en pulgadas.

4 Defina el avance de giro: Unidad mm/rev.

5 Defina el avance por diente:
Unidad mm/diente.
El numero de dientes debe estar definido en la
tabla de herramientas en la columna CUT.
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PAGINA PAGINA
INICIO FIN

Edicion de programas

Al crear o modificar un programa de mecanizado
se puede seleccionar cada linea del programa
y palabras concretas de una secuencia con las
teclas (o las teclas multifuncionales) de flecha:

1 Pasar la pagina hacia arriba/abajo
2 Salto al principio/final del programa

3 Modifique en la pantalla la posicion de la se-
cuencia actual. De este modo se pueden mos-
trar mas secuencias de programas que estan
programadas antes o después de la secuencia
actual.

4 Salte de secuencia en secuencia.
5 Seleccione palabras individuales de la secuencia.

6 Seleccione una secuencia determinada:
Pulse la tecla GOTO, indique el nimero de se-
cuencia deseado y confirme con la tecla ENT.

O bien:

Indique el paso del nimero de secuencia y salte
hacia arriba o hacia abajo el numero de las lineas
indicadas presionando la tecla multifuncional
N LINEAS.

7 Establezca en cero una palabra seleccionada.
Borre el valor incorrecto.
Borre el mensaje de error (sin parpadear).

8 Borre la palabra seleccionada.

9 Borre la secuencia seleccionada.
Seleccione ciclos y partes del programa.

Adicion de secuencias a cualquier punto
Seleccione la secuencia tras la que se anade una
secuencia nueva y abra el didlogo.

Cambio y adicion de palabras

Seleccione una palabra de una secuencia y so-
brescribala con el nuevo valor. Mientras haya
seleccionado la palabra, el didlogo de texto leg-
ible esta disponible.

Conclusién de los cambios: Pulse la tecla END.

Cuando desee anadir una palabra, confirme las
teclas de flecha (hacia la derecha o la izquierda)
hasta que aparezca el dialogo deseado e indique
el valor deseado.

C23
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Funcion MOD

Mediante las funciones de MOD puede selec-
cionar indicaciones y posibilidades de entrada.
Qué funciones MOD hay disponibles depende del
modo de operacion seleccionado.

Seleccion de las funciones MOD

Presione la tecla MOD para abrir la pantalla MOD.

* Las posibilidades de seleccion y las funciones
continuamente disponibles dependen de la
version de software del WinNC.

Funciones MOD

Cierre de las funciones MOD

; Pulse de nuevo la tecla MOD o la tecla multifun-
o bien
. INTERRUP. cional INTERRUP.

EMGO Co4
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Simulaciones graficas

Con la simulacion gréfica se calcula todo el pro-
grama y se emite el resultado de forma gréfica.
Sin desplazar los ejes de la maquina se puede
asi controla el resultado de la programacion. Los
pasos de mecanizado mal programados se reco-
nocen a tiempo y se evita una mecanizado falso
de la pieza de trabajo.

Definicion de pieza bruta

Para la pieza de trabajo se emplean las dimen-
siones de pieza bruta que se indican en el editor
del programa.

La pieza bruta se sujeta referenciandola en fun-
cién del sistema de coordenadas vigente durante
su definicion.

Las simulaciones gréficas estan disponibles en
todos los modos de operacién. .

El control ofrece las vistas siguientes (véase
Otras opciones de vista).

* Vista desde arriba

* Representacién en 3D

Prueba del programa

Pase al modo de programacion de la prueba del
programa para probar el programa actual.

C25
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Division

del monitor simulaciones graficas

TNC:\demo\DECKEL1\DECKEL1\DECKEL1.H

Desarrollo test @

l_@ Desarrollo test
o 4008 Diametro dem

—DECKEL1.H

Q225=-50 ;STARTPUNKT 1. ACHSE
Q226=-70 ;STARTPUNKT 2. ACHSE
Q227=+0 STARTPUNKT 3. ACHSE
Q218=+100 ;1. SEITEN-LAENGE
Q219=+140 ;2. SEITEN-LAENGE
Q240=+5 ;ANZAHL SCHNITTE
Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q207=+1100 ;VORSCHUB FRAESEN
Q209=+1100 ;VORSCHUB QUER
Q200=+2 SICHERHEITS-ABST.
CYCL DEF 262 THREAD MILLING

o

Q335=+5 ;NOMINAL DIAMETER
Q239=+1 ;THREAD PITCH
Q201=-18 ;DEPTH OF THREAD
Q355=+0 ;THREADS PER STEP

Q253=+750 F PRE-POSITIONING

Q351=+1 CLIMB OR UP-CUT
Q200=+2 SET-UP CLEARANCE
Q203=+0 SURFACE COORDINATE

Q204=+50 2ND SET-UP CLEARANCE
Q207=+500 FEED RATE FOR MILLNG
Q512=+0 FEED FOR APPROACH
7 L M99
8 L Z+10 RO
9 L X+0 Y+0 Z+2 FMAX M3 M3
10 CYCL DEF 14.0 KONTUR
11 CYCL DEF 141 KONTURLABEL 10
12 CYCL DEF 20.0 KONTUR-DATEN
Q1=-12 FRAESTIEFE
Q2=+1 BAHN-UEBERLAPPUNG
Q3=+05 ;AUFMASS SEITE
Q4=+05 ;AUFMASS TIEFE
Q5=+0 KOOR.OBERFLAECHE
;SICHERHEITS-ABST.
;SICHER—QOEHE

AS
OPCIONES
DE VISTA

B IGEECS

D pequenio.

13:07

STOP

1 Modo de operacién

2 Area de manejo activa/prueba de programa

3 Linea de alarmas y avisos de la simulacion

4 Nombre del programa

5 Teclas multifuncionales "Iniciar", "Iniciar se-
cuencia individual" y "Reset + Iniciar" de la

simulacion

6 Seleccionar la unidad de medida

10

Abrir mas opciones de vistas
Ajuste de la velocidad de la simulacién

Movimientos de desplazamiento en color:

e desplazamiento rojo = la herramienta se
desplaza en marcha rapida

e desplazamiento verde= la herramienta se
desplaza en avance de mecanizado

Secuencia actual en el programa
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(9
(i)

MAX o

START

RESET
+
START

START

e
B =
ae—

INDIVID.

VISTAS

'E

VISTAS

Lo

VISTAS

w=

Funcion de la tecla multifuncional

Velocidad de simulacion

Configurar la velocidad de la simulacion

Aumentar o disminuir la velocidad de la simula-
cién paso a paso

Disminuir la velocidad de la simulacién paso a paso

Probar programa con velocidad méaxima posible
(preajuste)

Inicio/reinicio de la simulacion

Iniciar la simulacién

Reiniciar e iniciar la simulacion

Iniciar la simulacién de la secuencia individual

Reinicio de la simulacion

Seleccion de la unidad de medida

Vista del volumen

Vista del volumen y recorridos de la herramienta

Recorridos de la herramienta

EMGO
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OTRAS
OPCIONES
DE VISTA

TRANSP. DE
PIEZA

[OFF] oN

HERRAMIENTA

[ed] &

=]

=

Representacién en 3D

Funciones para girar, reducir el tamafio y aumen-
tar el tamano

Girar la representacion en 5 pasos

Voltear en horizontal la representacion en pasos de 5°

Aumentar/disminuir el tamano de la representa-
cion paso a paso

Restablecer el tamafio y el angulo original de la
representacion

Desplazamiento de la representacion

Desplazar la representacion hacia arriba o abajo

Desplazar la representacién hacia la izquierda y
la derecha

Restablecer la posicion y el angulo original de la
representacion

Otras opciones de vista

Pulse la tecla multifuncional para mostrar mas
opciones

Mostrar la pieza de trabajo transparente

Mostrar la herramienta durante la simulacion:

* Mostrar la herramienta
* Mostrar la herramienta transparente
* Omitir herramienta

* Mostrar la pieza de trabajo en la vista desde
arriba

* Mostrar la pieza de trabajo en representacién
en 3D
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ON

Omisién de secuencias

No probar ni ejecutar las secuencias de programa
con el caracter "/".

Desplazamiento de la representacién grafica
con el ratén

Mantenga apretada la tecla derecha del ratén y
mueva el ratén para desplazar el modelo.

Si pulsa simultdneamente la tecla Mayus, puede
desplazar el modelo solo en horizontal o en vertical.

Si pulsa simultaneamente la tecla Control, puede
aumentar o disminuir el tamafio de la represent-
acion con el raton.

En lugar de la tecla derecha también se puede
utilizar la rueda del ratén.

Presionando la tecla izquierda del ratdn se puede
girar la representacion en horizontal y vertical.

C29
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D: Programacion

Nota:

En estas instrucciones de programacién se describen todas las funciones que se pueden ejecutar

con EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640.

Dependiendo de la maquina que opera junto con WinNC no estan disponibles todas las funciones.

Ejemplo:

La fresadora Concept MILL 55 no posee ningun husillo principal regulado por el rodamiento, por eso

hay que programar también la posicién del husillo.

P -

Resumen
Comandos M

MO0
MO1

Mo02

MO3
MO04
MO05

Parada programada
Parada selectiva (parada del programa
solo en OPT. STOP)

Fin del programa

Conectar husillo en sentido horario
Conectar husillo en sentido antihorario
Parada del husillo

MO6

MO8
M09

M30
M1

Ejecutar cambio de herramienta

Refrigerante activado
Refrigerante desactivado

Fin programa principal

Desplazamiento hacia las coordenadas de
la maquina

D1
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La calculadora

El control dispone de una calculadora con las
funciones matematicas mas importantes.

Presione la tecla CALC para abrirla o cerrarla.

Cuando indica un programa y se encuentra en
el didlogo, puede copiar directamente al campo
marcado la indicacién de la calculadora con la
tecla "Aceptar las posiciones reales".

R'\E,%(ESFER ¢ Acepte el valor actual del programa en la cal-
ACTUAL culadora.
CONFIRMAR ,
VALOR e Transmita al programa el valor calculado.
Operadores de calculo
Funcién Significado Funcién Significado
+,-,%,/ Operaciones fundamentales LN Logaritmo natural
0 Calculo con paréntesis LOG Logaritmo
ARC Arcocoseno enx Funcion exponencial
SIN Seno SGN Comprobar signos
ABS Formar valor absoluto
COS Coseno V . . .
INT Cortar digitos después de la
TAN Tangente coma
XAY Potencias FRAC Cortar digitos antes de la coma
SQR Raiz cuadrada MOD Valor modular
1/x Funcion inversa Vista Vista: editor de férmulas o
PI Ndmero Pl 3,14159265359 cientifica
M Sumar valor a la memoria CE Borrar valor
intermedia WM.0 PULGA | Unidad de medida
Guardar valor en memoria —
MS intermedia DEG o RAD Representacion de valores
. — - (grados o radio) | angulares
MR Abrir memoria intermedia DEC o HEX
MC Borrar memoria intermedia (decimal o Tipo de representacion del
hexadecimal) valor numeérico

EMGO
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Mensajes de error
Los errores aparecen con:

e Entradas incorrectas

e Errores ldgicos en el programa

e Elementos de contorno no ejecutables

e Elementos reglamentarios del sistema de te-
clas

. e Abra la ventana de error con ERR.

7 Si se produce un error, este se muestra en la linea

= | de cabecera en rojo. Los mensajes de error largos

| Rt | Tyon | Teat — . , .
N o de varias lineas se representan acortados. Si

se producen fallos en el modo de operacién de
fondo, se muestran en rojo con la palabra "Error".

Si, excepcionalmente, se produce un "error en
el procesamiento de datos", se abre automatica-
mente la ventana de error. El operario no puede
corregir estos errores. En este caso, finalice el
sistema y reinicie el control.

Los mensajes de error aparecen en la linea de
cabecera hasta que se borran o se sustituyen por
un error de mayor prioridad.

Los mensajes de error que contengan el niumero
| FN de una secuencia de programa han sido causados
por esta secuencia o una anterior.

. * Borre el aviso de error con la tecla CE.
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Movimientos de herramientas*)

Funciones de trayectoria

El contorno para una pieza de trabajo consta de
varios elementos de contorno como rectas y ar-
cos. Con ayuda de las funciones de trayectoria,
se programan los movimientos de las herramien-
tas para rectas y arcos.

Funciones adicionales M

Con las funciones adicionales, el WinNC controla
lo siguiente:

* la ejecucion del programa, por ejemplo una
interrupcion de la ejecucion del programa

* las funciones de la maquina, por ejemplo el
encendido y el apagado del giro del husillo y
del refrigerante

* el comportamiento de la trayectoria de la he-
rramienta

Subprogramas y repeticiones de par-
tes del programa

Indique solo una vez los pasos de mecanizado
que se repiten, como subprograma o como repe-
ticién de parte de programa.

Si una parte del programa solo se ejecuta en con-
diciones determinadas, estos pasos de programa
se establecen también en un subprograma.

Un programa de mecanizado puede llamar otro
programa de mecanizado y hace que se ejecute.

Programacion con parametros Q

En el programa, los parametros Q son sustitutos
de los parametros numéricos: a un parametro Q
se le asigna un valor numeérico en otro puesto. Los
parametros Q se utilizan para programar funcio-
nes matematicas que controlan la ejecucion del
programa o que describen un contorno.

EMGO
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Movimientos en paralelo a los ejes de la mdquina

*)
zA

Movimientos en los niveles principales

")

Movimiento tridimensional

Conocimientos basicos de
funciones de trayectoria®)

Programacion de movimientos de he-
rramienta para un mecanizado

En el programa de mecanizado se programa
sucesivamente las funciones de trayectoria para
los elementos individuales de la pieza de trabajo
de contorno. Para ello se indican las coordena-
das para el los puntos finales del elemento de
contorno a partir del dibujo acotado. El WinNC
calcula el recorrido real de la herramienta a partir
de esta indicacion de coordenadas, los datos de
la herramienta y la correccion del radio.

El WinNC desplaza simultaneamente todos los ejes
de la maquina que han programado en una secuen-
cia de programa de una funcién de trayectoria.

Movimientos en paralelo a los ejes de la maquina

En la secuencia del programa esta incluida la
indicacion de coordenadas: el WinNC desplaza
la herramienta en paralelo al eje de la maquina
programado.

En la ejecucion, la mesa de la maquina se mueve
con la pieza de trabajo fijada. En un movimiento
de trayectoria programado, se presupone que la
herramienta se mueve.

Ejemplo:
L X+100
Lo......... Funcién de trayectoria "recta"
X+100 ...Coordenadas del punto final
La herramienta contiene las coordenadas Yy Zy
se desplaza a la posicion X=100.

Movimientos en los niveles principales

En la secuencia del programa se incluyen dos
indicaciones de coordenadas: el WinNC desplaza
la herramienta al plano programado.

Ejemplo:

L X+70 Y+50

La herramienta contiene la coordenada Z y se
desplaza en el plano XY a la posiciéon X=70 vy
X=50.

Movimiento tridimensional

En la secuencia del programa se incluyen tres
indicaciones de coordenadas: el WinNC desplaza
la herramienta por el espacio hasta la posicion
programada.

Ejemplo:
L X+80 Y+0 Z-10

D5
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YA Yi

")

Movimientos circulares

")

Sentido del giro en movimientos circulares

Circulos y arcos

En los movimientos circulares se desplazan si-
multdneamente dos ejes de la maquina: en estos
se mueve la herramienta respecto a una pieza
de trabajo en una trayectoria circular. Para los
movimientos circulares se indica un punto central
del circulo, CC.

En funciones de trayectoria para arcos, programe
circulos en los planos principales: aqui se define
el plano principal con la llamada de herramienta
"TOOL CALL" con el establecimiento del eje del
husillo:

Eje del husillo Plano principal

Z XY, también UV, XV, UY

Sentido DR del giro en movimientos circulares

El sentido de giro DR para los movimientos cir-
culares se define de esta manera:

Giro en sentido horario: DR—
Giro en sentido antihorario: DR+

EMGO
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Programar 1418
i Programar

THE e finusde,_componesis® [lanach fangs 1
LR T

53 M7 LP PR+TE PA«0 FMAX

G0 L 220 F500

61 APPR CT X+51 ¥Y+0 CCA30 R+5 AL FS00

52 CP PA+0 DR- AL F500

&3 DEP PLET PR-ED PA.O RI
L

5 ° - SCHLIGHTWERZEUG 3MM

68 TOOL CALL "MiLL_DE_FINISH" Z S$1000

67 GYGL DEF 22 AUSRAEUMEN

E

&9 CYCL DEF 17.1 ABST3

70 CYCL DEF 17.2 TIEFE-20

71 CYCL DEF 17.3 STEIGs1

72 CYCL DEF 2.0 GEWINDEBCHREN
73 CYCL DEF 2.1 ABST3

74 CYCL DEF 22 TIEFE-20

75 CYCL DEF 2.3 V. ZEITO.4

76 CYCL DEF 2.4 F100

77 CYCL DEF 1.0 TIEFBOHREN

6 Furl AEE 3 1 g0eTs

A Mmoo [l Il |

Correccion del radio

%]

B
.5 ENT

RO RL RR
100 ENT

FMAX

Correccion del radio

Programe la correccion del radio en la secuencia
con la que desplace el primer elemento de contor-
no. No puede empezar la correcciéon del radio en
una secuencia para una trayectoria circular, sino
programarla previamente en una secuencia recta
(véase "Movimientos de trayectoria: coordenadas
de angulo recto") o en la secuencia de acerca-
miento (secuencia APPR: véase "Acercamiento
al contorno y alejamiento").

Preposicionamiento

La herramienta debe estar preposicionada en el
principio del programa de manera que se excluya
dafar la herramienta y la pieza de trabajo.

Creacion de las secuencias de programa con
las teclas de funciones de trayectoria

Con las teclas grises de funciones de trayectoria
se abre el didlogo de texto legible.

El WinNC pregunta sucesivamente por todas las
informaciones y anade la secuencia de programa
al programa de mecanizado.

Ejemplo: programacion de una recta.
e Abra el dialogo de programacion: p. ej. Recta.

¢ Indique las coordenadas del punto final de la recta.

e Seleccione la correccion del radio: por ejem-
plo, pulse la tecla multifuncional RL y la
herramienta se desplazara a la izquierda del
contorno.

¢ Introduzca el avance y confirme con la tecla ENT:
por ejemplo 100 mm/min. En la programacién
de INCH: la indicacion 100 corresponde al
avance de 10 pulgada/min.

¢ Paso a la marcha répida: pulse la tecla multi-
funcional F MAX.

¢ Indique la funcion adicional por ejemplo M3 y
cierre el diadlogo con la tecla END.

Linea en el programa de mecanizado
L X+10 Y+5 RL F100 M3
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APPR
DEP

APPR LT DEP LT
D e
G b
APPR LN DEP LN
APPR CT DEP CT
APPR LCT

O
QI
)
—
(@]
_|

Acercarse al contorno y
alejarse de este

Resumen: forma de trayectoria para
acercarse al contorno y alejarse de este

e Las funciones APPR (approach = acercarse)
y DEP (departure = alejarse) se activan con la
tecla APPR/DEP.

Puede seleccionar las formas de trayectorias
siguientes con las teclas multifuncionales:

* Recta con conexion tangencial
Acercarse y alejarse

* Recta vertical hacia el punto de contorno
Acercarse y alejarse

* Trayectoria circular con conexion tangencial
Acercarse y alejarse

e Acercarse y alejarse en una trayectoria cir-
cular con conexion tangencial al contorno y la
pieza recta

Coordenadas polares

Los puntos de contorno para las siguientes fun-
ciones de acercamiento y alejamiento también
se pueden programar mediante coordenadas
polares:

APPR LT se convierte en APPR PLT
APPR LN se convierte en APPR PLN
APPR CT se convierte en APPR PCT
APPR LCT se convierte en APPR PLCT
DEP LCT se convierte en DEP PLCT

Pulse la tecla P después de haber seleccionado
una funcién de acercamiento o alejamiento con
la tecla funcional.

Acercamiento a la hélice y alejamiento de esta
Al acercarse a una hélice y alejarse de ella, la
herramienta se desplaza en la prolongacion de
la hélice y se conecta asi al contorno con una
trayectoria circular tangencial. Para ello, utilice
la funcion APPR CT o DEP CT.
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")

Abreviaturas

Significado

APPR

APPRoach = acercamiento

DEP DEPature = alejamiento

L Linea = recta

C Circle = circulo

T Tangencial: paso constante,
sin problemas

N Normal (vertical)

Posiciones importantes en el acerca-
miento y el alejamiento *)

* Punto de partida Pg
Programe esta posicion inmediatamente antes
de la secuencia APPR.
P, se encuentra fuera del contorno y se acerca
sin correccion de radio (RO).

* Punto auxiliar P,
El acercamiento y el alejamiento se realiza
en algunas formas de trayectoria mediante un
punto auxiliar P, se el WinNC calcula a partir
de datos en la secuencia APPR y DEP.

* Primer punto de contorno P,y dltimo punto de
contorno P
Programe el primer punto de contorno P, en la
secuencia APPR, y el ultimo punto de contorno
P. con cualquier funcion de trayectoria. Si la
secuencia APPR contiene también la coor-
denada Z, el WinNC desplaza la herramienta
primero al plano de mecanizado en P, y de
ahi al eje de la herramienta en la profundidad
indicada.

* Punto final P
La posicion P se encuentra fuera del contorno
y es consecuencia de los datos que haya intro-
ducido en la secuencia DEP. Si la secuencia
DEP contiene también la coordenada Z, el
WInNC desplaza la herramienta primero al
plano de mecanizado en P,y de ahi en el eje
de la herramienta en la altura indicada.

Al posicionar la posicion real en el punto auxiliar
P,, el WinNC no comprueba si se dafia el con-
torno programado. Compruébelo con el grafico
de prueba.

Con las funciones APPR LT, APPR LN y APPR
CT, el WinNC se desplaza de la posicion real al
punto auxiliar P,, con el ultimo avance/marcha
rapida programado.

Con la funcién APPR LCT, el WinNC desplaza el
punto auxiliar P,, con el avance programado en
la secuencia APPR.

Las coordenadas se indican de manera absoluta
o incremental en coordenadas rectangulares o
polares.

Correccion del radio

La correccién del radio se programa junto con
el primer punto de contorno P, en la secuencia
APPR. Las secuencias DEP eliminan la correc-
cién del radio automaticamente.

EMGO
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APPR
DEP

-3

*
vi )
35
%)
© R Rallcs
20 § 2
: & | o
PHKZ‘:' - <44 PS'L
RR .. o R0
_'.@"\ _
' X
APPR LT

Acercamiento a una recta con co-
nexion tangencial: APPR LT ¥)

El WinNC desplaza la herramienta en linea recta
desde el punto inicial P a un punto auxiliar P,
Desde ahi, desplaza tangencialmente el primer
punto de contorno P, a una recta. El punto auxiliar
P, tiene la distancia LEN con el primer punto de
contorno P,.

e Cualquier funcion de trayectoria: Acérquese al
punto inicial Py

* Abra el diadlogo con la tecla APPR/DEP y la
tecla multifuncional APPR LT:

* Coordenadas del primer punto de contorno P,

* LEN: Distancia del punto auxiliar P al primer
punto de contorno P,

e Correccion de radio RR/RL para el mecanizado.

Ejemplo de programa N

Cc

Comentario

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Desplazar Pgsin correccion de radio

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100

P, con correccion de radio. RR, distancia de P,
aP,:LEN=15

9LY+35Y+35

Punto final del primer elemento de contorno

0L ...

Elemento de contorno siguiente

EMGO
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t X
10 20 40
APPR LN

APPR
DEP

oA

Acercamiento de una recta ver-
ticalmente al primer punto de
contacto: APPR LN %)

El WinNC desplaza la herramienta en linea recta
desde el punto inicial P, a un punto auxiliar P,.
Desde ahi, desplaza verticalmente el primer pun-
to de contorno P, a una recta. El punto auxiliar P,
tiene la distancia LEN + radio de la herramienta
con el primer punto de contorno P,.

e Cualquier funcion de trayectoria: Acérquese al
punto inicial Pg.

* Abra el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la
tecla multifuncional APPR LN:

* Coordenadas del primer punto de contorno P,

* Longitud: Indique la distancia del punto auxiliar
P.. LEN
siempre en positivo.

e Correccion de radio RR/RL para el mecanizado.

Ejemplo de programa NC

Comentario

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Desplazar Pgsin correccion de radio

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100

P, con correccion de radio. RR, distancia de P
aP,:LEN=15

9 L X+20 Y+35

Punto final del primer elemento de contorno

i0L...

Elemento de contorno siguiente

D11

EMGO



PROGRAMACION EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

vi *) Acercamiento a una trayectoria
35§ circular con conexién tangencial:
‘ APPR CT )

‘4 /%) EI WinNC desplaza la herramienta en linea recta desde
el punto inicial P4 a un punto auxiliar P,. Desde ahi,
CCA= esta se acerca al primer punto de contorno P, con una
180° trayectoria circular que omite tangencialmente el primer
o elemento de contorno.

e La trayectoria circular de P, a P, se establece mediante
D Y S el radio Ry el angulo de punto central CCA. El sentido
Yve p RO de giro de la trayectoria circular se indica mediante el

—-»@ L - transcurso del primer elemento de contorno.

X

20§ BR

e Cualquier funcion de trayectoria: Acérquese al

punto inicial Py.
E AR « Abra el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la tecla
multifuncional APPR CT:
e Coordenadas del primer punto de contorno P,
e Radio R de la trayectoria circular
e Acercamiento al lado de la pieza de trabajo definida
mediante la correccion de radio:
indique R en positivo.
e Desplacese desde el lado de la pieza de trabajo:
indique R en negativo.
« Angulo de punto central de CCA de la trayectoria
circular
* Indique CCA solo en positivo
e Valor maximo de entrada de 360°
e Correccion de radio RR/RL para el mecanizado.

Ejemplo de programa NC Comentario
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Desplazar P sin correccion de radio
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RRF100 | P, con correccion de radio. RR, radio R=10
9L X+20 Y+35 Punto final del primer elemento de contorno
i0L.. Elemento de contorno siguiente
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*
vi )
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Yea 05 RO
B ~ G TH —
| RR
'r =1 x
10 20 40

APPR APPR LCT
DEP Ckam

Acercarse en una trayectoria
circular con conexién tangen-
cial al contorno y la pieza recta:
APPR LCT %)

EI WinNC desplaza la herramienta en linea recta desde
el punto inicial P4 a un punto auxiliar P,. Desde ahi, se
aproxima en una trayectoria circular al primer punto de
contorno P, an. El avance programado en la secuencia
APPR es efectivo.

La trayectoria circular se conecta tangencialmente
tanto con la recta P, — P, como con el primer elemento
de contorno. De este modo se establece claramente
con el radio R.

e Cualquier funcion de trayectoria: Acérquese al
punto inicial Py.

e Abra el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la tecla
multifuncional APPR LCT:

e Coordenadas del primer punto de contorno P,

* Radio R de la trayectoria circular. Indique R en positivo.

e Correccion de radio RR/RL para el mecanizado.

Ejemplo de programa NC

Comentario

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Desplazar P sin correccion de radio

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R+10 RR F100

P, con correccion de radio. RR, radio R=10

9 L X+20 Y+35

Punto final del primer elemento de contorno

0L ...

Elemento de contorno siguiente
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DEP
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Alejamiento de una recta con co-
nexion tangencial: DEP LT *)

El WIinNC desplaza la herramienta a una recta
del dltimo elemento de contorno P_ a un punto
auxiliar P La recta esta en la prolongacion del
ultimo elemento de contorno. P se encuentra en
la distancia LEN de P_.

* Programe el ultimo elemento de contorno con
el punto final P_y la correccion de radio.

* Abra el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la
tecla multifuncional DEP LT:

* LEN: Indique la distancia del punto final P al
ultimo elemento de contorno P_.

Ejemplo de programa NC

Comentario

23 L Y+20 RR F100

Ultimo elemento de contorno: P, con correccion de radio.

24 DEP LT LEN12,5 F100

Para alejarse LEN=12,5 mm

25 L Z+100 FMAX M2

Desplace Z a zona libre, salto a origen, final del programa

EMGO
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Yi

RR

RO
20 -t

RR

e—20

")

<Y

APPR
DEP

DEP LN

Alejamiento de una recta ver-
ticalmente al ultimo punto de
contacto: DEP LN *)

El WinNC desplaza la herramienta a una recta del
ultimo elemento de contorno P_ a un punto auxi-
liar P . La recta se aleja verticalmente del ultimo
punto de contorno P_. P se encuentra desde P
en distancia LEN + radio de la herramienta.

Programe el ultimo elemento de contorno con
el punto final P_y la correccion de radio.
Abra el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la
tecla multifuncional DEP LN:

LEN: Indique la distancia del punto final P.
Importante: indique LEN en positivo.

Ejemplo de programa NC

Comentario

23 L Y+20 RR F100

Ultimo elemento de contorno: P, con correccion de radio.

24 DEP LN LEN+20 F100

Para alejarse LEN=20 mm

25 L Z+100 FMAX M2

Desplace Z a zona libre, salto a origen, final del programa

D15
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APPR DEP CT
DEP D
call (0

Alejamiento con una trayectoria
circular con conexion tangen-
cial: DEP CT *)

El WinNC desplaza la herramienta con una
trayectoria circular del ultimo elemento de con-
torno P_ al punto final P,. La trayectoria circular
conecta tangencialmente con el ultimo elemento
de contorno.

* Programe el ultimo elemento de contorno con
el punto final P_y la correccion de radio.

* Abra el didlogo con la tecla APPR/DEP y la
tecla multifuncional DEP CT:

 Angulo de punto central de CCA de la trayec-
toria circular

* Radio R de la trayectoria circular

* La herramienta debe dejar la pieza de trabajo
en el lado establecido con la correccién del
radio: indique R en positivo.

* La herramienta debe dejar la pieza de trabajo
en el lado contrario al establecido con la co-
rreccién del radio:
indique R en negativo.

Ejemplo de programa NC

Comentario

23 L Y+20 RR F100

Ultimo elemento de contorno: P, con correccién de radio.

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

Angulo de punto central=180°, radio de trayectoria
circular=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2

Desplace Z a zona libre, salto a origen, final del programa

EMGO
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DEP

Alejarse en una trayectoria cir-
cular con conexién tangencial
del contorno y la pieza recta:
DEP LCT )

El WinNC desplaza la herramienta en una trayec-
toria circular del ultimo punto de contorno P_a un
punto auxiliar P,. Desde ahi, se desplaza en linea
recta hasta el punto final P,. El dltimo elemento
de contorno y la recta de P,, — P tienen transicio-
nes tangenciales con la trayectoria circular. De
este modo se establece claramente la trayectoria
circular con el radio R.

* Programe el ultimo elemento de contorno con
el punto final P_y la correccion de radio.

* Abra el didlogo con la tecla APPR/DEP y la
tecla multifuncional DEP LCT:

* Indique las coordenadas del punto final P,.

* Radio R de la trayectoria circular. indique R en
positivo.

Ejemplo de programa NC

Comentario

23 L Y+20 RR F100

Ultimo elemento de contorno: P, con correccion de radio.

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F10

Coordenadas P, radio de trayectoria circular=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2

Desplace Z a zona libre, salto a origen, final del programa
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Movimientos de trayec-
torias: coordenadas rec-

tangulares

Resumen de las funciones de trayectoria

Tecla de funcion

Funcién . Movimiento de la herramienta Indicacién obligatoria
de trayectoria
Recta L N Recta Coordenadas del punto final
Line " de la recta
Chaflan CHF CHF, . . .
CHamFer oo Chaflan entre dos rectas Longitud del chaflan

Punto central del
circulo CC
Circle Center

Ninguno

Coordenadas del punto
central del circulo o el polo

Trayectoria circular alrededor del

/Ac:rpolc punto central del circulo CC hasta g;oggiﬂlz dzsegﬁéglélto ifrlgal
rcle el punto final del arco ’ 9
L . Coordenadas del punto
Gi IArgo(;Rd_ 55* g::;/rer(r:ltizgzglrcular con radio final del circulo, el radio del
Ircle by Radius circulo, el sentido de giro
Redondeo de L L
esquinas RND — Trayectqna circular con conexion _
RouNDing of oo tangenm_al con el elemento anterior| Radio de punta R
Corner y el siguiente

EMGO
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Recta L

El WinNC desplaza la herramienta en linea recta
desde su posicion actual hasta el punto final de
la recta.
El punto inicial es el punto final de la secuencia
anterior.

* Coordenadas del punto final de la recta
En caso de que sea necesario:

e Correccion de radio RL/RR/R0
* Avance F
* Funcion adicional M

Ejemplo

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+201Y-15

9L X+601Y-10

Aceptar la posicion real

También puede generar una secuencia de recta
(secuencia L) con la tecla "ACEPTAR POSICION
REAL":

e Configure el modo de operacién Manual.

* Desplace la herramienta a la posicion que se
debe asumir.

* Enlapantalla, pase a "Guardar programa/editar".

* Seleccione la secuencia de programa tras la
que se deba afnadir la secuencia L.

 Pulse la tecla "ACEPTAR POSICION REAL":
El WinNC genera una secuencia L con las
coordenadas de la posicion real.
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Adicion de un chaflan CHF en-
tre dos rectas

CHF: Al cortar dos rectas surgen esquinas de contorno,
que se pueden proveer de un chaflan.

*) * En las secuencias de rectas antes y después
Y‘ de la secuencia CHF, programe en ambas
\ALE,\ coordenadas el plano en el que se vaya a
ejecutar el chaflan.
r—"\' e La correccion del radio antes y después de la

_ 1 secuencia CHF debe ser igual.
wl o .

30 5 i El chaflan se debe poder ejecutar con la he-
rramienta actual.

e Seccion del chaflan: longitud del chaflan. En
caso necesario:

e Avance F (solo efectivo en la secuencia CHF).

> -
5| X Ejemplo
40 7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+401Y+5
9 CHF 12 F250
10 L IX+5Y+0

Indicaciones: Z

Un contorno no puede empezar con una se-
cuencia CHF.

Ejecute el chaflan solo en el plano de meca-
nizado.

No se acerque al punto final cortado por el
chaflan.

El avance programado en la secuencia CHF
solo es efectivo en esta secuencia CHF.
A continuacién, vuelve a ser vélido ese avan-
ce programado antes de la secuencia CHF.
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Redondeo de esquinas RND

Las esquinas de los contornos se redondean con
la funcién RND.

La herramienta se desplaza en una trayectoria
circular que se conecta tangencialmente tanto
con el elemento de contorno anterior como con
el siguiente.

La herramienta llamada debe poder ejecutar el
circulo de redondeo.

Radio de redondeo: radio del arco
En caso de que sea necesario:

Avance F (solo efectivo en la secuencia RND).

Ejemplo

5L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100
8LX+10Y+5

Nota: &

El elemento de contorno anterior y siguien-
te debe contener las dos coordenadas del
plano en las que se ejecuten los redondeos
de esquinas. Si mecaniza el contorno sin
la correccion del radio de las herramientas,
debera programar ambas coordenadas del
plano de mecanizado.

No se acerca al punto de la esquina.

El avance programado en la secuencia RND
solo es efectivo en esta secuencia RND.
A continuacién, vuelve a ser valido ese avan-
ce programado antes de la secuencia RND.

Una secuencia RND se utiliza también para
el acercamiento suave al contorno en caso
de no se deban configurar que las funciones
APPR.
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Nota: &

Con CC identifica una posicién como punto
central del circulo:

La herramienta no se desplaza a esta posicién.
El punto central del circulo es al mismo tiem-
po el polo para las coordenadas.

Punto central del circulo CC »

Establezca el punto central del circulo para las
trayectorias circulares que programe con la tecla
C (trayectoria circular C). Para ello:

* indique las coordenadas rectangulares del
punto central del circulo;

* acepte la ultima posicion programada; o
* acepte las coordenadas con la tecla "ACEP-
TAR POSICIONES REALES".

* Coordenadas CC:
Indique las coordenadas para el punto central
del circulo; o

para aceptar la ultima posicidon programada:
no indique coordenadas.

Validez

El punto central del circulo permanece estable-
cido hasta que programe un nuevo punto central
del circulo.

Indicacién incremental del punto central del
circulo CC

Una coordenada indicada incrementalmente
para el punto central del circulo hace referencia
siempre a la ultima posicién de herramienta pro-
gramada.

Ejemplo

5 CC X+25 Y+25
o bien

10 L X+25 Y+25
11 CC

Las lineas del programa 10 y 11 no hacen refe-
rencia a la imagen.

EMGO
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Trayectoria circular C alrededor
del punto central del circulo CC )

Establezca el punto central del circulo CC antes

de programar la trayectoria circular C.

La ultima posicion de herramienta programada

antes de la secuencia C es el punto inicial de la

trayectoria circular.

* Desplace la herramienta al punto inicial de la
trayectoria circular

* Coordenadas del punto central del circulo

e Coordenadas del punto final del arco

* Sentido de direccion DR

En caso de que sea necesario:
e AvanceF
* Funcién adicional M

Circulo completo
Programe para el punto final las mismas coorde-
nadas que para el punto inicial.

Ejemplo

5 CC X+25 Y+25

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Nota: «

El punto inicial y el punto final del movimiento
circular deben estar en la trayectoria circular.
La tolerancia de la indicacion se puede con-
figurar en EMConfig.

Tolerancia estandar: 3 ym

Trayectoria circular CR con ra-
dio determinado

La herramienta se desplaza en una trayectoria
circular con el radio R.

* Coordenadas del punto final del arco

¢ RadioR
Atencidn: el signo establece el tamafio del arco.

® Sentido de direccion DR

Atencioén: el signo establece un arqueo céncavo
0 convexo.

En caso de que sea necesario:

® Funcion adicional M

* Avance F
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Circulo completo

Para un circulo completo, programe dos secuen-
cias CR una después de otra:

El punto final del primer semicirculo es el punto
inicial del segundo. El punto final del segundo
semicirculo es el punto inicial del primero.

Angulo central CCA y radio de arco R

El punto inicial y el punto final del contorno se co-
nectan entre si mediante cuatro arcos diferentes
con el mismo radio:

Arco pequeno: CCA<180°
El radio tiene el signo positivo R>0

Arco grande: CCA>180°
El radio tiene el signo negativo R>0

Con el sentido de giro se establece si el arco esta
arqueado hacia fuera (convexo) o hacia dentro
(céncavo):

Convexo: sentido de giro DR— (con correccidn
de radio RL)

Coéncavo: sentido de giro DR+ (con correccidon
de radio RL)

Ejemplo

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (arco 1)
o bien

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (arco 2)

Ejemplo

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (arco 3)
o bien

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ (arco 4)

Nota: g

La distancia entre el punto inicial y el final del
diametro del circulo no puede ser mayor que
el diametro del circulo.

EMGO
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Movimientos de la trayectoria:
coordenadas polares *)

Resumen

Con las coordenadas polares se establece una
posicidn sobre un angulo PA y una distancia PR
respecto a un polo CC previamente definido.

Establezca las coordenadas polares adecuada-

mente respecto a:

* las posiciones en los arcos

* |os dibujos de las piezas de trabajo con infor-
macion sobre los angulos, por ejemplo en los
circulos exteriores

Resumen de la funcion de trayectoria con
coordenadas polares

Tecla de funcién de

Movimiento de la

Funcidn . . Indicacion obligatoria
trayectoria herramienta
Radio polar, angulo polar del
L )
Recta LP i . Recta punto final de la recta
Trayectoria circular alrededor )
Arco CP XC + . del punto central del circulo, el | Angulo polar del punto final
__© polo CC, hasta el punto final del circulo, sentido de giro
del arco
c Superposicién Radio polar, angulo polar del
Hélice C\ + . de una trayectoria circular punto final del circulo en el
T con una recta eje de la herramienta

YA

3

Origen de las coordenadas po-
lares: polo CC

Puede establecer el polo CC en cualquier lugar
en el programa de mecanizado antes de indicar
posiciones mediante coordenadas polares. Es-
tablezca el polo como con la programacion del
punto central del circulo CC.

* Coordenadas CC: indique las coordenadas
rectangulares del polo. El polo CC es efectivo
hasta que establezca un nuevo polo CC.

Ejemplo
12 CC X+45 Y+25
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Recta LP

La herramienta se desplaza en linea recta desde
su posicién actual hasta el punto final de la recta.
El punto inicial es el punto final de la secuencia
anterior.

* Radio de coordenadas polares PR: indique
la distancia del punto final de la recta al polo
CcC

* Angulo de las coordenadas polares PA:
posicion del punto final de la recta entre —360°
y +360°

El signo de PA se establece con el eje de refe-
rencia angular:

« Angulo del eje de referencia angular a PR en
sentido antihorario: PA>0

« Angulo del eje de referencia angular a PR en
sentido horario: PA<0O

Ejemplo

12 CC X+45 Y+25

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Trayectoria circular CP alrede-
dor del polo CC

El radio de coordenadas polares PR es al mismo
tiempo el radio del arco. PR se establece median-
te la distancia entre el punto inicial y el polo CC.
La ultima posicion de herramienta programada
antes de la secuencia CP es el punto inicial de la
trayectoria circular.

« Angulo de las coordenadas polares PA: po-
sicion del punto final de la trayectoria circular
entre -5400° y +5400°

* Sentido de direccion DR

Ejemplo

18 CC X+25 Y+25

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Nota: g

En las coordenadas incrementales, indique el
mismo signo para DR y PA.
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Hélice

Una hélice consta de la prolongacion de un mo-
vimiento circular y un movimiento recto vertical
respecto a ese. Programe la trayectoria circular
en un plano principal.

Los movimientos de las trayectorias para las hé-
lices las puede programar solo en coordenadas
polares.

Instalacion

* Rosca interior y exterior con diametros mayores
* Ranuras de engrase

Calculo de la hélice

Para programar necesita la indicacion incremen-
tal del angulo total que desplaza la herramienta
a la hélice y la altura total de la hélice.

Para el calculo en direccion de fresado de abajo
a arriba se aplica lo siguiente:

Forma de la hélice

La tabla muestra la relacién entre la direccion de
trabajo, el sentido de giro y la correccion del radio
para formas de trayectoria determinadas.

. . Direcciéon de | Sentido del | Correccion del
Rosca interior . . .
trabajo giro radio
hacia la derecha Z+ DR+ RL
hacia la izquierda Z+ DR- RR
hacia la derecha Z- DR- RR
hacia la izquierda Z- DR+ RL
. Direccion de | Sentido del | Correccion del
Rosca exterior . . .
trabajo giro radio
hacia la derecha Z+ DR+ RR
hacia la izquierda Z+ DR- RL
hacia la derecha Z- DR- RL
hacia la izquierda Z- DR+ RR
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Ejemplo

12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 1Z+5 DR-

Programacion de la hélice

. Angulo de coordenadas polares: indique in-

crementalmente el angulo total al que la herra-
mienta se desplaza por la hélice. Tras indicar
el angulo, seleccione el eje de la herramienta
con una tecla de seleccion de eje.

Indique incrementalmente la coordenada de
la altura de la linea helicoidal.

Sentido de direccion DR

Hélice en sentido horario: DR—

Hélice en sentido antihorario: DR+
Correccion de radio RL/RR/R0

Indique la correccidn del radio segun la tabla.

Nota: <

Indique el sentido de giro DR y el angulo total
incremental IPA con el mismo signo, ya que
es posible que la herramienta se desplace en
una trayectoria erronea.

Para todo el angulo IPA puede indicar un va-
lor de entre —5400° y +5400°. Si la rosca tiene
mas de 15 pasos, programe la hélice en una
repeticion de la parte del programa.

EMGO
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TALADRADO /
ROSCADO

CAJERAS /
ISLAS /
RANURAS

TRANSF.
COORD.

CICLOS
SL

FIGURA DE
PUNTOS

Resumen del ciclo

Aqui se enumeran los grupos de ciclos con los
ciclos definidos de EMCO WinNC for Heidenhain
TNC 640.

Taladrado/rosca

200 Taladrado

201 Escariado

202 Mandrinado

203 Taladrado universal

205 Taladrado profundo universal

208 Fresado de taladro

206 Roscado nuevo

207 Roscado GS

209 Roscado con rotura de viruta

240 Centrado

262 Fresado de rosca

263 Fresado de rosca avellanada

264 Fresado de rosca de taladro

265 Fresado de taladro de rosca helicoidal
267 Fresado de taladro de rosca exterior

Cajas/salientes/ranuras

e Para ver una descripcion de los ciclos consulte
Old Cycles.

Coordenadas de transferencia

e 7 Decalaje de origen
* 8 Reflejar
* 10 Giro

Ciclos SL

¢ 14 Contorno

20 Datos de contorno

22 Evacuacion

23 Acabado de profundidad
24 Acabado lateral

25 Trazado de contorno

Figura de puntos

e 220 Patron de circulo
e 221 Patrén de lineas

EMGO



PROGRAMACION EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

EMGO D30



EMCO WINNC For HeipenHain TNC 640

PROGRAMACION

CICLOS

ESPECIAL.

OLD
CYCLS

Ciclos especiales

9 Tiempo en espera
12 PGM CALL

Old Cycles (ciclos antiguos)

1 Taladrado profundo

2 Taladrado de rosca

17 Roscado GS

3 Fresado de ranuras

4 Fresado de cajas

5 Eje circular

212 Acabado de cajas

213 Acabado de salientes

214 Acabado de cajas circulares
215 Acabado de salientes circulares
210 Ranura oscilante

211 Ranura redonda

230 Planeado

231 Superficie reglada
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Q213=+0 NI
Q205=-0 PA
Q2N T=sd T
e R
Q28Eest DI

A0S0 BEEEDERS

TALADRADO /
ROSCADO

262

Na

ENT

Nota:
En los ciclos de mecanizado con numeros
a partir de 200, utilice las asignaciones in-
directas de parametros (por ejemplo Q210
= Q1) si la modificaciéon de los parametros
asignados (por ejemplo Q1) después de la
definicion del ciclo no es efectiva. En dichos
casos, defina directamente el parametro de
ciclos (por ejemplo Q210).

> m

Ciclos

Trabajar con ciclos

El control guarda como ciclos los mecanizados
empleados con frecuencia y recurrentes que
incluyan varios pasos de mecanizado. También
hay varias funciones especiales disponibles como
ciclos.

Los ciclos de mecanizado con numeros a partir
del 200 utilizan los parametros Q como parame-
tros de retirada. Los parametros con la misma
funcién que necesite el WinNC en diversos ciclos
tienen siempre el mismo numero:

Q200 es siempre la distancia de seguridad, mien-
tras que Q202 es siempre la profundizacion, etc.

Definicion de ciclos con teclas multi-
funcionales

Abra la barra de teclas multifuncionales para
los diversos grupos de ciclos.

Seleccion de grupos de ciclos: TALADRADO/
ROSCA

Seleccidn de ciclos: 262 FRESADO DE ROSCA
El WinNC abre un dialogo con la consulta de
todos los valores introducidos (1). En la mitad
derecha de la pantalla, el control muestra un
grafico (2) en el que se incluye el parametro
que se debe introducir en claro.

Introduzca todos los parametros exigidos por
el WinNC y termine cada indicacién con la
tecla ENT.

El WinNC finaliza el didlogo cuando se han
introducido toso los datos necesarios.

Pulse END para finalizar la indicacién de datos
anticipadamente.

Ejemplo
21 CYCL DEF 262 FRESADO DE ROSCA

Q335=5 ;DIAMETRO TEORICO
Q239=1 ;PASO DE ROSCA

Q201=-18 ;PROFUNDIDAD DE ROSCA
Q235=+0 ;SEGUIR

Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO

Q200=2 ;DIST.SEGURIDAD

Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 ;2.2 DIST.SEGURIDAD
Q207=+500 FRESADO DE AVANCE
Q512=AUTO ;INICIAR AVANCE
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Llamar ciclo

Nota: &

Antes de llamar un ciclo, programe en todo caso:

d BLK FORM para la representacion gra-
fico (solo obligatorio para graficos de
prueba)

. Llamada de herramienta

e Sentido de giro del husillo (funcién adi-
cional M3/M4)

d Definicion del ciclo (CYCL DEF).

Tenga en cuenta otros requisitos previos que

se ejecuten en las descripciones de ciclos

siguientes.

Los ciclos siguientes son validos desde que se
definen en el programa de mecanizado. No esta
permitido llamar a estos ciclos:

Los ciclos 220 de patrén de puntos en circulos
y 221 de patron de puntos en lineas

El ciclo SL 14 CONTORNO

El ciclo SL 20 DATOS DE CONTORNO
Conversién de ciclos a coordenadas

El ciclo 9 TIEMPO EN ESPERA

Todos los otros ciclos se Ilaman como se describe
a continuacion:

Si el WinNC ejecuta el ciclo una vez después
de la ultima secuencia programada, programe
la llamada del ciclo con la funcion adicional M99
o con CYCL CALL:

* Programe la llamada del ciclo: pulse la tecla
CYCL CALL.

* |Introduzca la llamada del ciclo: pulse la
tecla multifuncional CYCL CALL M.

* Indique la funciéon adicional M o finalice el
dialogo con la tecla END.
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TALADRADO /
ROSCADO

Taladrado/rosca

200 Taladrado

201 Escariado

202 Mandrinado

203 Taladrado universal

205 Taladrado profundo universal

208 Fresado de taladro

206 Roscado nuevo

207 Roscado GS

209 Roscado con rotura de viruta

240 Centrado

262 Fresado de rosca

263 Fresado de rosca avellanada

264 Fresado de rosca de taladro

265 Fresado de taladro de rosca helicoidal
267 Fresado de taladro de rosca exterior
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"roscao || ) TALADRADO (ciclo 200)

14:40

"PROFLINDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZAGCION
Q210=+0 ;TIEMPQO ESPERA ARRIEA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD
Q21140 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
Q395=+0 REFERENCIA PROFUNDIDAD
9 Q204=450 ;2ND SET-UP CLEARANGE
Q216=+50 ;CENTER IN 15T AXIS
Q217=+50 ;CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 ;FIRST SIDE LENGTH
Q219=420 2ND SIDE LENGTH ;
Q224=+0 ANGLE OF ROTATION s }[l]
Q338=+0 ;INFEED FOR FINISHING ) S
Q208=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
10 Q200=+2 SET-UP CLEARANGE
Q201=-20 ;DEPTH
Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=+5 ;PLUNGING DEPTH
Q207=+500 :FEED RATE FOR MILLNG
Q203=+0 ;SURFAGE COORDINATE
Q204=+50 :2ND SET-UP CLEARANGE
Q216=+50 ;CENTER IN 15T AXIS

M217—1 BN -CENTED IM PMO AYIS

T T
-

(—
-

Parametro | Descripcion Unidad

Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la

Q200 herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.

mm

Profundidad (valor incremental): distancia de la superficie de la pieza

Q201 de trabajo: fondo de taladrado (punta del cono de taladrado)

mm

Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la

. mm/min
herramienta al taladrar.

Q206

Profundizacién (valor incremental): medida a la que aproxima la herra-
mienta. La profundidad no debe ser un multiplo de la profundizacién.
El WinNC se desplaza en una marcha de trabajo a la profundidad
Q202 cuando: mm
* l|a profundizacién y la profundidad son iguales

* la profundizaciéon es mayor que la profundidad

Tiempo en espera arriba: tiempo en espera en segundos que la he-
Q210 rramienta pasa en la distancia de seguridad después de que haya |s
llevado al WinNC a la evacuacién de virutas del taladrado.

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo: (valor absoluto) |mm

2.2 Distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
Q204 del husillo en la que no se puede producir ninguna colision entre la |mm
herramienta y la pieza de trabajo (instrumento de sujecion).
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Parametro

Descripcion

Unidad

Q211

Tiempo en espera abajo: tiempo en segundos que la herramienta esta
en espera en el fondo de taladrado.

Q395

Referencia de profundidad: seleccion de si la profundidad indicada hace re-
ferencia a la punta de la herramienta o a la parte cilindrica de la herramienta.
* 0= Profundidad indicada en referencia a la punta de la herramienta.
* 1= Profundidad indicada en referencia a la parte cilindrica de la
herramienta.
El angulo de la punta de la herramienta debe estar definida en la
columna T-ANGLE de la tabla de herramientas TOOL.T.

Nota:

En este momento, Q395 no es modificable: solo se puede trabajar con el valor predeterminado.
Si se cargan programas externos que trabajen con otros valores para Q395, el WinNC pasa auto-

maticamente al valor predeterminado.

P .

Descripcion del ciclo

El WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX la
herramienta en el eje del husillo a la distancia de
seguridad sobre la superficie de la pieza de trabajo.
La herramienta taladra con el avance F pro-
gramado hasta la primera profundizacion.

El WinNC devuelve la herramienta con FMAX a
la distancia de seguridad, se queda en espera
ahi, en caso de que se indique, y a continua-
cién vuelve a desplazarse con FMAX hasta
la distancia de seguridad sobre la primera
profundizacion.

A continuacién, la herramienta taladra con el
avance indicado F una profundizacion mas.
El WinNC repite el proceso (de 2 a 4) hasta que
se alcanza la profundidad de taladrado indicada.
Desde el fondo de taladrado, la herramienta
se desplaza con FMAX hasta la distancia de
seguridad o, en caso de que se haya indicado,

O) 1
=
zi = 0206
N 2
Q210 3
Q200 Q204
Q203
/{}0202
74 0201
4
=
X 5
6
v )
50 ()
2 N
B\ -
t X
30 80

a la 2.2 distancia de seguridad.
Nota: ?

Antes de programar tenga en cuenta lo siguiente:
Programe la secuencia de posicionamiento en
el punto de inicio (punto central de taladrado)
del plano de mecanizado con la correccion de
radio RO. El signo del parametro del ciclo de
profundidad determina la direccién de trabajo.
Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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201
e || gl ESCARIADO (ciclo 201)

14:46

TNG \dema\Bauteile_components\2_Flansch_Range.H

—[kstanca de 2

Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
REFERENCIA PROFLNDIDAD

DO ~

Q201=-20 ;PROFLINDIDAD
Q206-+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208-+99959 ;:AVANCE SALIDA
Q203-+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD

18 Q204=450 2ND SET-UP CLEARANCE
Q216=+50 ;CENTER IN 15T AXIS
Q217=450 CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 ;FIRST SIDE LENGTH
Q219=420 2ND SIDE LENGTH
Q224=+0 (AMGLE OF ROTATION
Q338=+0 ;INFEED FOR FINISHING Fan
Q208=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG T

19.0Q200=+2 SET-UP CLEARANGE
Q201=-20 ;DEPTH
Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=+5 ;PLUNGING DEPTH
Q207=+500 ;FEED RATE FOR MILLNG
Q203=+0 ;SURFAGE COORDINATE
€204=+50 :2ND SET-UP CLEARANCE
Q216=+60 CENTER IN 1ST AXIS

M217—1 BN -CENTED IM PMO AYIS

Parametro | Descripcion Unidad

Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la

Q200 herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.

mm

Profundidad (valor incremental): Distancia de la superficie de la pieza

Q201 de trabajo: fondo de taladrado

mm

Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la he-

. . mm/min
rramienta al escariar.

Q206

Tiempo en espera abajo: tiempo en segundos que la herramienta esta

Q211 en espera en el fondo de taladrado.

Avance de retirada: velocidad de desplazamiento de la herramienta
Q208 al alejarse de la perforacion. Si se indica 0, se aplica el avance para | mm/min
el escariado.

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo: (valor absoluto) |mm

2.2 Distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
Q204 del husillo en la que no se puede producir ninguna colisiéon entre la |mm
herramienta y la pieza de trabajo (instrumento de sujecion).
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Descripcion del ciclo

1

El WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

La herramienta escaria con el avance F pro-
gramado hasta la primera profundidad.

En el fondo de taladrado (Q201), la herramien-
ta queda en espera, si asi se ha indicado.

A continuacién, el WinNC devuelve la he-
rramienta en el avance F a la distancia de
seguridad y desde ahi, en caso de que asi se
haya indicado, con FMAX a la 2.2 distancia de
seguridad.

Nota: ?

Antes de programar tenga en cuenta lo siguiente:
Programe la secuencia de posicionamiento en
el punto de inicio (punto central de taladrado)
del plano de mecanizado con la correccion de
radio RO. El signo del parametro del ciclo de
profundidad determina la direccion de trabajo.
Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si estd programada la profundidad = 0,
el ciclo no se ejecuta.
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TNG \dema\Bauteie_components2_Flansch_flange H

' Programar | 1448

() Programar

Q204=+50
Q211=+0
Q395=+0

Q200=+2
Q201=-20
Q206=+150
Q211=+0

—[hstance de sagundad?

17 CYCL DEF 201 ESCARIADO

:2A DIST. SEGURIDAD £
TIEMPO ESPERA ABAJO bl
:REFERENCIA PROFLUNDIDAD

.DISTANCIA SEGURIDAD
:PROFUNDIDAD

JAVANCE PROFUNDIDAD
:TIEMPO ESPERA ABAJO

"roscas | | ) MANDRINADO (ciclo 202)

Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD

AMDRINADO -
DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD {

Q211=+0 ;TIEMPQ ESFERA ABAJO
Q208=+999%0 ;AVANCE SALIDA

Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE ., ———————e (

Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q214=+0 DIRECCION RETROCESO
Q336=+0 ANGULO CABEZAL
18 Q204=+50 2ND SET-UF CLEARAMNCE

Q216=+50 ,CENTER IN 15T AXIS
Q217=+50 CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 :FIRST SIDE LENGTH
Q219=+20 :2ZND SIDE LENGTH
Q224=+0 ANGLE OF ROTATION

M98 N IMEEEN END EIMICHIAE

Parametro | Descripcion Unidad
Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la herra-

Q200 : ; Y : S o mm
mienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.
Profundidad (valor incremental): Distancia de la superficie de la pieza de

Q201 . mm
trabajo: fondo de taladrado
Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la herramienta .

Q206 . mm/min
al mandrinar.
Tiempo en espera abajo: tiempo en segundos que la herramienta esta en

Q211 s
espera en el fondo de taladrado.
Avance de retirada: velocidad de desplazamiento de la herramienta al alejarse :

Q208 - R ) . mm/min
de la perforacion. Si se indica 0, se aplica el avance para el escariado.

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo: (valor absoluto) mm

2.2 Distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje del husillo
Q204 en la que no se puede producir ninguna colision entre la herramienta y la |mm
pieza de trabajo (instrumento de sujecién).

Direccion de desplazamiento a zona libre: establezca la direccion en la que el
WinNC lleva a una zona libre la herramienta en el fondo de taladrado (después
de la orientacion del husillo).

* 0 = No desplazar herramienta a zona libre

* 1 = Desplazar herramienta a zona libre en direccién negativa del eje principal
* 2 = Desplazar herramienta a zona libre en direccidon negativa del eje secundario
* 3 = Desplazar herramienta a zona libre en direccion positiva del eje principal
* 4 = Desplazar herramienta a zona libre en direccion positiva del eje secundario

Q214

Angulo de orientacién del husillo (valor absoluto): angulo en el que el WinNC
Q336 posiciona la herramienta antes del desplazamiento a una zona libre. grados
Introduccion: de -360,000 a 360,000
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Peligro de colision:

Elija la direccion de desplazamiento a zona
libre de manera que la herramienta se aleje
del muro de taladrado. Compruebe donde
esta la punta de la herramienta si programa
una orientacion del husillo en el angulo que
indica en Q336 (por ejemplo en el modo de
funcionamiento Posicionamiento con intro-
duccién manual). Seleccione el angulo de
manera que la punta de la herramienta quede
en paralelo a un eje de coordenadas.

Descripcion del ciclo

1

El WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

La herramienta taladra con el avance de tala-
drado F hasta la profundidad.

En el fondo de taladrado (Q201), la herramien-
ta queda en espera, encaso de que se indique
asi, con el husillo en marcha para el corte libre.
A continuacion, el WinNC orienta el husillo a
la posicién de 0°.

En caso de que se haya seleccionado el
desplazamiento libre, el WinNC se desplaza
0,2 mm en la direccion indicada (un valor fijo).
A continuacion, el WinNC devuelve la herra-
mienta en el avance de retirada a la distancia
de seguridad y desde ahi, en caso de que asi
se haya indicado, con FMAX a la 2.2 distancia
de seguridad. Si Q214=0, se lleva a cabo la
retirada en el muro del taladrado.

Nota: g

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Programe la secuencia de posicionamiento en
el punto de inicio (punto central de taladrado)
del plano de mecanizado con la correccion de
radio RO. El signo del parametro del ciclo de
profundidad determina la direccién de trabajo.
Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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(. Programar

Q203=+0
Q204=+50

Q200=+2
Q201=-20
Q206=+150
Q211=+0

Q203=+0
Q204=+50
Q214=+0
Q336=+0

—[hstanca ﬂﬂnﬂaﬂ’
.COORD. SUPERFICIE =

18 CYCL DEF 202 MANDRINADO
:DISTANCIA SEGURIDAD
:PROFUNDIDAD

TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA
:COORD. SUPERFICIE

:DIRECCION RETROCESO
JANGULO CABEZAL
DEF :

2A DIST. SEGURIDAD T

JAVANCE PROFUNDIDAD

2A DIST. SEGURIDAD

ALAD. UNIVERSAL ~

203
"Roscaoo || ) TALADRADO UNIVERSAL
(ciclo 203)
B Programar 14:40

Q200=2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION ¥

SN

T

Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIBA Iﬂ]om
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

0204=+50 2A DIST. SEGURIDAD _J

Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO

@213=+0 ;NUMERC ROTURA VIRUTA
Q205=+0 ;PASO PROF. MINIMO
@211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
©1208-+99959 ;AVANCE SALIDA

Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 ;REFERENCIA PROFUNDIDAD

A_MPNA—LEN  INN SET.I0 C EADANCE

ety

Parametro | Descripcion Unidad
Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la herra-

Q200 : ’ U9 ; N " mm
mienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.

Q201 Profundidad (valor incremental): Distancia de la superficie de la pieza de mm
trabajo: fondo de taladrado

Q206 Avance de la profundizacién: velocidad de desplazamiento de la herramienta mm/min

al taladrar.

Profundizacidn (valor incremental): medida a la que aproxima la herramienta.
La profundidad no debe ser un multiplo de la profundizacién.

Q202 El WinNC se desplaza en una marcha de trabajo a la profundidad cuando: |mm
* la profundizacion y la profundidad son iguales
* la profundizacién es mayor que la profundidad

Tiempo en espera arriba: tiempo en espera en segundos que la herramienta
Q210 pasa en la distancia de seguridad después de que haya llevado al WinNC a |s
la evacuacién de virutas del taladrado.

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo: (valor absoluto) mm

2.2 Distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje del husillo
Q204 en la que no se puede producir ninguna colision entre la herramienta y la pieza |mm
de trabajo (instrumento de sujecion).

Valor de reduccion (valor incremental): valor que el WinNC reduce la profun-

Q212 dizacion Q202 después de cada movimiento de aproximacion. mm
Cantidad de roturas de virutas hasta la retirada: cantidad de roturas de viru-
Q213 tas antes de que el WinNC deba extraer la herramienta del taladrado para
la evacuacion de virutas. Para la rotura de virutas, el WinNC devuelve la
herramienta al valor de retirada Q256.
Profundizacion minima (valor incremental): si se ha indicado un valor de re-
Q205 mm

duccién, el WinNC limita la aproximacién al valor indicado con Q205
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Parametro

Descripcion

Unidad

Q211

Tiempo en espera abajo: tiempo en segundos que la herramienta esta en
espera en el fondo de taladrado.

Q208

Avance de retirada: velocidad de desplazamiento de la herramienta al
alejarse de la perforaciéon en mm/min. Si se indica 0, el WinNC extrae la
herramienta con el avance Q206.

mm/min

Q256

Retirada en la rotura de virutas (valor incremental): valor que el WinNC hace
retroceder la herramienta en la rotura de virutas.

mm

Q395

Referencia de profundidad: seleccién de si la profundidad indicada hace re-
ferencia a la punta de la herramienta o a la parte cilindrica de la herramienta.
* 0 = Profundidad indicada en referencia a la punta de la herramienta.

* 1 = Profundidad indicada en referencia a la parte cilindrica de la herramienta.
El angulo de la punta de la herramienta debe estar definida en la columna
T-ANGLE de la tabla de herramientas TOOL.T.

wy -

Nota:

En este momento, Q395 no es modificable: solo se puede trabajar con el valor predeterminado.
Si se cargan programas externos que trabajen con otros valores para Q395, el WinNC pasa auto-

maticamente al valor predeterminado.

AN

ZA = O
g 0206 B 0208
®
Q210
Q200
Q203
Q202
N Q201
Q21 ;:
=
X
Nota: <

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Programe la secuencia de posicionamiento en
el punto de inicio (punto central de taladrado)
del plano de mecanizado con la correccion de
radio RO. El signo del parametro del ciclo de
profundidad determina la direccién de trabajo.
Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si estd programada la profundidad = 0, el

ciclo no se ejecuta.

Descripcion del ciclo

1 EIWinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

2 La herramienta taladra con el avance F de
taladrado hasta la primera profundizacion.

3 Si se ha indicado la rotura de virutas, el Win-
NC hace retroceder la herramienta el valor
de retirada indicado. Si se trabaja sin rotura
de virutas, el WinNC devuelve la herramienta
con el avance de retirada a la distancia de
seguridad, se queda en espera ahi, en caso
de que se indique, y a continuacion vuelve a
desplazarse con FMAX hasta la distancia de
seguridad sobre la primera profundizacién.

4 A continuacién, la herramienta taladra con el
avance a una profundizacion mas. La profun-
dizacién se reduce con cada movimiento de
aproximacién segun el valor de reduccion, si
se ha indicado, pero al menos la profundiza-
ciéon minima.

5 EI WinNC repite este proceso (de 2 a 4) hasta
que se alcanza la profundidad de taladrado.

6 En el fondo de taladrado, la herramienta queda
a la espera, si se ha indicado, para el corte
libre, y tras el tiempo de espera se devuelve
a la distancia de seguridad con el avance de
retirada. Si se ha indicado una 2.2 distancia
de seguridad, el WinNC desplaza alli la herra-
mienta con FMAX.
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205 bl
ar NP TALADRADO PROFUNDO
UNIVERSAL (ciclo 205)
al| By Programar 14:53

(s Programar

THNC \dema'Bautede_components\2_Flansch_flange H
—+Drstance de seguridad?
Q212=+0 VALOR DECREMENTO =
Q213=+0 NUMERQ ROTURA VIRUTA
Q205=+0 PASD PROF. MINIMO -
Q211=+0  TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+999%9 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
(Q395=+0 REFERENCIA PROFUNDIDAD
20 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV. -
Q200=2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PAS0O PROFUNDIZACION
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 VALOR DECREMENTO [

Q205=+0 ;PASO PROF. MINIMO X
Q258=+0 ;DIST PRE-STOP SUPER <
Q259=+0 DIST PRE-STOP INFER ) m

1 7 i
Q257=+0 .PROF TALAD ROT VIRUT ‘ U o

T S——
S

Q256=+1 DIST RETIR ROT VIRUT

Q211=+0 TIEMPO ESFERA ABAJO

Q379=+0 PUNTC DE INICIO

Q253=+750 ;AVANCE PREPOSICION.

Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA

Q395=+0 REFERENCIA PROFUNDIDAD
21 (204=+50 2ND SET-UP CLEARANCE

Q216=+50 CENTER IN 15T AXIS

1T BN SCERMTED LM RN AYIC

Parametro | Descripcion Unidad
Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la

Q200 . ; o . ST L mm
herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.
Profundidad (valor incremental): Distancia de la superficie de la pieza de

Q201 . mm
trabajo: fondo de taladrado

Q206 Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la herra- mm/min

mienta al taladrar.

Profundizacién (valor incremental): medida a la que aproxima la herramien-
ta. La profundidad no debe ser un multiplo de la profundizacién.
Q202 El WinNC se desplaza en una marcha de trabajo a la profundidad cuando: | mm

* l|a profundizacién y la profundidad son iguales
* la profundizaciéon es mayor que la profundidad

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm

2.2 Distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje del hu-
Q204 sillo en la que no se puede producir ninguna colisidén entre la herramienta |mm
y la pieza de trabajo (instrumento de sujecion).

Valor de reduccion (valor incremental): valor que el WinNC reduce la pro-

Q212 fundizacidon Q202 después de cada movimiento de aproximacion. mm

Q205 Profundizacion minima (valor incremental): si se ha indicado un valor de mm
reduccion, el WinNC limita la aproximacion al valor indicado con Q205
Distancia de parada previa superior (valor incremental): distancia de

Q258 seguridad para el posicionamiento en marcha répida, cuando el WinNC mm

desplaza la herramienta después de una retirada del taladrado de nuevo
a la profundizacion actual; valor en la primera aproximacion.
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Parametro

Descripcion

Unidad

Q259

Distancia de parada previa inferior (valor incremental): distancia de seguri-
dad para el posicionamiento en marcha rapida, cuando el WinNC desplaza
la herramienta después de una retirada del taladrado de nuevo a la profun-
dizacién actual; valor en la ultima aproximacion.

mm

Q257

Profundidad de taladrado hasta la rotura de virutas (valor incremental): apro-
ximacion después de la cual el WinNC lleva a cabo una rotura de virutas. Si
se indica 0 no hay rotura de virutas.

mm

Q256

Retirada en la rotura de virutas (valor incremental): valor que el WinNC hace
retroceder la herramienta en la rotura de virutas.

mm

Q211

Tiempo en espera abajo: tiempo en segundos que la herramienta esta en
espera en el fondo de taladrado.

Q379

Avance de retirada (incremental, respecto a la superficie de la pieza de
trabajo): punto inicial del propio mecanizado de taladrado.

mm/min

Q253

Avance de preposicionamiento: define la velocidad de desplazamiento de la
herramienta en el nuevo arranque en la profundidad de taladrado después de
la retirada de la rotura de virutas. Este avance es también efectivo cuando
la herramienta se posiciona en un punto inicial profundizado.

mm/min

Q208

Avance de retirada: velocidad de desplazamiento de la herramienta al retirar-
se tras el mecanizado. Si se indica 0, se aplica el avance para el escariado.

mm/min

Q395

Referencia de profundidad: seleccion de si la profundidad indicada hace re-
ferencia a la punta de la herramienta o a la parte cilindrica de la herramienta.
* 0 = Profundidad indicada en referencia a la punta de la herramienta.

* 1 = Profundidad indicada en referencia a la parte cilindrica de la herramienta.
El angulo de la punta de la herramienta debe estar definida en la columna
T-ANGLE de la tabla de herramientas TOOL.T.

Nota:

En este momento, Q379, Q253, Q208 y Q395 no son modificables: solo se puede trabajar con los

valores predeterminados.

Si se cargan programas externos que trabajen con otros valores para estos parametros, el WinNC

pasa automaticamente a los valores predeterminados.

wy -
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Q203

zZ A =
E Q206
A4
Q200 Q204
Q257
Q202
Q201

Qz2nm~

A

=Y

Descripcion del ciclo

1

El WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

Si se indica un punto inicial profundizado, el
WinNC se desplaza con el avance de posicion
definido a la distancia de seguridad a través
del punto inicial profundizado.

La herramienta taladra con el avance F indi-
cado hasta la primera profundizacion.

Si se ha indicado la rotura de virutas, el Win-
NC hace retroceder la herramienta el valor de
retirada indicado. Si se trabaja sin rotura de
virutas, el WinNC devuelve la herramienta en
marcha répida a la distancia de seguridad y
a continuacioén, de nuevo con FMAX, hasta la
distancia de parada previa indicada a través
de la primera profundizacién.

A continuacién, la herramienta taladra con el
avance a una profundizacion mas. La profun-
dizacién se reduce con cada movimiento de
aproximacién segun el valor de reduccion, si
se ha indicado.

EI WinNC repite este proceso (de 2 a 4) hasta
que se alcanza la profundidad de taladrado.
En el fondo de taladrado, la herramienta queda
a la espera, si se ha indicado, para el corte
libre, y tras el tiempo de espera se devuelve
a la distancia de seguridad con el avance de
retirada. En caso de haberse indicado una 2.2
distancia de seguridad, el WinNC desplaza alli
la herramienta con FMAX.

Nota: 7

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Programe la secuencia de posicionamiento en
el punto de inicio (punto central de taladrado)
del plano de mecanizado con la correccion de
radio RO. El signo del parametro del ciclo de
profundidad determina la direccion de trabajo.
Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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Yroscaoo | | ol FRESADO (ciclo 208)

14:54

208 SADO DE TALADROS ~
DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFUNDIDAD
Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q334=+0 ;PASO PROFUNDIZACION
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD
Q335=+5 ;DIAMETRO NOMINAL

Q342=+0 ;DIAMETRO PRETALAD
Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO
20 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

Q200=+2 ;DISTAMNCIA SEGLURIDAD

Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

Q206=+150 ;AVAMNCE PROFUNDIDAD

Q202=+5 PASO PROFUNDIZAGION

Q210=+0 :TIEMPO ESPERA ARRIBA

Q203=+0 COORD SUPERFICIE i

Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD |

0212=+0 VALOR DECREMENTO

Q213=+0 ;NUMERC ROTURA VIRUTA

Q205=+0 ;PASO PROF. MINIMO

Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO

Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA

Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT

Q395=+0 ;REFERENGIA PROFUNDIDAD
21 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV.
Y- USTAMTIA SESHRINAD

Parametro | Descripcion Unidad

Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la

Q200 herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.

mm

Profundidad (valor incremental): Distancia de la superficie de la pieza de

Q201 trabajo: fondo de taladrado

mm

Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la herramien-

. mm/min
ta al taladrar en la hélice.

Q206

Movimiento de aproximacion por hélice (valor incremental): medida con la

Q334 que la herramienta se aproxima a una linea helicoidal (=360°).

mm

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje del husillo
Q204 en la que no se puede producir ninguna colision entre la herramienta y la |mm
pieza de trabajo (instrumento de sujecion).

Diametro tedrico (valor absoluto): diametro de taladrado. Si el didmetro
Q335 tedrico se indica igual que el diametro de la herramienta, el WinNC taladra {mm
sin interpolacion de hélice directamente en la profundidad indicada.

Diametro pretaladrado (valor absoluto): si se indica un valor > 0, el WinNC
no realiza ninguna comprobacion de la relacion del diametro tedrico con el

Q342 diametro de la herramienta. De este modo se pueden fresar perforaciones mm
cuyo diametro es mas del doble que el didmetro de la herramienta.
Tipo de fresado: tipo de fresado con MS3.

Q351 * + = Fresado sincrono

e - = Fresado asincrono
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Descripcion del ciclo

1

El WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

La herramienta fresa con el avance programa-
do F en una linea helicoidal hasta la profundi-
dad de taladrado indicada.

Si se alcanza la profundidad de taladrado, el
WinNC vuelve a alcanzar un circulo completo
para eliminar el material dejado en sumersion.
Después, el WinNC vuelve a posicionar la
herramienta en el centro del taladrado.

A continuacién, el WinNC la retira con FMAX
a la distancia de seguridad. Si se ha indicado
una 2.2 distancia de seguridad, el WinNC des-
plaza alli la herramienta con FMAX.

Nota: 7

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Programe la secuencia de posicionamiento en
el punto de inicio (punto central de taladrado)
del plano de mecanizado con la correccion de
radio RO. El signo del parametro del ciclo de
profundidad determina la direccién de trabajo.
Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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TALADRADO / E

ROSCADO A0 ROSCADO NUEVO (ciclo 206)

TNG \demc\Bauteie_components\2_Flansch_flange H

Programar 14:65

—sDrstancia de idad?

.DIAMETRO PRETALAD
.TIPO DE FRESADO

DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-18 PROFUNDIDAD ROSCADOD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q211=+0 TIEMPO ESFERA ABAJO
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
21 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PAS0O PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIEA
Q203=+0 ;COORD SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 VALOR CECREMENTO
Q213=+0 NUMERQ ROTURA VIRUTA
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q211=+0  TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 REFERENCIA PROFUNDIDAD
22 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV,
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
MAINE_L1EN - AVARICE DOOE]IMOINAT

herramienta y la pieza de trabajo (instrumento de sujecion).

Parametro | Descripcion Unidad
Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de

Q200 la herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor |mm
positivo.
Profundidad de la rosca (valor incremental): Distancia de la superficie

Q201 ) s mm
de la pieza de trabajo: fondo de roscado

Q206 Avance: velocidad de desplazamiento de la herramienta al roscar. mm/min
Tiempo en espera abajo: indique un valor entre 0 y 0,5 segundos para

Q211 : . s
evitar un bloqueo de la herramienta en el retroceso.

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) |mm
2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje

Q204 del husillo en la que no se puede producir ninguna colision entre la |mm

EMGO
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PROGRAMACION

Descripcion del ciclo

1

2

3

El WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

La herramienta se desplaza a una profundidad
de taladrado con marcha de trabajo.

A continuacion se invierte el sentido de giro del
husillo, y la herramienta se retira a la distancia
de seguridad después del tiempo de espera. Si
se ha indicado una 2.2 distancia de seguridad,
el WinNC desplaza alli la herramienta con
FMAX.

En la distancia de seguridad, en sentido de
giro del husillo vuelve a invertirse.

Nota: ?

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Programe la secuencia de posicionamiento en
el punto de inicio (punto central de taladrado)
del plano de mecanizado con la correccion de
radio RO. El signo del parametro del ciclo de
profundidad determina la direccion de trabajo.
Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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TALADRADO / | (297 o AT

ROSCADO A0 ROSCADO GS (ciclo 207)

B Programar 14:56
(. Programar

TNG \dema\Bauteile_components\2_Flansch_Range.H

0 -

Q Z DISTANCIA SEGURIDAD

Q201=-18 PROFUNDIDAD ROSCADD ki
Q239=+1 PASO ROSCA

Q203=+0 .COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD

22 GYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD J

Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIEA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 ;24 DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 :VALOR DECREMENTOQ
Q213=+0 ;NUMERC ROTURA VIRUTA
Q205=+0 {PASD PROF. MINIMO
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO fan)

Q208=+99999 ;AVANCE SALIDA !
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 ;REFERENCIA PROFUNDIDAD
23 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV.
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

FYHA—L BN 28 THST SErHRINAN

| eh

Bazoo

S

Parametro | Descripcion Unidad
Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de
Q200 la herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor |mm
positivo.
Profundidad de la rosca (valor incremental): Distancia de la superficie
Q201 ) s mm
de la pieza de trabajo: fondo de roscado
Paso de rosca: el signo establece la rosca hacia la derecha o la
izquierda. .
Q239 ) mm/min
* +:rosca a la derecha
e -:rosca a la izquierda
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) |mm

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
Q204 del husillo en la que no se puede producir ninguna colision entre la |mm
herramienta y la pieza de trabajo (instrumento de sujecién).
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PROGRAMACION

Q203

Z |

] ]
Q204

Descripcion del ciclo

1

El WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

La herramienta se desplaza a una profundidad
de taladrado con marcha de trabajo.

A continuacion se invierte el sentido de giro del
husillo, y la herramienta se retira a la distancia
de seguridad después del tiempo de espera. Si
se ha indicado una 2.2 distancia de seguridad,
el WinNC desplaza alli la herramienta con
FMAX.

En la distancia de seguridad, el WinNC detiene
el husillo.

Nota: ?

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Programe la secuencia de posicionamiento en
el punto de inicio (punto central de taladrado)
del plano de mecanizado con la correccion de
radio RO. El signo del parametro del ciclo de
profundidad determina la direccion de trabajo.
Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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TALADRADO / =]

ROSCADO A0 ROSCADO DE ROTURA DE VIRU-
TAS (ciclo 209)

al|EJ Programar 14:57

(! Programar

Q201=-18 ,PROFUNDIDAD ROSCADD :
Q239=+1 ;PASO ROSCA
@203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD
Q257=+0 ;PROF TALAD ROT VIRUT
Q256=+1  ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q336=+0 :ANGULO CABEZAL
Q403=+1 ;FACTOR VELOCIDAD
23 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200-+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFLNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 JPASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 ;TIEMPQ ESPERA ARRIBA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGLRIDAD )
Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO T ég

.
| et

Hazoo

Q213=+0 NUMERQ ROTURA VIRUTA
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q211=+0  TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 REFERENCIA PROFUNDIDAD
24 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV,
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD

Y- -DOCE IMOITATY

Parametro | Descripcion Unidad

Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la

Q200 herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.

mm

Profundidad de la rosca (valor incremental): distancia de la superficie de

Q201 la pieza de trabajo: fondo de roscado

mm

Paso de rosca: el signo establece la rosca hacia la derecha o la izquierda.
Q239 * +:rosca a la derecha mm/min
e -:rosca a la izquierda

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje del hu-
Q204 sillo en la que no se puede producir ninguna colisién entre la herramienta |mm
y la pieza de trabajo (instrumento de sujecion).

Profundidad de taladrado hasta la rotura de virutas (valor incremental):
Q257 aproximacion después de la cual el WinNC lleva a cabo la rotura de virutas. |mm
Indicacién 0: sin rotura de virutas

Retirada en la rotura de virutas: el WinNC multiplica la inclinacién con
el valor indicado y devuelve la herramienta a este valor calculado con la
Q256 rotura de virutas. mm
Indicacién 0: el WinNC se desplaza completamente para eliminar las virutas
del orificio.

Angulo de orientacién del husillo (valor absoluto): el angulo en el que el
Q336 WinNC posiciona la herramienta antes del procedimiento de roscado. De |grados
este modo se puede repasar la rosca en caso necesatrio.

Factor de modificacién de la velocidad de giro de retirada: factor con el que
el WinNC aumenta la velocidad de giro del husillo, y por lo tanto el avance de
la retirada, al recortar.

Aumento como maximo hasta la velocidad méxima del nivel de roscado activo.
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PROGRAMACION

Q203

Z |

] ]
Q204

Descripcion del ciclo

El WinNC corta la rosca en varias aproximaciones

a

la profundidad indicada. Mediante un parame-

tro puede establecer si en la rotura de virutas se
debe salir totalmente fuera del orificio o no.

1

El WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

La herramienta se desplaza hasta la profun-
didad indicada, invierte el sentido de giro del
husillo y retrocede una distancia determinada
que se haya definido o sale para eliminar las
virutas del orificio.

A continuacion, se invierte el sentido del giro
del husillo y se pasa a la siguiente profundi-
zacion.

El WinNC repite este proceso (de 2 a 3) hasta
que se alcanza la profundidad de roscado
indicada.

Después, la herramienta se retira a la distancia
de seguridad. Si se ha indicado una 2.2 dis-
tancia de seguridad, el WinNC desplaza alli la
herramienta con FMAX.

En la distancia de seguridad, el WinNC detiene
el husillo.

Nota: é

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Programe la secuencia de posicionamiento en
el punto de inicio (punto central de taladrado)
del plano de mecanizado con la correccion de
radio RO. El signo del parametro del ciclo de
profundidad determina la direccién de trabajo.
Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

Nota:

En este momento, Q403 no es modificable: solo se puede trabajar con el valor predeterminado.
Si se cargan programas externos que trabajen con otros valores para Q403, el WinNC pasa auto-
maticamente al valor predeterminado.

P .
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"roschos | | g CENTRADO (ciclo 240)

14:57

DISTANCIA SEGURIDAD

Q343=+1 ;SELEC. DIA /PROF.

Q201=2 ;PROFUNDIDAD

Q344=-10 ;DIAMETRO

€206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD

Q211=+0 ;TIEMPQ ESPERA ABAJO

Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

Q204=+60 ;2A DIST. SEGURIDAD

24 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200-+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFLNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 ;TIEMPQ ESPERA ARRIBA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE :
Q204=+50 2A DIST. SEGLRIDAD )
Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO T
0213=+0 NUMERQ ROTLIRA VIRUTA
Q205=+0 ;PASO PROF. MINIMO
@211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
©1208=+99959 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 ;REFERENCIA PROFLNDIDAD

25 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV.
Q200-+2  ;DISTANCIA SEGURIDAD

Y- -DOCE IMOITATY

Parametro | Descripcion Unidad

Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de
Q200 la herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor |mm
positivo.

Seleccién de profundidad/diametro: seleccidon de si se debe centrar
en el diametro o en la profundidad.

* 0 = centrar a una profundidad indicada

Q343 » 1 =centrar a un didmetro indicado

Si se selecciona el diametro. El angulo de la punta de la herramienta
debe estar definida en la columna T-ANGLE de la tabla de herra-
mientas TOOL.T.

Profundidad de la rosca (valor incremental): distancia de la super-
ficie de la pieza de trabajo: fondo de centrado (punta del cono de

Q201 mm
centrado).
Solo es efectivo si se indica 0 en Q343.
Q344 Diametro (signo): diametro de centrado; solo efectivo si Q343=1. mm
Q206 Avance_ de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la mm/min
herramienta al centrar.
Tiempo en espera abajo. tiempo en segundos que la herramienta esta
Q211 S
en espera en el fondo de taladrado.
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) [mm

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
Q204 del husillo en la que no se puede producir ninguna colision entre la |mm
herramienta y la pieza de trabajo (instrumento de sujecion).
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Descripcion del ciclo

1

El WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

La herramienta se centra con el avance F pro-
gramado hasta el diametro de centrado indica-
do o en la profundidad de centrado indicada.
Si se ha indicado, la herramienta queda en
espera en el fondo de centrado.

Después, la herramienta se retira a la distancia
de seguridad. Si se ha indicado una 2.2 dis-
tancia de seguridad, el WinNC desplaza alli la
herramienta con FMAX.

Nota: 7

Antes de programar tenga en cuenta lo siguiente:
Programe la secuencia de posicionamiento en
el punto de inicio (punto central de taladrado)
del plano de mecanizado con la correccion de
radio RO. El signo del parametro del ciclo de
profundidad determina la direccion de trabajo.
Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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EMCO WINNC For HeipenHain TNC 640

PROGRAMACION

. . Inclina- | Tipo de | Sentido-
Rosca interior L . .
cién fresado |de trabajo
hacia la derecha + +1 (RL) Z+
hacia la izquierda - -1 (RR) Z+
hacia la derecha + -1 (RR) Z-
hacia la izquierda - +1 (RL) Z-
. Inclina- | Tipo de | Sentido-
Roscado exterior < . .
cién fresado |de trabajo
hacia la derecha + +1 (RL) Z-
hacia la izquierda - -1 (RR) Z-
hacia la derecha + -1 (RR) Z+
hacia la izquierda - +1 (RL) Z+

Nota: <

El WinNC basa el avance programado del
fresado de rosca en el corte de la herramien-
ta. Pero como el WinNC muestra el avance
basado en la trayectoria del punto central, el
valor que se muestra no coincide con el valor
programado.

El sentido de giro de la rosca cambia si eje-
cuta un ciclo de fresado de rosca solo en un
eje en conexion con el ciclo 8, REFLEJAR.

Conocimientos basicos del fresado
de rosca °)

Requisitos:

e Dado que en el fresado de rosca provoca dis-
torsiones en el perfil de roscado, normalmente
se requieren correcciones obligatorias que
puede encontrar en el catalogo de herramien-
tas o preguntar a su fabricante de herramien-
tas. La correccion se realiza en TOOL CALL
mediante el radio delta DR.

* Los ciclos 262, 263, 264 y 267 solo se pue-
den emplear con herramientas que giren a la
derecha. El ciclo 265 se puede utilizar con
herramientas que giren a la derecha o a la
izquierda.

e La direccion de trabajo se obtiene a partir de
los parametros introducidos siguientes:
Signos de inclinacidon de la rosca Q239
(+ = rosca a la derecha/— = rosca a la izquier-
da) y tipo de fresado Q351 (+1 = sincrono/- 1
= asincrono).

Mediante la tabla contigua puede ver la rela-
cion entre los parametros introducidos en las
herramientas que giran a la derecha.

Peligro de colision:

En las profundizaciones, programe siempre
el mismo signo, ya que los ciclos contienen
varios procesos que dependen unos de otros.
La secuencia de rangos segun la cual se deci-
de la direccion del trabajo se describe en los
ciclos correspondientes. Si por ejemplo desea
repetir un ciclo solo con el proceso de des-
censo, indique 0 como profundidad de rosca,
y la direccién de trabajo se determina enton-
ces mediante la profundidad de introduccion.

Comportamiento en caso de rotura de
herramienta:

Cuando se rompa una herramienta durante el
roscado, detenga la ejecucion del programa,
pase al modo de funcionamiento de posicio-
namiento con introduccion manual y lleve
hacia alla la herramienta en un movimiento
lineal al punto central de taladrado. A conti-
nuacion puede llevar la herramienta al eje de

aproximacioén y cambiarla.
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262

"roscaoo | | oA FRESADO DE ROSCA (ciclo 262)

Programar | ass

() Programar

TNG \dema\Bauteie_components2_Flansch_flange H

Q201=-18 PROFUNDIDAD ROSCADO

Q355=+0 REPASAR

Q253=+750 ;AVANCE PREPOSICION.

Q351=+1 TIPO DE FRESADO

Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD

Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD

Q207=+500 ;AVAMNCE FRESADO

Q612=+0 APROXIMAR AVANCE

25 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD

Q201=-20 ;PROFLNDIDAD

Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD

Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION gL
Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIBA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 _2A DIST. SEGLRIDAD
Q212=+0 VALOR CECREMENTO
Q213=+0 NUMERC ROTURA VIRLTA
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 TIEMPO ESFERA ABAJO
Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT

MNIOE-.N___-DEEEDQEMC,IA DOOE!IMCINAN

Parametro | Descripcion Unidad
Q335 Diametro tedrico: diametro de la rosca mm
Inclinacion de la rosca: el signo establece el sentido del giro:
Q239 * + =rosca a la derecha mm
* - =rosca a la izquierda
Profundidad de la rosca (valor incremental): Distancia de la superficie de la
Q201 . . mm
pieza de trabajo: fondo de roscado
Repaso: numero de vueltas de rosca con las que se desplaza la herramienta:
* 0 = una hélice en la profundidad de rosca
Q355 * 1 = hélice continua en toda la longitud de la rosca.
* >1 = varias trayectorias helicoidales con aproximacién y alejamiento.
Entre estas, el WinNC desplaza la herramienta segun el valor de Q355 por
el paso.
Avance de preposicionamiento. Velocidad de desplazamiento de la herra- .
Q253 . o g . : mm/min
mienta en la sumersion o la extraccién de la pieza de trabajo.
Tipo de fresado: tipo de fresado con M3.
Q351 ¢ +1 = Fresado SII:]CI’OHO
¢ -1 = Fresado asincrono
con la introduccién de 0 = Fresado asincrono
Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la he-
Q200 . ) - . S " mm
rramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm
2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje del husillo
Q204 en la que no se puede producir ninguna colisién entre la herramienta y la |mm
pieza de trabajo (instrumento de sujecién).
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Parametro | Descripcion Unidad
Q207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta mm/min
al fresar.
Avance de arranque: velocidad de desplazamiento de la herramienta
Q512 al arrancar. En pequeios diametros de rosca, se pueden disminuir el mm/min
peligro de rotura de herramientas mediante un avance de arranque
reducido.
. Descripcion del ciclo
B ) 1 EIWInNC posiciona en la marcha rapida FMAX
% 0239 la herramienta en el eje del husillo a la distan-
7 ‘ Q253 cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.
2 La herramienta se desplaza con el avance de
0200@ 0204 preposicionamiento programado hacia el plano

@

Q201
Q203
X
-

Q355=0

Q355> 1

inicial que se deriva del signo del paso de la
rosca, el tipo de fresado y el nimero de pasos
para el repaso.

A continuacion, la herramienta se desplaza
tangencialmente en un movimiento helicoidal
con el diametro nominal de la rosca. Para ello,
antes del movimiento helicoidal de aproxima-
cion se realiza otro movimiento de compensa-
cién en el eje de la herramienta para comenzar
la trayectoria de la rosca en el plano inicial
programado.

Segun los parametros de repaso, la herra-
mienta fresa la rosca en un solo movimiento
helicoidal Unico, en varios o en uno continuo.
A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad.

Nota: 1

Antes de programar tenga en cuenta lo siguiente:
Programe la secuencia de posicionamiento en
el punto de inicio (punto central de taladrado)
del plano de mecanizado con la correccion de
radio RO. El signo del parametro del ciclo de
profundidad determina la direccién de trabajo.
Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.

Si estd programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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263

"roscans | | Al FRESADO DE ROSCA AVELLA-
NADA (ciclo 263)

B Programar 14:50

(.Y Pregramar

THG \deme\Bautede_components\2_Flansch_lange H

—+4Thamanm nomnal?
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE =
Q204=+50 .?A DIST SEGURIDAD
Q207=+500 AVANCE FRESADO
Q512=+0 APROXIMAR AVANCE

RES 5CA EROSION ~

DIAMETRO NOMINAL
Q239=+1 PASD ROSCA
Q201=-18 PROFUNDIDAD ROSCADOD
Q356=-20 ;PROFUNDIDAD EROSION
Q263=+750 AVANCE PREPOSICION.
Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q357=+0 ;DIST. SEGUR. LATERAL
Q358=+0 PROFUNDIDAD FRONTAL
Q359=+0 ;RELLENO FRONTAL
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE Q3as
Q204=+50 ;2A DIST. SEGURIDAD
Q254=4+200 AVANCE REBAJE 4
Q207=+500 AVANCE FRESADO
Q512=+0 APROXIMAR AVANCE

26 GYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIEA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

AMA—LEN 28 MIST SEIEINAN

Parametro | Descripcion Unidad

Q335 Diametro tedrico: diametro de la rosca mm

Inclinacion de la rosca: el signo establece el sentido del giro:

Q239 * + =rosca a la derecha mm
* - =rosca a la izquierda
Profundidad de la rosca (valor incremental): distancia de la superficie de la
Q201 . . mm
pieza de trabajo: fondo de roscado
Profundidad de introduccién (valor incremental): distancia entre las super-
Q356 - ) . . ) mm
ficie de la pieza de trabajo y la punta de la herramienta:
Avance de preposicionamiento. Velocidad de desplazamiento de la herra- .
Q253 . o g . : mm/min
mienta en la sumersion o la extraccién de la pieza de trabajo.
Tipo de fresado: tipo de fresado con M3.
Q351 ¢ +1 = Fresado SII:]CI’OHO
¢ -1 = Fresado asincrono
con la introduccién de 0 = Fresado asincrono
Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la he-
Q200 . ) - . R " mm
rramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.
Q357 Distancia de seguridad del lado (valor incremental): distancia entre el corte mm

de la herramienta y muro de taladrado.

Profundidad frontal (valor incremental): distancia entre la superficie de la
Q358 pieza de trabajo y la punta de la herramienta en el proceso de Introduccién | mm
por el lado frontal.

Desvio de la introduccién frontal (valor incremental): distancia segun la cual

Q359 el WinNC desvia el punto central de la herramienta del centro.

mm

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm
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Parametro

Descripcion

Unidad

Q204

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
del husillo en la que no se puede producir ninguna colision entre la
herramienta y la pieza de trabajo (instrumento de sujecion).

mm

Q254

Avance de descenso: velocidad de desplazamiento de la herramienta
al descender.

mm/min

Q207

Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta
al fresar.

mm/min

Q512

Avance de arranque: velocidad de desplazamiento de la herramienta
al arrancar. En pequefios diametros de rosca, se pueden disminuir el
peligro de rotura de herramientas mediante un avance de arranque
reducido.

mm/min

Nota:

-

Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de tala-
drado) del plano de mecanizado con la co-
rrecciéon de radio RO. El signo del parametro
de ciclos de profundidad de introduccién, la
profundidad de rosca o la profundidad frontal
determinan la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

La direccion de trabajo se decide siguiendo
esta secuencia:

1. Profundidad de la rosca

2. Profundidad del taladrado

3. Profundidad frontal

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta. Programe la profundidad
de la rosca al menos en un tercio del paso de
rosca menos que la profundidad de taladrado.
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z |

Q3566

=

-

[
Q25

Q239

w

Q200 @ Q204

(3/ Q201
Q203
é X
>
°)
Q358
X
o
Q357

Descripcidn del ciclo

1 EI'WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

Descenso

2 La herramienta se desplaza con el avance de
preposicionamiento a la profundidad de intro-
duccion menos la distancia de seguridad y a
continuacion con el avance de la introduccion
a la profundidad de la rosca.

3 Si se ha indicado una distancia de seguridad
lateral, el WinNC posiciona la herramienta del
mismo modo con el avance de preposiciona-
miento en la profundidad de introduccion.

4 A continuacion, el WinNC se desplaza segun
el espacio disponible desde el centro hacia
fuera o se aproxima suavemente con el pre-
posicionamiento lateral al diametro del nucleo
de rosca y realiza un movimiento circular.

Introduccién frontal

5 La herramienta se desplaza con el avance de
preposicionamiento a la profundidad de intro-
duccién por el lado frontal.

6 EIWInNC posiciona la herramienta sin corregir
en el punto central mediante un semicirculo
sobre el desvio y realiza un movimiento circu-
lar en el avance de descenso.

7 A continuacion, el WinNC vuelve a trasladar
la herramienta al circulo central en el punto
central del taladrado.

Fresado de rosca

8 EI WIinNC desplaza la herramienta con el
avance de preposicionamiento programado al
plano inicial que deriva del signo del paso de
rosca y el tipo de fresado.

9 A continuacién, la herramienta se desplaza
tangencialmente en un movimiento helicoidal
al diametro de la rosca y fresa la rosca con un
movimiento helicoidal de 360°.

10 A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

11 Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad.
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"roscans | | FRESADO DE ROSCA DE TALA-
DRO (ciclo 264)

15:00

Q239=+1 PASO ROSCA

Q201=-18 PROFUNDIDAD ROSCADOD .

Q356=-20 ,PROFUNDIDAD TALADRO

Q253=+750 ;AVANCE PREPOSICION.

Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO

Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION

Q258=+0 ;DIST PRE-STCP SUPER

Q257=+0 ;PROF TALAD ROT VIRUT

Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT

Q358=+0 PROFUNDIDAD FRONTAL

Q359=+0 ;RELLENO FRONTAL

Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD

Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD

Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD l -'—"
QPO7=+500 ;AVANCE FRESADO ) s
Q512=+0 APROXIMAR AVANCE ‘ i l

26 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVAMCE PROFUNDIDAD
G202=+5  ;PASO PROFUNDIZAGION
Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIEA
G203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=450 ;2A DIST. SEGURIDAD

M919-.n A1 OB DECOERMERTN

Parametro | Descripcion Unidad

Q335 Diametro tedrico: diametro de la rosca mm

Inclinacion de la rosca: el signo establece el sentido del giro:

Q239 * + =rosca a la derecha mm
* - =rosca a la izquierda
Profundidad de la rosca (valor incremental): distancia de la superficie de
Q201 . - mm
la pieza de trabajo: fondo de roscado
Q356 Profundidad de taladrado (valor incremental): distancia entre la superficie mm
de la pieza de trabajo y el fondo de taladrado.
Avance de preposicionamiento. Velocidad de desplazamiento de la herra- .
Q253 . . > . : mm/min
mienta en la sumersion o la extraccién de la pieza de trabajo.
Tipo de fresado: tipo de fresado con M3.
Q351 * +1 = Fresado sincrono

e -1 = Fresado asincrono
con la introducciéon de 0 = Fresado asincrono

Profundizacién: (valor incremental): medida a la que aproxima la herra-
mienta. La profundidad no debe ser un multiplo de la profundizacion.
Q202 El WinNC se desplaza en una marcha de trabajo a la profundidad cuando | mym

* la profundizacién y la profundidad son iguales
* la profundizacion es mayor que la profundidad

Distancia de parada previa superior (valor incremental): distancia de
seguridad para el posicionamiento en marcha rapida, cuando el WinNC

Q258 desplaza la herramienta después de una retirada del taladrado de nuevo mm
a la profundizacion actual.
Profundidad de taladrado hasta la rotura de virutas (valor incremental):
Q257 mm

valor que el WinNC hace retroceder la herramienta en la rotura de virutas.
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Parametro | Descripcion Unidad
Retirada en la rotura de virutas (valor incremental): valor que hace retro-

Q256 ) . mm
ceder la herramienta en la rotura de virutas.
Profundidad frontal (valor incremental): distancia entre la superficie de la

Q358 pieza de trabajo y la punta de la herramienta en el proceso de Introducciéon |mm
por el lado frontal.

Q359 Desvio de la introduccion frontal (valor incremental): distancia segun la mm
cual el WinNC desvia el punto central de la herramienta del centro.
Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la

Q200 . ; . . R ", mm
herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm
2. distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje del husillo

Q204 en la que no se puede producir ninguna colision entre la herramienta y la |mm
pieza de trabajo (instrumento de sujecién).

Q206 A\_/ance de la profun_c,ilzamon: velocidad de desplazamiento de la herra- mm/min
mienta en la sumersion.

Q207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al mm/min
fresar.
Avance de arranque: velocidad de desplazamiento de la herramienta al

Q512 arrancar. En pequefios diametros de rosca, se pueden disminuir el peligro | mm/min
de rotura de herramientas mediante un avance de arranque reducido.

Nota:

Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de tala-
drado) del plano de mecanizado con la co-
rrecciéon de radio RO. El signo del parametro
de ciclos de profundidad de introduccién, la
profundidad de rosca o la profundidad frontal
determinan la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

La direccion de trabajo se decide siguiendo
esta secuencia:

1. Profundidad de la rosca

2. Profundidad del taladrado

3. Profundidad frontal

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta. Programe la profundidad
de la rosca al menos en un tercio del paso de
rosca menos que la profundidad de taladrado.
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N
-
5 <mm

%)
Q239
@ono Q204

V85

T

N/

Q202

Q203

0201
Q356 X
o

&

Descripcidn del ciclo

1 EI'WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

Taladrado

2 La herramienta taladra con el avance de pro-
fundizacién indicado hasta la primera profun-
dizacion.

3 Si se haindicado la rotura de virutas, el Win-
NC hace retroceder la herramienta el valor de
retirada indicado. Si se trabaja sin rotura de
virutas, el WinNC devuelve la herramienta en
marcha répida a la distancia de seguridad y
a continuacioén, de nuevo con FMAX, hasta la
distancia de parada previa indicada a través
de la primera profundizacién.

4 A continuacion, la herramienta taladra con el
avance a una profundizacién mas.

5 EIWinNC repite este proceso (de 2 a 4) hasta
que se alcanza la profundidad de taladrado.

Introduccién frontal

6 La herramienta se desplaza con el avance de
preposicionamiento a la profundidad de intro-
duccién por el lado frontal.

7 EI'WinNC posiciona la herramienta sin corregir
en el punto central mediante un semicirculo
sobre el desvio y realiza un movimiento circu-
lar en el avance de descenso.

8 A continuacién, el WIinNC vuelve a trasladar
la herramienta al circulo central en el punto
central del taladrado.

Fresado de rosca

9 EI WIinNC desplaza la herramienta con el
avance de preposicionamiento programado al
plano inicial que deriva del signo del paso de
rosca y el tipo de fresado.

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

11 A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

12 Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad.
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265

"roscaoo | | oAl FRESADO DE ROSCADO DE
TALADRADO HELICOIDAL
al 'Programar | s (CiCIO 265)

s\ Programar

THC \demo'\Bauteie_componenis'2_ Flansch_Range H
i3

Q335=5 DIAMETRO NOMINAL
Q239=+1 PASO ROSCA
Q201=-18 ;PROFUNDIDAD ROSCADO
Q253=+T50 AVANCE PREPOSICION
Q358=+0 PROFUNDIDAD FRONTAL
Q359=+0 RELLENC FRONTAL
Q360=+0 PROCESO EROSION
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q254=+200 ;AVANCE REBAJE
Q207=+500 ;AVANCE FRESADO
30 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD ]
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD )
Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 ;TIEMPQO ESPERA ARRIBA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 VALOR DECREMENTO
Q213=+0 NUMERC ROTURA VIRLUTA
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+99959 ;AVANCE SALIDA

MAOCR_. 1 -NIST DETIO 0AT VIR T

Parametro | Descripcion Unidad

Q335 Diametro tedrico: diametro de la rosca mm

Inclinacion de la rosca: el signo establece el sentido del giro:

Q239 * + =rosca a la derecha mm
* - =rosca a la izquierda
Profundidad de la rosca (valor incremental): distancia de la superficie de la

Q201 . . mm
pieza de trabajo: fondo de roscado

Q253 Avance de preposicionamiento: Velocidad de desplazamiento de la herra- mm/min

mienta en la sumersion o la extraccidn de la pieza de trabajo.

Profundidad frontal (valor incremental): distancia entre la superficie de la
Q358 pieza de trabajo y la punta de la herramienta en el proceso de Introducciéon |mm
por el lado frontal.

Desvio de la introduccion frontal (valor incremental): distancia segun la cual

Q359 el WinNC desvia el punto central de la herramienta del centro. mm
Proceso de descenso: ejecucién del chaflan
Q360 * 0 = antes del mecanizado de la rosca
* 1 = después del mecanizado de la rosca
Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la
Q200 . ; o . S - mm
herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje del husillo
Q204 en la que no se puede producir ninguna colisidén entre la herramienta y la |mm
pieza de trabajo (instrumento de sujecion).

Avance de descenso: velocidad de desplazamiento de la herramienta al

mm/min
descender.

Q254
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Parametro | Descripcion

Unidad

Q207

Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al fresar.

mm/min

Q239

°)
Q204

Q201
Q203

0200 @

X
-

Nota: Z

Programe la secuencia de posicionamiento en
el punto de inicio (punto central de taladrado)
del plano de mecanizado con la correccion de
radio RO. El signo del parametro de ciclos de
profundidad de la rosca o profundidad frontal
determinan la direccién de trabajo.

La direccion de trabajo se decide siguiendo
esta secuencia:

1. Profundidad de la rosca

2. Profundidad frontal

Si estad programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

El tipo de fresado (sincrono o asincrono) se
determina mediante la rosca (rosa a la dere-
chal/izquierda) y el sentido de giro de la he-
rramienta, ya que solo es posible la direccion
de trabajo desde la superficie de la pieza de

trabajo hasta la pieza.

Descripcion del ciclo

1

El WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

Introduccién frontal

2

Al descender desde el roscado, la herramienta
se desplaza en el avance de Introduccion ha-
cia la profundidad de introduccion en el lado
frontal. En el proceso de Introduccién después
del roscado, el WinNC desplaza la herramienta
a la profundidad de introduccién en el avance
de preposicionamiento.

El WinNC posiciona la herramienta sin corregir
en el punto central mediante un semicirculo
sobre el desvio y realiza un movimiento circu-
lar en el avance de descenso.

A continuacion, el WinNC vuelve a trasladar
la herramienta al circulo central en el punto
central del taladrado.

Fresado de rosca

5

El WinNC desplaza la herramienta con el
avance de preposicionamiento programado al
plano inicial para la rosca.

A continuacion, la herramienta se desplaza
tangencialmente en un movimiento helicoidal
con el diametro nominal de la rosca.

El WinNC traslada la herramienta sobre una
hélice continua hacia bajo hasta que se alcan-
za la profundidad de la rosca.

A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad.
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267
TALADRADO /
ROSCADO h FRESADO DE ROSCA EXTERIOR
(ciclo 267)
1 15:02
30 CYCL D : FRES A EXTERIOR ~
Q335=5 DIAMETRO NOMIMNAL
Q239=+1 PASO ROSCA
Q201=-18 PROFLINDIDAD ROSCADOD
Q355=+0 .REPASAR k3
Q253=+750 AVANCE PREPOSICION.
Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q358=+0 PROFLUNDIDAD FRONTAL
Q359=+0 RELLENO FRONTAL
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD
Q254=4+200 ;AVANCE REBAJE
Q207=+500 ;AVANCE FRESADO
Q512=+0 APROXIMAR AVANCE
31 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL Q336
CQ200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD el D
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD 1L -
Q206=+150 AVANCE PROFLNDIDAD ;- g
Q202=+5 ;PASC PROFUNDIZACION =
Q210=+0 ,TIEMPO ESPERA ARRIBA [ ITITITII, AT, ‘
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 .2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 ;VALOR CECREMENTO
Q213=+0 NUMERQC ROTURA VIRLUTA
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 TIEMPQ ESPERA ABAJO
Parametro | Descripcion Unidad
Q335 Diametro tedrico: diametro de la rosca mm
Inclinacion de la rosca: el signo establece el sentido del giro:
Q239 * + =rosca a la derecha mm
* - =rosca a la izquierda
Profundidad de la rosca (valor incremental): distancia de la superficie de
Q201 . - mm
la pieza de trabajo: fondo de roscado
Repaso: nimero de vueltas de rosca con las que se desplaza la herra-
mienta:
Q355 * 0 = una hélice en la profundidad de rosca
* 1 = hélice continua en toda la longitud de la rosca.
e >1 = varias trayectorias helicoidales con aproximacioén y alejamiento
segun el valor de Q355 por el paso.
Avance de preposicionamiento: Velocidad de desplazamiento de la herra- :
Q253 . ) 9 . . mm/min
mienta en la sumersion o la extraccién de la pieza de trabajo.
Tipo de fresado: tipo de fresado con M3.
* +1 = Fresado sincrono
Q351 i
¢ -1 = Fresado asincrono
Con la introduccion de 0: mecanizado sincrono
Q200 Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la mm
herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.
Profundidad frontal (valor incremental): distancia entre la superficie de la
Q358 pieza de trabajo y la punta de la herramienta en el proceso de Introduccidon |mm
por el lado frontal.
Desvio de la introduccidn frontal (valor incremental): distancia segun la cual
Q359 . . . mm
el WinNC desvia el punto central de la herramienta del centro.
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Parametro | Descripcion Unidad

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) |mm

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
Q204 del husillo en la que no se puede producir ninguna colision entre la |mm
herramienta y la pieza de trabajo (instrumento de sujecion).

Avance de descenso: velocidad de desplazamiento de la herramienta

Q254 al descender. mm/min
Q207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta mm/min

al fresar.

Avance de arranque: velocidad de desplazamiento de la herramienta

al arrancar. En pequefos diametros de rosca, se pueden disminuir el .
Q512 mm/min

peligro de rotura de herramientas mediante un avance de arranque
reducido.

Nota: 2

Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de taladra-
do) del plano de mecanizado con la correc-
cion de radio RO. El desvio obligatorio para
la introduccién frontal se debe determinar
previamente. Debe indicar el valor del centro
del saliente hasta el centro de la herramienta
(valor sin corregir). El signo del parametro
de ciclos de profundidad de introduccién, la
profundidad de rosca o la profundidad frontal
determinan la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccidén del eje de husillo
negativo.

La direccion de trabajo se decide siguiendo
esta secuencia:

1. Profundidad de la rosca

2. Profundidad frontal

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

El signo del parametro del ciclo de profun-
didad de la rosca determina la direccion de
trabajo.
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= )
|
7
Z\A Q253
Q335
<:> Q200 Q204
N
( Q201 4
Q203
Q239 | X

Q355=0

Q355 =1 Q355 > 1

Descripcion del ciclo

1

El WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

Introduccién frontal

2

El WinNC traslada el punto inicial para la in-
troduccion frontal desde el centro del saliente
sobre el eje principal del plano de mecanizado.
La posicion del punto de partida proviene del
radio de la rosca, el radio de la herramienta y
el paso.

La herramienta se desplaza con el avance de
preposicionamiento a la profundidad de intro-
duccién por el lado frontal.

El WinNC posiciona la herramienta sin corregir
en el punto central mediante un semicirculo
sobre el desvio y realiza un movimiento circu-
lar en el avance de descenso.

A continuacién, el WinNC vuelve a trasladar
la herramienta al circulo central en el punto
inicial.

Fresado de rosca

6

Si no se ha introducido frontalmente ya, el
WinNC posiciona la herramienta sobre el pun-
to inicial. Punto inicial de fresado de la rosca
= punto inicial de introduccién frontal.

La herramienta se desplaza con el avance de
preposicionamiento programado hacia el plano
inicial que se deriva del signo del paso de la
rosca, el tipo de fresado y el numero de pasos
para el repaso.

A continuacién, la herramienta se desplaza
tangencialmente en un movimiento helicoidal
con el diametro nominal de la rosca.

Segun los parametros de repaso, la herra-
mienta fresa la rosca en un solo movimiento
helicoidal Unico, en varios o en uno continuo.

10 A continuacion, la herramienta vuelve tangen-

cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

11 Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-

mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad.
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Coordenadas de transfe-

rencia
TRANSE * 7 Decalaje de origen
: ¢ 8 Reflejar
RD.
€00 * 10 Giro

D77 EMGO



PROGRAMACION

EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

TRANSF.
COORD.

DECALAJE DE ORIGEN (ciclo 7)

al| By Programar

(s Programar

TNGC \demc\Bauteds_components\2_Flansch_Range H
—+ Traslaciin?

Q254=+200 AVANCE REBAJE =
Q207=+500 AVANCE FRESADO
Q512=+0

APROXIMAR AVANCE

]

X+60 4
Y+60
z+
32 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD

Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PAS0O PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESFERA ARRIEA
Q203=+0 ,COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 VALOR DECREMENTO
Q213=+0 NUMERC ROTURA VIRUTA ]

15:06

Q205=+0 PASD PROF. MINIMO
Q211=+0 ,TIEMPO ESFERA ABAJO
Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 REFERENCIA PROFUNDIDAD
33 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV.
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PRCFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASD PROFUNDIZACION
YT COVIDN CLIDEQEICIE

o

Descripcion del ciclo

Efecto

Con el decalaje de origen puede repetir meca-
nizados en puntos cualesquiera de la pieza de
trabajo desplazando el sistema de coordina-
das a un punto adecuado de la zona de trabajo
de la maquina.

El punto de origen de la pieza de trabajo se pue-
de desplazar a menudo dentro de un programa
parcial.

Después de definir un ciclo de decalaje de punto
de origen, todas las coordenadas hacen referen-
cia al nuevo punto de origen. El desplazamiento
de cada eje muestra el WinNC en el indicador de
estado adicional. También se permite introducir
ejes de giro.
* Desplazamiento: indique las coordenadas del
nuevo punto cero.
Los valores absolutos hacen referencia al
punto cero de la pieza de trabajo que se ha
establecido mediante el punto de referencia.
Los valores incrementales hacen referencia
siempre al ultimo punto cero valido: este pue-
de estar ya desplazado.

Restablecimiento
El decalaje de origen con las coordenadas X=0,
Y=0 u Z=0 elimina el decalaje de origen anterior.
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TRANSF.
COORD.

14D

REFLEJAR (ciclo 8)

| @ Programar

(. Programar

TNG \doma'\Bauteie_componenis'®_Flansch_Range H
—+eEwe espon?
31 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO =
32 CYCL DEF 7 1 X+E0
33 CYCL DEF 7.2 Y+80
34 CYCLDEF 7.3 Z+5

36 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 ;TIEMPO ESFERA ARRIEA
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE
Q204=4+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 ;VALOR CECREMENTO
Q213=+0 NUMERC ROTURA VIRUTA
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO

Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO any
Q208=+99999 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 ;REFERENCIA PROFUNDIDAD
37 GYGL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV,
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
AL BN A NIST SEMSS Iinan
EJE EJE EJE EJE

EJE EJE

X ¥ z A B c

Descripcion del ciclo

El WinNC puede realizar un mecanizado reflejado
en el plano de mecanizado.

Efecto

El reflejo afecta a la definicién en el programa,
también en el modo de posicionamiento con in-
troduccion manual. El WinNC muestra ejes refle-
jados activos en el indicador de estado adicional.

* Sisolo se refleja un eje, cambia el sentido de
giro de la herramienta; esto no es valido para
los ciclos de mecanizado.

* Sirefleja dos ejes, se mantiene el sentido de giro.

El resultado del reflejo depende de la situacion
del punto cero:

e EIl punto cero se encuentra sobre el contorno
reflejado: el elemento se refleja directamente
en el punto cero.

* El punto cero se encuentra fuera del contorno
reflejado: el elemento se prolonga adicional-
mente.

e ¢Eje reflejado?:
Indique ejes que se deban reflejar. Se pueden
reflejar todos los ejes, incluidos los de giro,
excepto los ejes del husillo y los correspon-
dientes ejes secundarios.
Se permite introducir como maximo tres ejes.

Restablecimiento
Programe el reflejo de ciclos introduciendo NO
ENT de nuevo.

D79

EMGO



PROGRAMACION

EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

TRANSF. 10
COORD.

GIRO (ciclo 10)

! -Programar

) Programar

TNG \dema\Bauteile_componenis'2_Flansch_flange H
—0‘ ﬂﬂallb de Elro'?

31 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO =
32 CYCL DEF 7.1 X<80

33 CYCL DEF 7 2 Y+E0

34 CYCLDEF 73 Z+5

35 CYCL DEF 8.0 ESPEJO =
36 CYCLDEF 8.1 X

7 CYCL DEF 10.0 GIRO
ROT-250
32 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

Q200=+2 ;DISTAMNCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFUNDIDAD

Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO ‘l
"

Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD B
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION —
Q210=+0 ;TIEMPQO ESPERA ARRIEA

~por

Q213=+0 ;NUMERCO ROTURA VIRUTA

Q205=+0 PASO PROF.MINIMO

Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO

Q208=+999¢0 AVANCE SALIDA

Q256=+1 DIST RETIR ROT VIRUT

Q395=+0 ,REFERENCIA PROFUNDIDAD
40 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV.

Q200=+2 DISTAMNCIA SEGURIDAD

Q201=-20 PROFUNDIDAD

Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD

NMNO- & -DACSH DOOELIMOIT ACION

o

Descripcion del ciclo

Dentro de un programa, el WinNC puede girar el
sistema de coordenadas en el plano de mecani-
zado alrededor del punto cero activo.

Efecto

El giro afecta a la definicion en el programa,
también en el modo de posicionamiento con in-
troduccion manual. El WinNC muestra el angulo
de giro activo en el indicador de estado adicional.

Eje de referencia para el angulo de giro:

e plano X/Y y eje X

* Giro: indique el angulo de giro en grados (°).
Zona de introduccion: de -360° a +360° (valor
absoluto o incremental)

Restablecimiento
Programe de nuevo el giro con el angulo de giro
0°.
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CICLOS
SL

Ciclos SL

e 14 Contorno

e 20 Datos de contorno

e 22 Evacuacion

e 23 Acabado de profundidad
e 24 Acabado lateral

e 25 Trazado de contorno
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Conocimientos basicos sobre los
ciclos SL

Con ayuda de los ciclos SL se pueden compo-
ner contornos complejos de hasta 12 contornos
parciales (cajas o islas). Los contornos parciales
se indican individualmente como subprogramas.
De la lista de contornos parciales (numeros de
subprogramas) que se indican en el ciclo 14
CONTORNO, el WinNC calcula el contorno total.

Propiedades de los subprogramas

* Se permiten las conversiones de coordena-
das. Si se programan dentro de los contornos
parciales, afectan también a los siguientes
subprogramas, pero sin embargo no se deben
restablecer después de haber llamado al ciclo.

* EIWinNC omite los avances F y las funciones
adicionales M.

* EI WinNC reconoce una caja cuando el con-
torno se recorre por el interior, por ejemplo la
descripcion del contorno en sentido horario
con correccion de radio RR.

* EI WIinNC reconoce una isla cuando el con-
torno se recorre por el exterior, por ejemplo
la descripcién del contorno en sentido horario
con correccion de radio RL.

* Los subprogramas no pueden contener ningu-
na coordenada en el eje del husillo.
* En la primera secuencia de coordenadas del

subprograma, establezca el plano de mecani-
zado.

Propiedades del ciclo de mecanizado

* EI WIinNC posiciona automaticamente la he-
rramienta antes de cada ciclo en la distancia
de seguridad.

e Cada nivel de profundizacién se fresa sin
levantar la herramienta. Las islas se rodean
lateralmente.

e El radio de las "esquinas internas" es progra-
mable: la herramienta no se queda ahi, y se
evitan las marcas de corte libre (esto es valido
para la trayectoria mas externa en las evacua-
ciones y en los acabados laterales).

* Enlos acabados laterales, el WinNC desplaza
el contorno en una trayectoria circular.

* En los acabados laterales, el WinNC desplaza
la herramienta también en una trayectoria circu-
lar en la pieza de trabajo (por ejemplo: Eje del
husillo Z: trayectoria circular en el plano Z/X).

* EIWinNC mecaniza el contorno continuamente
sincrona o asincronamente.

Las indicaciones de magnitudes para el meca-
nizado, como la profundidad del fresado, las di-
mensiones y la distancia de seguridad se indican
centralizadamente en el ciclo 20 como DATOS
DE CONTORNO.
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cIcLOS 14

SL

CONTORNO (ciclo 14)

LBL 1..N

B Programar 15:08
(. Programar

Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ,PROFLINDIDAD =
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNCDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIBA
Q203=+0 ,COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO
Q213=+0 ;NUMERC ROTURA VIRUTA
Q205=+0 ;PASD PROF. MINIMO
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+39969 :AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 ;REFERENCIA PROFLUNDIDAD
41 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV.
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFLINDIDAD
Q206=+150 AVANCE PROFUNCDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 ;VALOR CECREMENTO
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q258=+0 ;DIST PRE-STCP SUPER

MYE0-.N __ -NIST DOE.STAD INEED

14 En el ciclo 14 CONTORNO, enumere todos los
subprogramas que se deban superponer a un
LBL 1.N contorno completo.

Numeros de etiqueta para el contorno: indique
todos los numeros de etiquetas de los subpro-
gramas que se deban superponer a un contorno.

Confirme cada numero con la tecla ENT vy cierre

la introduccién de datos con la tecla END.

Ejemplo:
12 CYCL DEF 14.0 CONTORNO
13 CYCL DEF 14.1 ETIQUETA DE CONTORNO
1/2/3/4
°) Nota: !
Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:
@ A El ciclo 14 es activo para DEF, es decir, entra
o ®) en vigor desde que se define en el programa.

En el ciclo 14 se enumeran como maximo 12
subprogramas (contornos parciales).
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Nota: é

Los siguientes ejemplos de programacion
son subprogramas de contorno que se llaman
en un programa principal desde el ciclo 14
CONTORNO.

vYi

x Y

>

Contornos superpuestos

Las cajas y las islas se pueden superponer a un
contorno nuevo. De este modo se puede aumen-
tar la superficie de una caja mediante una caja
superpuesta o se puede reducir el tamano de
una isla.

Subprogramas: cajas superpuestas

Las cajas Ay B se superponen.

El WinNC calcula los puntos de corte S1 y S2,
que no se deben programar.

Las cajas estan programadas como circulos
completos.

Subprograma 1: caja A

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBL O

Subprograma 2: caja B

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR

58 CC X+65 Y+50

59 C X+90 Y+50 DR-60
LBL O

Superficie "sumada"

Se deben mecanizar las dos superficies parciales
Ay B, incluida toda la superficie en comun:

* Las superficies Ay B deben ser cajas.

* La primera caja (en el ciclo 14) debe empezar
fuera de la segunda.

Superficie A:

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55 LBLO

Superficie B:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0

EMGO
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Superficie de "resta"

La superficie A se debe mecanizar sin la parte
que es comun a B:

* La superficie A debe ser una caja y la b, una
isla.

* A debe empezar fuera de B.

Superficie A:

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55 LBL O

Superficie B:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RL
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O

Superficie de "corte"

La superficie en comun de A y B se debe me-
canizar. (Simplemente, las superficies comunes
deben quedar sin mecanizar.)

* Ay B deben ser cajas.
* A debe empezar dentro de B.

Superficie A:

51 LBL 1

52 L X+60 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+60 Y+50 DR-
55 LBL O

Superficie B:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O
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TNG \dema\Bauteite_components\2_Flansch_Rangs H

al| @ Programar 15:10

(. Programar

—+Profundidad de besado?

1 CYCL DEF 20 DATOS DEL CONTORNO - L
Q1=-20 PROFUNDIDAD FRESADO
Q2=+1 SOLAPAM. TRAYECTORIA
Q3=+0 ;SOBREMEDIDA LATERAL
Q4=+0 SOBREMEDIDA PROFUND .
Q5=+0 COORD. SUFERFICIE
QB=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q7=+50 ALTURA DE SEGURIDAD
Q8=+0 ;RADIO DE REDONDEQ
Q89=+1 SENTIDO CE GIRO
42 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PRCFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASD PROFUNDIZACION
Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIEA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD

Q212=+0 VALOR CECREMENTO T o
Q213=+0 NUMERC ROTURA VIRUTA

Q205=+0 ;PASO PROF. MINIMO

Q211=+0 TIEMPO ESFPERA ABAJO

Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA

Q256=+1 ,DIST RETIR ROT VIRUT

Q395=+0 REFERENCIA PROFUNDIDAD
43 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV,

Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD

AONA N . DDOE] IRNIRAR =

20
R AR DATOS DE CONTORNO (ciclo 20)

Parametro | Descripcion Unidad
a1 Profundidad de fresado (valor incremental): distancia entre la superficie de mm
la pieza de trabajo y el fondo de la caja.
Q2 Solapamiento de trayectorias de factor Q2: Q2 x radio de la herramienta da
como resultado la aproximacion lateral k.
Q3 Sobremedida de acabado lateral (valor incremental): sobremedida de aca- mm
bado en el plano de mecanizado.
Q4 Sobremedida de acabado en profundidad (valor incremental): sobremedida mm
de acabado para la profundidad.
Q5 Coordenada de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm
Q6 Distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la superficie frontal mm
de la pieza de trabajo y la superficie de la pieza de trabajo:
Altura de seguridad (valor absoluto): altura absoluta en la que no se puede
Q7 producir ninguna colisiéon con la pieza de trabajo (para posicionamiento in- |mm
termedio y retroceso al final del ciclo).
Radio de redondeo interior: radio de redondeo en las "esquinas" interiores:
El valor indicado se refiere a la trayectoria del centro de la herramienta y
Qs se utiliza para realizar movimientos de desplazamiento suaves entre los
mm
elementos del contorno.
Tenga en cuenta: Q8 no es un radio que afada el WinNC como elemento
de contorno separado entre los elementos programados.
Sentido del giro: direccién de mecanizado para las cajas
Q9 * -1 = Asincrono para las cajas y las islas
* +1 = Sincrono para las cajas y las islas
Nota: 1

En una interrupcién del programa se pueden comprobar y si es preciso sobreescribir los parame-
tros de mecanizado.
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. Descripcion del ciclo

Y ‘ ) En el ciclo 20 se indican informaciones de meca-
nizado para los subprogramas con los contornos
parciales.

<Y

Nota: 7

Antes de programar tenga en cuenta lo siguiente:
°) El ciclo 20 es activo para DEF, es decir, es
activo a partir del programa de mecanizado.

z) El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:
Mecanizado en direccién del eje de husillo
g negativo.
Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

% Q1o Qi Las informaciones de mecanizado indicadas
as B en el ciclo 20 son validas para los ciclos entre

/| el 21y el 24. Si utiliza ciclos SL en los progra-

mas de parametros, no se pueden utilizar los
parametros del Q1 al Q19 como parametros
del programa.

Q6

A 14 |
N I
o
~

ol |
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22

CICLOS
> ||

EVACUACION (ciclo 22)

B Programar

(.Y Pregramar

TNG \dema\Baubede_components\2_Flansch_Range H
—+Profundudad de pasada?
43 LD E~
Qlo= PASO PROFUNDIZACION
Q11=+150  AVANCE PROFLNDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE
Q18=+0 HERRAM. PREDESBASTE 1
Q19=+0 AVANCE OSCILACION
Q208=+99959 ;AVANCE SALIDA
Q401=+100 ;FACTOR DE AVANCE
Q404=+0 ESTRATEGIA PROFUND.
44 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 ;TIEMPQO ESPERA ARRIBA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 VALOR DECREMENTO
Q213=+0 NUMERC ROTURA VIRLUTA
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO

Q208=+999¢9 ;AVANCE SALIDA

Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT

Q395=+0 REFERENCIA PROFUNDIDAD
45 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV.

Q200=+2 ;DISTAMNCIA SEGURIDAD

+ oo

15:17

Q201=-20 PROFUNDIDAD

FMNE—L 16N - BAVARCE DECAE]IMOINAT

Parametro

Descripcion

Unidad

Q10

Profundizacion (valor incremental): medida a la que aproxima la
herramienta.

mm

Q11

Avance de la profundizacién: avance en movimientos de desplaza-
miento en el eje del husillo

mm/min

Q12

Avance de fresado: avance en movimientos de desplazamiento en el
plano de mecanizado

mm/min

Q18

Herramienta de desbaste previo: nimero o nombre de la herramienta
con la que el WinNC ya ha realizado el desbaste previo.Si no se ha
realizado, se indica "0". Si se indica un numero, el WinNC desbasta
solo la parte que no se ha podido mecanizar con la herramienta de
desbaste previo. (Solo disponible para contornos sin islas.)

Q19

Avance de oscilacion

mm/min

Q208

Avance de retirada: velocidad de desplazamiento de la herramienta
al alejarse después del mecanizado.
Con la introduccion de 0: la herramienta se aleja con el avance Q12

mm/min

Q401

Factor de avance: factor porcentual con el que el WinNC reduce el
avance de mecanizado Q12 en cuanto la herramienta se desplaza con
todo el alcance en el material durante la evacuacion. Si se utiliza la
reduccién de avance, el avance de la evacuacion puede estar definido
tan grande que en el ciclo 20 las condiciones de corte definidas sean
Optimas para el solapamiento de trayectorias Q2. El WinNC reduce
en los pasos o los estrechamientos el avance definido de manera que
el tiempo de mecanizado deba ser menor en total.

%
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Parametro | Descripcion Unidad
Estrategia de desbaste fino: establece como el WinNC debe despla-
zarse en el desbaste fino si el radio de la herramienta de desbaste
fino es mayor que la mitad de la herramienta de desbaste fino.
Q404 * Q404 = 0: el WinNC desplaza la herramienta entre las areas de mm
desbaste fino y la profundidad actual a lo largo del contorno.
* Q404 = 1: el WinNC devuelve la herramienta a la distancia de se-
guridad entre las areas de desbaste fino y a continuacién se desplaza
al punto inicial del area siguiente de desbaste fino.
Nota: %

En este momento, Q18, Q208, Q401 y Q404 no son modificables: solo se puede trabajar con los

valores predeterminados.

Si se cargan programas externos que trabajen con otros valores para Q18, Q208, Q401 y Q404, el
WiInNC pasa automaticamente a los valores predeterminados.

Yi

Nota: <

Antes de llamar al ciclo 22 se deben progra-
mar mas ciclos:

* Ciclo 14 CONTORNO
* Ciclo 20 DATOS DE CONTORNO
* En caso necesario, el ciclo 21 TALADRADO

PREVIO

Descripcion del ciclo

1

El WinNC posiciona la herramienta sobre el
punto de puncién teniendo en cuenta la so-
bremedida de acabado lateral.

En la primera profundizacion, la herramienta
fresa con el avance de fresado Q12 el contor-
no de dentro a fuera.

En esta se fresan libremente los contornos
de la isla (aqui: C/D) con un aproximacion al
contorno de la caja (aqui: A/B).

A continuacién, el WinNC desplaza la herra-
mienta a la siguiente profundizacion y repite
el procedimiento de evacuacién hasta que se
alcanza la profundidad programada.

Por ultimo, la herramienta vuelve al eje de la
herramienta a la altura de seguridad o a la
ultima posicion programada antes del ciclo.
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Indicaciones sobre programacion

1 Utilice una fresa con un diente de corte en el

Peligro de colision:

Después de la ejecucién de un ciclo SL, se
debe programar el primer movimiento de
desplazamiento en el plano de mecanizado
con ambas coordenadas.

Ejemplo: L X+80 Y+0 RO FMAX

centro (DIN 844) o el taladrado previo con el
ciclo 21.

El comportamiento de la sumersion para el
ciclo 22 se establece mediante el parametro
Q19 y con las indicaciones ANGLE y LCUTS
en la tabla de herramientas:

* Si Q19=0: entonces, el WIinNC realiza
la sumersién en vertical, también si hay
definido un angulo de sumersién para la
herramienta activa (ANGLE).

* SiANGLE =90°: el WinNC realiza la sumer-
siéon en vertical. Como avance de sumer-
sion se utiliza el avance de oscilacion Q19.

* Si estan definidos el avance de oscilacion
Q19 del ciclo 22 y el valor ANGLE entre
0,1y 98,999 en la tabla de herramientas, la
herramienta realiza la sumersién de forma
helicoidal con el valor ANGLE determinado.

* Si el avance de oscilacién Q19 del ciclo 22
esta definido y no se ha indicado ningun
valor ANGLE en la tabla de herramientas,
el control emite un mensaje de error.

En los contornos de cajas con esquinas inte-

riores internas, durante el uso se puede man-

tener un factor de solapamiento >1 de material
restante en la evacuacion.

Compruebe en especial la trayectoria mas in-

terior y, si es necesario, modifique levemente

el factor de solapamiento. De este modo se
consigue otra distribucion de cortes para lo-
grar el resultado deseado.
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23

CIg08 E@Z ACABADOS DE PROFUNDIDAD
(ciclo 23)

B Programar 15:18
(. Programar

THG \deme\Bautede_components\2_Flansch_lange H
—tAvance al profundizar?
43 CYCL DEF 22 DESBASTE =
Q10=-5 PASO PROFUNDIZACION

Q11=+150  AVANCE PROFLINDIDAD

Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE

Q18=+0 HERRAM. PREDESBASTE =|
Q19=+0 AVANCE OSCILACION

Q208=+999¢9 ;AVANCE SALIDA

Q401=+100 FACTCR DE AVANCE

Q404=+0 ESTRATEGIA PROFUND.
44 CYCL DEF BADD PROFUNDIDAD ~

Q11=150f AVANCE PROFUNDIDAD

Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE

Q208=+999%9 ;AVANCE SALIDA =ai1

45 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL —

Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD E

Q201=-20 PROFUNDIDAD w

Q206=+150 AVANCE PROFLNDIDAD

Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION i

Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIBA ¥

Q203=+0 ,COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD

Q212=+0 VALOR DECREMENTO

Q213=+0 NUMERQC ROTURA VIRUTA

Q205=+0 PASO PROF. MINIMO

Q211=+0 TIEMPO ESPERA ABAJO

Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA

Q266=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT

| Fauto || F Il I I Fu | FZ I

Parametro | Descripcion Unidad
Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la he- .

Q11 . 9 mm/min
rramienta en la sumersion.
Avance de fresado: avance en movimientos de desplazamiento en el .

Q12 mm/min

plano de mecanizado

Avance de retirada: velocidad de desplazamiento de la herramienta
Q208 al alejarse después del mecanizado. mm/min
Con la introduccion de 0: la herramienta se aleja con el avance Q12

Nota: :

En este momento, Q208 no es modificable: solo se puede trabajar con el valor predeterminado.
Si se cargan programas externos que trabajen con otros valores para Q208, el WinNC pasa auto-
maticamente al valor predeterminado.
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Nota: L
Antes de llamar al ciclo 23 se deben progra-
mar mas ciclos:
¢ Ciclo 14 CONTORNO
e Ciclo 20 DATOS DE CONTORNO
* En caso necesario, el ciclo21 TALADRADO
PREVIO
* En caso necesario, el ciclo 22 EVACUACION

Peligro de colision: A

Después de la ejecucion de un ciclo SL, se
debe programar el primer movimiento de
desplazamiento en el plano de mecanizado
con ambas coordenadas.

Ejemplo: L X+80 Y+0 RO FMAX

Descripcion del ciclo

1 EI'WinNC posiciona la herramienta en la altura
de seguridad con marcha rapida.

Se produce un movimiento en el eje de la he-
rramienta en el avance Q11.

El control desplaza la herramienta suavemen-
te (circulo tangencial vertical) a la superficie
que se debe mecanizar siempre que haya
suficiente espacio. En espacios reducidos, el
WinNC desplaza la herramienta verticalmente
en profundidad.

Se fresa la sobremedida de desbaste que
gueda en la evacuacion.

Por ultimo, la herramienta vuelve al eje de la
herramienta a la altura de seguridad o a la
ultima posicion programada antes del ciclo.

2

3

Indicaciones sobre programacion

1 El control determina auténomamente el punto
inicial para el acabado de la profundidad. El
punto inicial depende del espacio disponible
en la caja.

El radio de introduccidon para el preposicio-
namiento en la profundidad final se define
internamente y de manera fija, y depende del
angulo de sumersién de la herramienta.
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24

CICLOS
> ||

ACABADOS LATERALES (ciclo 24)

B Programar
(. Programar

TNG \dema\Baubede_components\2_Flansch_Range H
—+Sentido giro? Sent homrio = -1
43 CYCL DEF 22 DESBASTE 2
Q10=-5 ;PASO PROFUNDIZACION
Q11=+150  AVANCE PROFLNDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE
Q18=+0 HERRAM. PREDESBASTE H
Q19=+0 AVANCE OSCILACION
Q208=+99959 ;AVANCE SALIDA
Q401=+100 ;FACTOR DE AVANCE
Q404=+0 ESTRATEGIA PROFUND.
44 CYCL DEF 23 ACABADO PROFUNDIDAD
Q11=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE
Q208=+99990 :AVANCE SALIDA
BADO LATERAL ~
Q9=+1JEENTIDO DE GIRD
Q10=-5 ;PASO PROFUNDIZACION
Q11=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE
Q14=+0 SOBREMEDIDA LATERAL
46 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFLNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNCDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIBA
Q203=+0 ,COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD

M919-.n A1 OB DECOERMERTN

15:18

Parametro | Descripcion Unidad
Sentido del giro: direccion del mecanizado
Q9 * +1: giro en sentido antihorario.
e -1: giro en sentido horario
Profundizacion (valor incremental): medida segun la cual se aproxima
Q10 : mm
la herramienta.
Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la he- .
Q11 . P mm/min
rramienta en la sumersion.
Avance de fresado: avance en movimientos de desplazamiento en el .
Q12 . mm/min
plano de mecanizado
Sobremedida de acabado lateral (valor incremental): la sobremedida
Q14 lateral Q14 se mantiene después del acabado. Esta sobremedida |mm
debe ser inferior a la sobremedida del ciclo 20.
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Peligro de colision:

Después de la ejecucion de un ciclo SL, se
debe programar el primer movimiento de
desplazamiento en el plano de mecanizado
con ambas coordenadas.

Ejemplo: L X+80 Y+0 RO FMAX

Nota: g

Antes de llamar al ciclo 23 se deben progra-
mar mas ciclos:

* Ciclo 14 CONTORNO
* Ciclo 20 DATOS DE CONTORNO

* En caso necesario, el ciclo 21 TALADRADO
PREVIO

* En caso necesario, el ciclo 22 EVACUACION

Descripcion del ciclo

1 EI WIinNC posiciona la herramienta sobre la
pieza de trabajo en el punto inicial de la posi-
cion de partida. Esta posicion se obtiene con
una trayectoria circular tangencial con la que
el WinNC guia la herramienta al contorno.

2 A continuacion, el control mueve la herramien-
ta a la primera profundizacién en el avance de
profundizacion maxima.

3 EI WIinNC se acerca suavemente al contorno
hasta que se ha desbastado todo el contorno.
Cada contorno parcial se desbasta por separado.

4 Por ultimo, la herramienta vuelve al eje de la
herramienta a la altura de seguridad o a la
ultima posicion programada antes del ciclo.

Indicaciones sobre programacion

1 Lasumade la sobremedida de acabado lateral
(Q14) y el radio de la herramienta de acabado
debe ser inferior a la suma de la sobremedida
de acabado lateral (ciclo Q3 20) y el radio de
la herramienta de brochar.

2 Si en el ciclo 20 no hay definida ninguna so-
bremedida, el control emite el mensaje de error
"Radio de herramienta demasiado grande".

3 La sobremedida lateral Q14 se mantiene
después del acabado: debe ser menor que la
sobremedida del ciclo 20.

4 Si el ciclo 24 mecaniza sin haber evacuado
primero con el ciclo 22, se aplica el calculo
antes indicado. El radio de la herramienta de
brochar tiene entonces el valor "0".

5 El ciclo 24 también se puede utilizar para el
fresado de contornos. Entonces, se debe:

¢ definir el contorno que se debe fresar como
isla unica (sin limitacion de caja); y

* indicar en el ciclo 20 la sobremedida de
acabado (Q3) superior a la suma de la so-
bremedida de acabado Q14 + el radio de
la herramienta utilizada.

6 El control determina auténomamente el punto
inicial para el acabado. El punto inicial depen-
de del espacio de la caja y de la sobremedida
programada en el ciclo 20.

7 EI control calcula el punto inicial también
segun la secuencia de mecanizado. Si se ha
seleccionado el ciclo de acabado con la tecla
GOTO y se ha iniciado el programa, el punto
de partida puede encontrarse en otro lugar
distinto a cuando el programa se mecaniza en
la secuencia definida.
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25

cicLos Ut TRAZADO DE CONTORNO (ciclo 25)

3 E Programar 15:19

(.Y Pregramar

THG \deme\Bautede_components\2_Flansch_lange H
—+Profundiad de fesado?

Q10=-5 ;PASO PROFUNDIZACION =
Q11=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE

Q14=+0 SOBREMEDIDA LATERAL

£ L DEF 25 TRAZA CONTORNO ~
Q1=-20 PROFUNDIDAD FRESADO
Q3=+0 SOBREMEDIDA LATERAL
Qb=+0 COORD. SUPERFICIE
Q7=+50 ALTURA DE SEGURIDAD
Q10=-5 ;PASO PROFUNDIZACION
Q11=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE
Q15=+1 TIPO DE FRESADO
47 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFLUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIBA
Q203=+0 ,COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO
Q213=+0 NUMERQC ROTURA VIRUTA
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA

Q266=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT -

Parametro | Descripcion Unidad
Profundidad de fresado (valor incremental): distancia entre las super-

Q1 - ) . mm
ficie de la pieza de trabajo y el fondo del contorno
Sobremedida de acabado lateral (valor incremental): sobremedida de

Qs . mm
acabado en el plano de mecanizado.

Q5 Coordenada de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) |mm

Altura de seguridad (valor absoluto): altura absoluta en la que no se
Q7 puede producir ninguna colisiéon con la pieza de trabajo (para posi- |mm
cionamiento intermedio y retroceso al final del ciclo).

Profundizacion (valor incremental): medida segun la cual se aproxima

Q10 . mm

la herramienta.

Avance de la profundizacién: avance en movimientos de desplaza- .
Q11 . ) . mm/min

miento en el eje del husillo

Avance de fresado: avance en movimientos de desplazamiento en el ;
Q12 mm/min

plano de mecanizado

Tipo de fresado: direccion del mecanizado
* +1: fresado sincrono

Q15 ¢ -1: fresado asincrono
Introduccion de 0: fresado alternativamente sincrono y asincrono en
varias aproximaciones
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Peligro de colision:

* No se pueden programar después del ciclo
25 magnitudes incrementales, ya que estas
hacen referencia a la posiciéon de la herra-
mienta al final del ciclo.

* Acerque en todos los ejes principales una
posicién (absoluta) definida, ya que la posi-
cién de la herramienta en el final del ciclo no
coincide con la posicion del principio del ciclo.

Descripcion del ciclo
Con este ciclo se mecanizan contornos "abiertos
con el ciclo 14 CONTORNO: Elinicio y el final del
contorno no coinciden.

El ciclo 25 TRAZADO DE CONTORNO ofrece
grandes ventajas para el mecanizado de un con-
torno abierto con secuencias de posicionamiento:

El WinNC supervisa el mecanizado en mues-
cas y dafnos en el contorno. El contorno se
debe comprobar con el grafico de prueba.

Si el radio de la herramienta es demasiado
grande, tal vez se deba repasar las esquinas
internas del contorno.

El mecanizado se ejecuta sincrona o asin-
cronamente continuamente. Por lo tanto, el
tipo de fresado no cambia si los contornos se
reflejan.

En varias aproximaciones, el WinNC puede
mover la herramienta hacia delante y atras: de
este modo se reduce tiempo de mecanizado.
Puede indicar sobremedidas para desbastar y
hacer el acabado en varias marchas de trabajo.

Nota: 2

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

El WinNC tiene en cuenta solo la primera
etiqueta del ciclo 14 CONTORNO. EI ciclo
20 DATOS DE CONTORNO no es necesario.
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Figura de puntos

e 220 Patrén de circulo
FIGURA DE X ;
PUNTOS e 221 Patrén de lineas
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220

TRUNTOS <rh PATRON CIRCULAR (ciclo 220)

B Programar 15:20

(.Y Pregramar

TNG \doma'\Bauteie_componenis'®_Flansch_Range H
—rpGentm 1erep?

Q10=-5 ;PASO PROFUNDIZACION =
Q11=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE

a216=+50] CENTRO 1ER EJE s
Q217=+50 CENTRO SEGUNDO EJE
Q244=+60 ;DIAM. ARCO CIRCULAR )
Q245=+0 ;ANGULO INICIAL A
Q2464360 ANGULO FINAL S
Q247=+0 ANGULO INCREMENTAL
Q241=48 ;MUMERC MECANIZADOS A
Q200=+2 ;DISTAMNCIA SEGLURIDAD ey
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 ;2A DIST. SEGURIDAD y
Q301=+1 ;IR ALTURA SEGURIDAD T
Q365=+0 TIPO DESPLAZAMIENTO

48 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL @5 -

Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD

Q201=-20 ,PROFLNDIDAD Q218

Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD

Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION

Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIBA

Q203=+0 :COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD

Q212=+0 VALOR DECREMENTO

Q213=+0 ;MUMERC ROTURA VIRUTA

ME—.N  BASH BOOE MINIC

Parametro | Descripcion Unidad
Centro del 1.er eje (valor absoluto): circulo parcial del punto central

Q216 : L : mm
en el eje principal del plano de mecanizado
Centro del 2.2 eje (valor absoluto): circulo parcial del punto central en

Q217 . . . mm
el eje secundario del plano de mecanizado

Q244 Diametro del circulo parcial mm
Angulo inicial (valor absoluto): &ngulo entre el eje principal del plano

Q245 de mecanizado y el punto inicial del primer mecanizado en el circulo |grados

parcial.

Angulo final (valor absoluto): &ngulo entre el eje principal del plano
de mecanizado y el punto inicial del ultimo mecanizado en el circulo
parcial (no valido para circulos completos).

Q246 El angulo final debe ser distinto al angulo inicial. grados
Si el angulo final es mayor que el angulo inicial, el mecanizado se
realiza en sentido antihorario. Si no, el mecanizado se realiza en
sentido horario.

Paso angular (valor incremental): angulo entre dos mecanizados en
Q247 el circulo parcial. Si el paso angular es 0, este se calcula a partir del |grados
angulo inicial, el angulo final y el niumero de mecanizados del WinNC.

Q241 Numero de mecanizados en el circulo parcial

Distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta

de la herramienta y la superficie de la pieza de trabajo. mm

Q200

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) |mm

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
Q204 del husillo en el que no se puede producir ninguna colision entre la |mm
herramienta y la pieza de trabajo.
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Parametro

Descripcion

Unidad

Q301

Desplazamiento a una altura segura: establezca como se debe des-
plazar la herramienta entre los mecanizados:

* 0: desplazamiento a la distancia de seguridad entre los mecanizados

* 1: desplazamiento entre los mecanizados a la 2.2 distancia de se-
guridad

Q365

¢ Tipo de desplazamiento? Recto o circular: establezca con qué
funcién de trayectoria se debe desplazar la herramienta entre los
mecanizados:

* 0: desplazamiento en linea recta a la distancia de seguridad entre
los mecanizados

* 1: desplazamiento circular al diametro del circulo parcial entre los
mecanizados

A

Nota:

En este momento, Q365 no es modificable: solo se puede trabajar con el valor predeterminado.
Si se cargan programas externos que trabajen con otros valores para Q365, el WinNC pasa auto-

maticamente al valor predeterminado.

Q217

/

N -
i \

N

0.

0241@
Q246 \\
0344\(}%0245 \

Q216

=Y

Q200

Q204

Q203

xY

Descripcion del ciclo

1

El WinNC posiciona en marcha rapida la herra-
mienta desde la posicion actual hasta el punto
inicial del primer mecanizado.

Orden:

Aproximacion a la 2.2 distancia de seguridad
(eje del husillo).

Aproximacion al punto inicial en el plano de
mecanizado.

Desplazamiento a la distancia de seguridad
por la superficie de la pieza de trabajo (eje del
husillo).

A partir de esta posicion, el WinNC guia el
ultimo ciclo de mecanizado definido.

A continuacion, el WinNC posiciona la herra-
mienta en el punto de partida del siguiente
mecanizado con un movimiento recto. La
herramienta se queda en la distancia de se-
guridad (o la 2.2 distancia de seguridad).

El procedimiento del 1 al 3 se repite hasta que
se han ejecutado todos los mecanizados.

Nota: g

Antes de programar tenga en cuenta lo siguiente:
El ciclo 220 es activo para DEF, es decir, el
ciclo 220 llama automaticamente el ultimo
ciclo de mecanizado definido. Si combina uno
de los ciclos de mecanizado de 200 a 209 y
de 251 a 267 con el ciclo 220, se aplica la dis-
tancia de seguridad, la superficie de la pieza
de trabajo y la 2.2 distancia de seguridad del
ciclo 220.
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221

FIGURA DE
PUNTOS

HH

PATRON LINEAL (ciclo 221)

B Programar

(.} Pregramar

TNG \dema\Bauteite_components\2_Flansch_Rangs H
—sgPunio nical 167 ee?

URA LINEAL ~
. INICIAL 1ER EJE
PTOL INICIAL 2. EJE
Q237=+10 ;DISTANCIA 1ER EJE
Q238=4+8 DIST. SEGUNDO EJE
Q242=+68 NUMERO COLUMNAS =
Q243=+4  NUMERQ LINEAS
Q224=+0 ANGULO GIRO
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q301=+1 ;IR ALTURA SEGURIDAD
49 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFLUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASD PROFUNDIZACION
Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIBA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 VALOR DECREMENTO
Q213=+0 NUMERC ROTLURA VIRLITA
Q205=+0 PASDO PROF. MINIMO
Q211=+0 ,TIEMPO ESFERA ABAJO
Q208=+99929 :AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 REFERENCIA PROFUNDIDAD

oA ~WEl NEE 90E TAL AN DOAE | IR 4

15:21

Parametro

Descripcion

Unidad

Q225

Punto inicial del 1.er eje (valor absoluto): coordenada del punto inicial
en el eje principal del plano de mecanizado.

mm

Q226

Punto inicial del 2.2 eje (valor absoluto): coordenada del punto inicial
en el eje secundario del plano de mecanizado.

mm

Q237

Distancia del 1.er eje (valor incremental): distancia de los puntos
aislados de la linea.

mm

Q238

Distancia del 2.° eje (valor incremental): distancia de las lineas ais-
ladas una de otras.

mm

Q242

Numero de columnas: nimero de mecanizados de la linea

Q243

Numero de lineas

Q224

Longitud de giro (valor absoluto): angulo sobre el que gira toda la
imagen de clasificacion. El centro de giro se encuentra en el punto
de inicio.

grados

Q200

distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta
de la herramienta y la superficie de la pieza de trabajo.

mm

Q203

Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto)

mm

Q204

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
del husillo en el que no se puede producir ninguna colision entre la
herramienta y la pieza de trabajo.

mm

Q301

Desplazamiento a una altura segura: establezca como se debe des-
plazar la herramienta entre los mecanizados:

¢ 0: desplazamiento a la distancia de seguridad entre los mecanizados

* 1: desplazamiento entre los mecanizados a la 2.2 distancia de se-
guridad

EMGO
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Y‘ )

Y

Q217
W
% Q224
Q226 F
LA _
X
Q225 .
¥ | X
Q216
°)
z
Q200 Qz04
Q203

_

xY

Descripcion del ciclo

1

El WinNC posiciona en marcha rapida la herra-
mienta desde la posicién actual hasta el punto
inicial del primer mecanizado.

Orden:

Aproximacion a la 2.2 distancia de seguridad
(eje del husillo).

Aproximacion al punto inicial en el plano de
mecanizado.

Desplazamiento a la distancia de seguridad
por la superficie de la pieza de trabajo (eje del
husillo).

A partir de esta posicion, el WinNC guia el
ultimo ciclo de mecanizado definido.

A continuacién, el WinNC posiciona la herra-
mienta en la direccién positiva del eje principal
en el punto inicial del siguiente mecanizado.
La herramienta se queda en la distancia de
seguridad (o la 2.2 distancia de seguridad).
El procedimiento del 1 al 3 se repite hasta que
se han ejecutado todos los mecanizados.

A continuacion, el WinNC lleva la herramienta
al ultimo punto de la segunda linea y alli lleva
a cabo el mecanizado.

Desde ahi, el WinNC posiciona la herramienta
en la direccion negativa del eje principal en el
punto inicial del siguiente mecanizado.

El procedimiento 6 se repite hasta que se han
ejecutado todos los mecanizados de la segun-
da linea.

A continuacién, el WinNC desplaza la herra-
mienta al punto de partida de la linea siguiente.
En un movimiento oscilante se mecanizan el
resto de lineas.

Nota: 7

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El ciclo 221 es activo para DEF, es decir, el
ciclo 221 llama automaticamente el ultimo
ciclo de mecanizado definido. Si combina uno
de los ciclos de mecanizado de 200 a 209 y
de 251 a 267 con el ciclo 221, se aplica la
distancia de seguridad, la superficie de la
pieza de trabajo, la 2.2 distancia de seguridad
y la posicién de giro del ciclo 221.
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Ciclos especiales

e 9 Tiempo en espera
CICLOS
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CICLOS
ESPECIAL.

TIEMPO EN ESPERA (ciclo 9)

TNG \dema\Bauteite_components\2_Flansch_Rangs H

= ¢Tempo espera en segundos?

Q225=+0 ;PTO. INICIAL 1ER EJE
Q226=+0 ;PTOQ. INICIAL 2. EJE

Q237=+10 DISTANCIA 1ER EJE
Q238=+8 DIST SEGUNDO EJE
Q242=+6 NUMERO COLUMNAS
Q243=+4  NUMERO LINEAS
Q224=+0 ANGULO GIRO

Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD
Q301=+1 ;IR ALTURA SEGURIDAD

g CYCL DEF 9.0 TIEMPO ESPERA
"ESPRIS]

51 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
C200=+2 :DISTAMNCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

Q206=+150 [AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPQ ESFERA ARRIEA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 ;2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 VALOR DECREMENTO
Q213=+0 NUMERO ROTURA VIRUTA
G205=+0 .PASO PROF. MINIMO
Q211=+0  TIEMPO ESFERA ABAJO

Q208=+999¢9 ;AVANCE SALIDA

15:22

Q256=+1 DIST RETIR ROT VIRUT
| i i i i | i | |
Parametro | Descripcion Unidad
Indique el tiempo en espera en segundos S

Descripcion del ciclo

La ejecucion del programa se detiene mientras
dura el TIEMPO EN ESPERA. El tiempo en es-
pera puede servir por ejemplo para la rotura de
virutas.

El ciclo es efectivo a partir de su definicion en el
programa. Los estados de efecto modal (durade-
ras) no se ven influidos por ello, como por ejemplo
el giro del husillo.

Tiempo en espera en segundos: Indique el
tiempo en espera en segundos

Rango de introduccién: de 0 a 3 600 s (1 hora)
en pasos de 0,001 s
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CICLOS 12 PGM

ESPECIAL. CALL PGM CALL (ciclo 12)

Programar 15:25

(s Programar

TNG \dema\Bauteile_componenis'2_Flansch_flange H
s lamada
50 CYCL DEF 9 1 T ESPR15
51 CYC CALL

52 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

Q200=+2 DISTANCIA SEGLRIDAD

Q201=-20 ;PROFUNDIDAD g Ej —
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD H ]
G202=+5  :PASO PROFUNDIZACION Gl ] L

G210=+0 ;TIEMPO ESFERA ARRIEA

C203=+0 .COORD. SUPERFICIE o [
CQ204=+50 2A DIST. SEGURIDAD

Q212=+0 ;VALOR CECREMENTO

Q213=+0 NUMERQO ROTURA VIRUTA - B [
Q205=+0 ;PASD PROF. MINIMO .HU
Q211=+0 ;TIEMPO ESFERA AEAJO —
Q208=+99999 ;AVANCE SALIDA tz
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 ;REFERENCIA PROFLNDIDAD .

53 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV. [*] B r /L!

Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD

Q201=-20 PROFLNDIDAD = D
Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD

Q202=+5 .PASO PROFUNDIZACION

Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD

Q212=+0 VALOR CECREMENTO

Q205=+0 ;PASO PROF. MINIMO

MDEG_.N __-MIST DOE.CTND Q1IDED

Parametro | Descripcion Unidad

Indique los programas y la extension

Descripcion del ciclo

Si el programa que se debe llamar se encuentra
en el mismo directorio que en programa que se
mecaniza en ese momento, basta con introducir
el nombre del programa y la extension H.

De lo contrario, se debe indicar el nombre del
programa y toda la ruta:

TNC:A... \ ..
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Old Cycles (ciclos anti-

guos)
oLD e 1 Taladrado profundo
CYCLS e 2 Taladrado de rosca
¢ 17 Roscado GS

3 Fresado de ranuras

4 Fresado de cajas

5 Eje circular

212 Acabado de cajas

213 Acabado de salientes

214 Acabado de cajas circulares
215 Acabado de salientes circulares
210 Ranura oscilante

211 Ranura redonda

230 Planeado

231 Superficie reglada
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TNC ‘dema'\Bauteie_components'2_Flansch_flange H

2 Programar 15:51

) Programar

=+Dhstancia de seguridad?

FERE |
PROF+5
PASO2
T.ESPR2
F150

Q201=-20 TIEFE

CL DEF 1.0 TALADRADO PROFUNDCO

373 Q219=+20 ;2. SEITEN-LAENGE

Q220=+0 ECKENRADIUS

Q221=+0 ;AUFMASS 1. ACHSE L1
374 Q228=+0 ;2. PUNKT 1. ACHSE

Q220=+0 ;2 PUNKT 2. AGHSE

Q230=+0 ;2. PUNKT 3. AGHSE

Q231=+0 ;3. PUNKT 1. AGHSE

Q232=40 ;3. PUNKT 2. ACHSE 7|

Q233=+0 ;3 PUNKT 3. AGHSE 9|

Q234=+0 4 PUMKT 1. ACHSE m
Q235=+0 ;4 PLNKT 2. AGHSE é—‘l__
Q236=+0 4 PUNKT 3. AGHSE S Dist

Q240=+20 ANZAHL SCHNITTE

Q207=+500 VORSCHUE FRAESEN
375 CYCL DEF 210 NUT PENDELND

Q200=+2 SET-UP CLEARANCE

Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE

Q215=+0 ;BEARBEITUNGS-UMFANG
Q203=+0 ;KODR. OBERFLAECHE
YA BN -7 CICrHEOHEITES ARCT

1
ESPEGAL || oveLs 747 |TALADRADO PROFUNDO (ciclo 1)

Parametro

Descripcion

Unidad

ABST

Distancia de seguridad 1 (valor incremental): distancia entre la punta
de la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de
trabajo.

mm

TIEFE

Profundidad de taladrado 2 (valor incremental): distancia entre la
superficie de la pieza de trabajo y el fondo de taladrado (= punta del
cono de taladrado).

mm

ZUSTLG

Profundizacién 3 (valor incremental): medida segun la cual se aproxi-
ma la herramienta. El control se desplaza en una marcha de trabajo
a la profundidad de taladrado cuando:

d la profundizacién y la profundidad son iguales
d la profundizacién es mayor que la profundidad de taladrado

mm

V.ZEIT

Tiempo en espera en segundos: Tiempo que la herramienta pasa en
espera en el fondo de taladrado para el corte libre.

S

Avance F: velocidad de desplazamiento de la herramienta al taladrar.

mm/min
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Z\

Descripcion del ciclo

1

La herramienta taladra con el avance F in-
troducido desde la posicién actual hasta la
primera profundizacién.

A continuacién, el WinNC devuelve la herra-
mienta en marcha rapida FMAX hasta la pri-
mera profundizacién, a la distancia de parada
previa t.

El control determina la distancia de parada
previa automaticamente:

* Profundidad de taladrado de hasta 30 mm:
t=0,6 mm

* Profundidad de taladrado de mas de
30 mm: t = profundidad de taladrado/50

e Distancia de parada previa maxima: 7 mm
A continuacién, la herramienta taladra con el
avance indicado F una profundizacién mas.
El WinNC repite el proceso (de 1 a 4) hasta
que se alcanza la profundidad de taladrado
indicada.

En el fondo de taladrado, el WinNC retira la
herramienta a la posicién inicial con FMAX
después del tiempo en espera para el corte
libre.

Nota: Z

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de tala-
drado) del plano de mecanizado con la co-
rreccion de radio RO. Programe la secuencia
de posicionamiento al punto inicial en el eje
del husillo (distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza de trabajo).

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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CICLOS oLD 2 5

ESPEGIAL. CYCLS %7 | ROSCADO (ciclo 2)

B Programar 16:52
(. Programar

TNG \dema\Bauteile_components\2_Flansch_Range.H

DISTI0
PROF+4

378 Q219=+20 ;2. SEITEN-LAENGE

Q220=+0 ECKENRADIUS

Q221=+0 AUFMASS 1. ACHSE

379 Q228=+0 ;2. PUNKT 1. ACHSE b

Q229=+0 ;2. PUNKT 2. ACHSE

Q230=+0 ;2. PUNKT 3. ACHSE

Q231=+0 ;3 PUNKT 1. ACHSE

Q232=4+0 ;3. PUNKT 2. ACHSE

Q233=+0 ;3 PUNKT 3. ACHSE

Q234=+0 4. PUNKT 1. ACHSE

Q235=+0 4 PUNKT 2. ACHSE

Q236=+0 ;4 PUNKT 3. ACHSE

Q240=420 ANZAHL SCHNITTE ) DSt

Q207=+500 VORSCHUB FRAESEN ¥

380 CYCL DEF 210 NUT PENDELND =

Q200=+2 SET-UP CLEARANCE

Q201=-20 TIEFE

Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN

Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE

Q215=+0 ;BEARBEITUNGS-UMFANG

Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST.

| {l {l {l {l | {l | |

Parametro | Descripcion Unidad
Distancia de seguridad 1 (valor incremental): distancia entre la punta
de la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de

ABST . (=p )y P P mm
trabajo.
Valor de referencia: 4x paso de rosca
Profundidad de taladrado 2 (longitud de la rosca, valor incremental):

TIEFE . . . . . : mm
distancia de la superficie de la pieza de trabajo al final de la rosca.

V.ZEIT Tiempo en espera en segundos: indique un valor entre 0 y 0,5 segun- s

' dos para evitar un bloqueo de la herramienta en el retroceso.

Avance F: velocidad de desplazamiento de la herramienta al roscar.
Calculo del avance: F=S xp )

F F: Avance (mm/min) mm/min
S: Velocidad de rotacién del husillo (rpm)
p: paso de rosca (mm)
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Descripcion del ciclo

1

La herramienta se desplaza a una profundidad
de taladrado con marcha de trabajo.

2 A continuacion se invierte el sentido de giro del

husillo, y la herramienta se retira a la posicidon
inicial después del tiempo de espera.

En la posicion inicial, en sentido de giro del
husillo vuelve a invertirse.

Nota: L

Antes de programar tenga en cuenta lo siguiente:
Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de tala-
drado) del plano de mecanizado con la co-
rreccion de radio RO. Programe la secuencia
de posicionamiento al punto inicial en el eje
del husillo (distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza de trabajo).

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si estd programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

La herramienta debe estar sujeta en un man-
dril de compensacién longitudinal. EI mandril
de compensacién longitudinal compensa
las tolerancias del avance y la velocidad de
rotacién durante el mecanizado. Durante
el ciclo de mecanizacion, el botén giratorio
de anulacion de la velocidad de rotaciéon no
tiene efecto. Active el husillo con M3 para la
rosca a derechas y con M4 para la rosca a
izquierdas.
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17 K RT
eSPECIAL ||  ovols ~1f) |ROSCADO GS (ciclo 17)

B Programar 15:30
(. Programar

TNG \dema\Bauteile_components\2_Flansch_Range.H

—+4Paso msca? _

Q335=+5 DIAMETRO NOMINAL =
Q342=+0 DIAMETRO PRETALAD
(351=+1 TIPO DE FRESADO

52 CYGL DEF 17.0 ROSGAD
DIST1D

PROF+20 |

PASO+1 2 ——
56 Q204=+50 ;2ND SET-UP CLEARANCE

Q216=+50 ;CENTER IN 15T AXIS o

Q217=+50 ;CENTER IN 2ND AXIS

Q218=+60 FIRST SIDE LENGTH

Q219=420 ;2ND SIDE LENGTH (

Q224=+0 ANGLE OF ROTATION

Q338=+0 ;INFEED FOR FINISHING

Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
57 Q200=+2 SET-UP CLEARANGE

Q201=-20 DEPTH

Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG fan)

QR02=+5 PLUNGING DEPTH /

Q207=+500 ;FEED RATE FOR MILLNG g

Q203=+0 ;SURFACE COORDINATE

Q204=+50 ;2ND SET-UP CLEARANCE

Q216=+50 CENTER IN 15T AXIS
Q217=+50 ;CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+20 2ND SIDE LENGTH
Q220=+0 CORMER RADIUS

M- -ALLCWAANCE (N 1ST AYS

| ( ( ( ( (
Parametro | Descripcion Unidad
Distancia de seguridad 1 (valor incremental): distancia entre la punta
ABST de Ia_herramlenta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de mm
trabajo.
Valor de referencia: 4x paso de rosca
Profundidad de la rosca 2 (valor incremental): distancia de la super-
TIEFE - : P . mm
ficie de la pieza de trabajo (inicio de la rosca) al final de la rosca.
Paso de rosca 3:
el signo establece la rosca a derechas o a izquierdas:
STEIG _ mm
* + = Rosca a la derecha
* - = Rosca a la izquierda
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Descripcion del ciclo

El WinNC corta la rosca en una o en varias mar-
chas de trabajo sin mandril de compensacion
longitudinal.

Ventajas del ciclo de taladrado con mandril de
compensacion:

Velocidad de mecanizado mas alta

Mismo roscado repetible, ya que el husillo se
orienta a la posicién de 0° con la llamada del
ciclo.

Area de desplazamiento mayor del eje del hu-
sillo, ya que no hay mandril de compensacion.

Nota: L

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de tala-
drado) del plano de mecanizado con la co-
rreccion de radio RO. Programe la secuencia
de posicionamiento al punto inicial en el eje
del husillo (distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza de trabajo).

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si estd programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

El WinNC calcula el avance segun la ve-
locidad de rotacion. Si durante el roscado
acciona el botén giratorio de anulacion de
velocidad de giro, el WinNC ajusta el avance
automaticamente. El botén giratorio para la
anulacion de avance no esta activo. El husillo
esta en el final del ciclo. Antes del mecani-
zado siguiente, vuela a activar el husillo con
M3 (o M4).
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3
CICLOS OLD .
cspioa. || ovols || () em | FRESADO DE RANURAS (ciclo 3)
3 EProgramar 15:32
(! Programar
TNG \dema\Baubede_components\2_Flansch_Range H
PASD3
F150
X+25 g
Y+7
F156
53 (204=+50 2ND SET-UP CLEARANCE
Q216=+50 CENTER IN 15T AXIS
Q217=+50 CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+20 2ND SIDE LENGTH
Q224=+0 ANGLE OF ROTATION
Q338=+0 ;INFEED FOR FINISHING 1]
Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
84Q200=+2 SET-UP CLEARANCE an LI
Q201=-20 DEPTH
Q208=+150 ,FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=+5 PLUNGING DEPTH
Q207=+500 FEED RATE FOR MILLNG
Q203=+0 ;SURFACE COORDINATE
Q204=+50 2ND SET-UF CLEARANCE
Q216=+50 CENTER IN 15T AXIS
Q217=+50 CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+80 FIAST SIDE LENGTH
Parametro | Descripcion Unidad
Distancia de seguridad 1 (valor incremental): distancia entre la punta
ABST de la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de |mm
trabajo.
Profundidad de fresado 2 (valor incremental): distancia de la superficie
TIEFE . . . mm
de la pieza de trabajo al fondo de la caja.
Profundizacion 3: medida segun la cual se aproxima la herramienta.
El control se desplaza en una marcha de trabajo a la profundidad
ZUSTLG | cuando: mm
* profundizacion = profundidad
* profundizacion > profundidad
Avance de la profundizacioén: velocidad de desplazamiento de la he- .
F : : mm/min
rramienta en el cajeado.
1.2 longitud lateral 4: longitud de la ranura.
X . . mm
Establezca el sentido del corte con el signo.
Y 2.2 longitud lateral 5: ancho de la ranura. mm
Avance: velocidad de desplazamiento de la herramienta en el plano .
F . mm/min
de mecanizado.
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Descripcion del ciclo
Desbaste

1

El WinNC desplaza la herramienta hacia den-
tro segun la sobremedida de acabado (la mitad
de la diferencia entre el ancho de la ranura 'y
el diametro de la herramienta). Desde alli, la
herramienta entra en la pieza y fresa en direc-
cion longitudinal a la ranura.

Al final de la ranura se realiza una profundiza-
cién y la herramienta fresa en sentido opuesto.
Este procedimiento se repite hasta alcanzar la
profundidad de fresado programada.

Acabado

3

En el fondo de fresado, el WinNC desplaza la
herramienta en una trayectoria circular tangen-
te hacia el contorno exterior. A continuacion
se realiza el acabado del contorno en sentido
sincrono (con M3).

Por ultimo, la herramienta retrocede en mar-
cha rapida FMAX a la distancia de seguridad.
Cuando el numero de pasadas es impar, la
herramienta se desplaza hasta la posicion

inicial.

Nota: !
Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:
Utilice una fresa con un diente de corte en el
centro (DIN 844) o el taladrado previo en el
punto inicial.

Posicionamiento previo en el centro de la
ranura y desplazado en esta segun el radio
de la herramienta con correccion de radio RO.
Seleccione un diametro de fresado que no
sea mayor que el ancho de la ranura y que
no sea menor que la mitad del ancho de esta.
Programe la secuencia de posicionamiento
al punto inicial en el eje del husillo (distancia
de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo).

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccion de trabajo.
Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.
Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

D117

EMGO



PROGRAMACION

EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640
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TNG \dema\Bauteile_components\2_Flansch_Range.H

(.Y Pregramar

—+Rotacion sentido horano: OR-?

51 CYCLDEF 35Y+7

DR+

53 CYCL DEF 17.1 DIST10

54 CYCL DEF 17.2 PROF+10

55 CYCL DEF 17.3 PASO=10

56 CYCL DEF 3.0 FRESADO RANURA
57 CYCL DEF 3.1 DIST10

58 CYCL DEF 3.2 PROF+4

59 CYCL DEF 3.3 PASO3 F150 5
50 CYCL DEF 3.4 X+25

52 CYCL DEF 3.6 F156

84 Q204=+50 2ND SET-UP CLEARANCE
Q216=+50 CENTER IN 15T AXIS
Q217=+50 CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+20 2ND SIDE LENGTH
Q224=+0 ANGLE OF ROTATION
Q338=+0 ;INFEED FOR FINISHING
Q206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG

SE APNN—.D  CETAI0 CLEABANCE

N
/

DRe
-

—
DR-

Radio =0: el radio de redondeo es igual al de la herramienta.

Parametro | Descripcion Unidad
Distancia de seguridad 1 (valor incremental): distancia entre la punta de
ABST . o . _~ |mm
la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de trabajo.
Profundidad de fresado 2 (valor incremental): distancia de la superficie
TIEFE . . . mm
de la pieza de trabajo al fondo de la caja.
Profundizacion 3: medida segun la cual se aproxima la herramienta.
El control se desplaza en una marcha de trabajo a la profundidad
ZUSTLG | cuando: mm
* profundizacion = profundidad
* profundizacion > profundidad
Avance de la profundizacioén: velocidad de desplazamiento de la he- .
F : : mm/min
rramienta en el cajeado:
X 1.2 longitud lateral 4: longitud de la caja.
. L . mm
En paralelo al eje principal del plano de mecanizado.
Y 2.2 longitud lateral 5: ancho de la caja. mm
Avance: velocidad de desplazamiento de la herramienta en el plano .
F . mm/min
de mecanizado.
Giro en sentido horario:
DR * DR +: fresado sincrono con M3
* DR - : fresado asincrono con M3
RADIUS Radio de redondeo: radio de la esquinas de la caja.
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Descripcion del ciclo
Desbaste

1

La herramienta penetra en la posicién inicial
(el centro de la caja) en la pieza de trabajo y
se desplaza a la primera profundizacidn.

A continuacién, la herramienta se desplaza
primero en la direccién positiva del lado mas
largo (en las cajas cuadradas, en la direccidon
de Y positiva) y desbasta la caja de dentro
hacia fuera.

El procedimiento del 1 al 2 se repite hasta que
se ha alcanzado la profundidad.

Al final del ciclo, el WinNC devuelve la herra-
mienta a la posicién inicial.

Nota: ?

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Utilice una fresa con un diente de corte en el
centro (DIN 844) o el taladrado previo en el
punto inicial.

Programe la secuencia de posicionamiento
al punto inicial en el eje del husillo (distancia
de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo).

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

Para la 2.2 longitud lateral se aplica lo si-
guiente:

2.2 longitud lateral mayor que (2x radio de
redondeo + aproximacion lateral k)
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al|EJ Programar 15:35

(.Y Pregramar

THG \deme\Bautede_components\2_Flansch_lange H
—Dhstanca de saguridad?

Q219=+20 2ND SIDE LENGTH =
Q224=+0 ANGLE OF ROTATION
Q338=+0 INFEED FOR FINISHING
Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
7 ERA CIRCULAR

DIST20
PROF+5 &
PASOS
F190
RADIO45
F200
DR+
76 Q200=+2 SET-UP CLEARANGCE
Q201=-20 ;DEPTH
Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=+5 PLUNGING DEPTH o
Q207=+500 FEED RATE FOR MILLNG
Q203=+0 ;SURFAGE COORDINATE ' )
Q204=+50 ;2ND SET-UP CLEARANGCE | !
Q216=+50 GENTER IN 1ST AXIS ]
Q217=+50 GENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+20 :2ND SIDE LENGTH
Q220=+0 ;CORNER RADIUS
Q221=+0 ALLOWANCE IN 1ST AXS
77Q219=+20 2 SEITEN-LAENGE
Q220=+0 ECKENRADIUS

M- -ALIEMASE 1 AFCHSE

Parametro | Descripcion Unidad

Distancia de seguridad 1 (valor incremental): distancia entre la punta
ABST de la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de |mm
trabajo.

Profundidad de fresado 2 (valor incremental): distancia de la superficie

TIEFE de la pieza de trabajo al fondo de la caja.

mm

Profundizacion 3: medida segun la cual se aproxima la herramienta.
El control se desplaza en una marcha de trabajo a la profundidad

ZUSTLG | cuando: mm
* profundizacion = profundidad

* profundizacion > profundidad

Avance de la profundizacioén: velocidad de desplazamiento de la he-

F . : mm/min
rramienta en el cajeado:

RADIUS Radio de la caja circular mm
Avance: velocidad de desplazamiento de la herramienta en el plano .

F mm/min

de mecanizado.

Giro en sentido horario:
DR * DR + : fresado sincrono con M3
* DR -: fresado asincrono con M3
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Descripcion del ciclo
Desbaste

1

La herramienta penetra en la posicién inicial
(el centro de la caja) en la pieza de trabajo y
se desplaza a la primera profundizacién.

A continuacién, la herramienta se desplaza
con el avance F con una trayectoria circular.
Para la aproximacion lateral, consulte el ciclo
4 de fresado de cajas.

El procedimiento 2 se repite hasta que se ha
alcanzado la profundidad.

Al final del ciclo, el WinNC devuelve la herra-
mienta a la posicién inicial.

Nota: <

Antes de programar tenga en cuenta lo siguiente:
Utilice una fresa con un diente de corte en el
centro (DIN 844) o el taladrado previo en el
punto inicial.

Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de la caja)
del plano de mecanizado con la correccion
de radio RO.

Programe la secuencia de posicionamiento
al punto inicial en el eje del husillo (distancia
de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo).

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccion de trabajo.
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() Programar

THG \demao'\Bauteie_componentsi2_Flansch_flange H
-ns‘anm&ﬂmv
Q219=+20 2ND SIDE LENGTH =
Q224=+0 ANGLE OF ROTATION
Q338=+0 ;INFEED FOR FINISHING
Q206=+150 ,FEED RATE FOR PLNGNG
70 GYCL DEF 5.0 CAJERA CIRCULAR
71 CYCL DEF 5.1 DIST20
72 CYCL DEF 5.2 PROF~+5 =
73 CYCL DEF 5.3 PASOS5 F130
74 CYCL DEF 5.4 RADIC45
75 CYCL DEF 5.5 F200 DR+
76 CYCL DEF 21 \DO CAJERA -
Q200=2 DISTANCIA SEGURIDAD

Q201=-20 PROFUNDIDAD
Q206=+150 [AVANCE PROFUNDIDAD

Q202=+5
Q207=+500
Q203=+0
Q204=+50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=+80
Q218=+20

:PASO PROFUNDIZACION
JAVANCE FRESADOQ
:COORD. SUPERFICIE
:2A DIST. SEGURIDAD
.CENTRO 1ER EJE
{CENTRO SEGUNDO EJE
JA LONGITUD LATERAL
2A LONGITUD LATERAL

CICLOS oLD 212
ESPECIAL. CYEI'S [ ]
' Programar 15:36

Q220=+0 .RADIO ESQUINA
G221=+0 ;SOBREMEDIDA 1ER EJE
77 Q200=+2 SET-UP CLEARANCE
Q201=-20 DEPTH
Q206=+150 ;FEED HATE_:DO_R_PLNGNS -
Parametro | Descripcion Unidad
Q200 distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta de la mm
herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de trabajo.
Q201 Profundidad (valor incremental): distancia de la superficie de la pieza de mm
trabajo al fondo de la caja.
Avance de la profundizacidn: velocidad de desplazamiento de la herramienta
Q206 al desplazarse a la profundidad. Si se penetra en el material, se debe intro-| mm/min
ducir un valor definido menor que en Q207.
Q202 Profundizacién (valor incremental): medida segun la cual se aproxima la mm
herramienta. Introduzca un valor positivo.
Q207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al fresar. | mm/min
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm
2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje del husillo
Q204 en el que no se puede producir ninguna colision entre la herramienta y la {|mm
pieza de trabajo.
Q216 Centro del 1.er eje (valor absoluto): centro de la caja en el eje principal del mm
plano de mecanizado.
Q217 Centro del 2.2 eje (valor absoluto): centro de la caja en el eje secundario del mm
plano de mecanizado.
Q218 1.2 longitud lateral (valor incremental): longitud de la caja, en paralelo al eje mm
principal del plano de mecanizado.
Q219 2.2 longitud lateral (valor incremental): longitud de la caja, en paralelo al eje mm
secundario del plano de mecanizado.
Q220 Radio de punta: radio de la esquina de la caja. Si no se introduce ningun mm
radio, el control establece un radio de la esquina igual al de la herramienta.
Q221 Sobremedida del 1.er eje (valor incremental): sobremedida en el eje principal |
del plano de mecanizado, relacionado con la longitud de la caja.
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Descripcion del ciclo

1

El WinNC desplaza la herramienta automa-
ticamente al eje del husillo a la distancia de
seguridad o, si asi se ha indicado, a la 2.2
distancia de seguridad y, a continuacion, al
punto central de la caja.

Desde el centro de la caja, la herramienta se
desplaza en el plano de mecanizado al punto
inicial del mecanizado. Para el calculo del
punto inicial, el TNC tiene en cuenta la so-
bremedida y el radio de la herramienta. Si es
preciso la herramienta penetra en el centro de
la caja.

En el caso de que la herramienta se encuentre
en la 2.2 distancia de seguridad, el WinNC la
desplaza en marcha rapida FMAX a la distancia
de seguridad y desde alli con el avance de pro-
fundizacidn al primer paso de profundizacion.
A continuacién la herramienta se desplaza
tangencialmente hacia el contorno parcial-
mente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance.

A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

Este procedimiento del 3 al 5 se repite hasta
que se ha alcanzado la profundidad.

Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad y a continuacion al centro de la
caja (posicion final = posicidn inicial).

Nota: ?

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Si desea realizar un acabado de la cajera,
utilice una fresa con dentado frontal cortante
en el centro (DIN 844) e introduzca un avance
pequeio para la profundizacién.

Tamano minimo de la caja:

el triple del radio de la herramienta.
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213

especaL || ovais || Uz | ACABADO DE SALIENTES
(ciclo 213)

al|EJ Programar 15:37

(! Programar

TNG \dema\Bauteile_components\2_Flansch_Range.H
—Distanca de seguridad?
Q216=+50 CENTRO 1ER EJE =
Q217=+50 .CENTRO SEGUNDO EJE

Q218=+80 1A LONGITUD LATERAL

Q219=+20 2A LONGITUD LATERAL

Q220=+0 RADIO ESQUINA

Q221=+0

Q201=-20 PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q207=+500 ;AVANCE FRESADO
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE
Q204=4+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q216=+50 .CENTROQ 1ER EJE

Q217=+50 CENTRO SEGUNDO EJE
Q218=+60 ;1A LONGITUD LATERAL
Q219=+20 2A LONGITUD LATERAL

&
Q220=+0 RADID ESQUINA -
Q221=+0 SOBREMEDIDA 1ER EJE

]

il

78 Q200=+2 SET-UF CLEARANCE
Q201=-20 ;DEPTH
Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=+5 PLUNGING DEPTH
Q207=+500 FEED RATE FOR MILLNG
Q203=+0 SURFACE COORDINATE
Q204=+50 ZND SET-UF CLEARANCE

MP18—. BN -FENTED IMN 18T A¥IS

Parametro | Descripcion Unidad

distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta de la

Q200 herramienta (= posiciodn inicial) y la superficie de la pieza de trabajo.

mm

Profundidad (valor incremental): distancia de la superficie de la pieza de

trabajo al fondo del saliente. mm

Q201

Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la herramienta
Q206 al desplazarse a la profundidad. Si se penetra en el material, se debe intro-| mm/min
ducir un valor definido menor que en Q207.

Profundizacion (valor incremental): medida segun la cual se aproxima la he-

Q202 rramienta. Introduzca un valor positivo. mm
Q207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al fresar. | mm/min
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje del husillo
Q204 en el que no se puede producir ninguna colisién entre la herramienta y la |mm
pieza de trabajo.

Centro del 1.er eje (valor absoluto): centro del saliente en el eje principal del

Q216 plano de mecanizado. mm
Centro del 2.2 eje (valor absoluto): centro del saliente en el eje secundario

Q217 ! mm
del plano de mecanizado.

Q218 1.2 longitud lateral (valor incremental): longitud del saliente, en paralelo al mm
eje principal del plano de mecanizado.

Q219 2.2 longitud lateral (valor incremental): longitud del saliente, en paralelo al mm
eje secundario del plano de mecanizado.

Q220 Radio de punta: radio de la esquina del saliente. mm

Q221 Sobremedida del 1.er eje (valor incremental): sobremedida en el eje principal mm

del plano de mecanizado, relacionado con la longitud del saliente.
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Descripcion del ciclo

1

El WinNC desplaza la herramienta automa-
ticamente al eje del husillo a la distancia de
seguridad o, si asi se ha indicado, a la 2.2
distancia de seguridad y, a continuacion, al
punto central de la caja.

Desde el centro del saliente, la herramienta se
desplaza en el plano de mecanizado al punto
inicial del mecanizado. El punto inicial se en-
cuentra aproximadamente a 3,5 veces el radio
de la herramienta a la derecha del saliente.
En el caso de que la herramienta se encuentre
en la 2.2 distancia de seguridad, el WinNC la
desplaza en marcha rapida FMAX a la distancia
de seguridad y desde alli con el avance de pro-
fundizacidn al primer paso de profundizacion.
A continuacién la herramienta se desplaza
tangencialmente hacia el contorno parcial-
mente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance.

A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

Este procedimiento del 3 al 5 se repite hasta
que se ha alcanzado la profundidad.

Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad y a continuacion al centro de la
caja (posicion final = posicidn inicial).

Nota: t

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Si desea fresar el saliente, utilice una fresa
con dentado frontal cortante en el centro (DIN
844) e introduzca un avance pequefio para la
profundizacion.
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214

ESPECIAL. oveLs m @ ACABADO DE CAJAS
CIRCULARES (ciclo 214)

Programar s
() Programar

TNG \dema\Bauteie_components2_Flansch_flange H

PROFUNDIDAD
150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=4+§ ;PASO PROFUNDIZACION

Q207=+500 ;AVANCE FRESADO

Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD

Q216=+50 CENTRO 1ER EJE

Q217=+60 ;CENTRO SEGUNDO EJE

Q222=+52 DIAMETRO BRUTO

Q223=450 DIAMETRO TERMINADO
70Q200=+2 SET-UP CLEARANCE

Q201=-20 ;DEPTH

Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG

Q202=45 ;PLUNGING DEFTH

Q207=+500 ;FEED RATE FOR MILLNG ., —_— —

Q203=+0 ;SURFACE COORDINATE ]

Q204=+50 2ND SET-UF CLEARAMNCE

Q218=+50 CENTER IN 15T AXIS -

Q217=+50 CENTER IN 2ND AXIS

Q218=+60 FIRST SIDE LENGTH

Q219=+20 :2ND SIDE LENGTH

Q220=+0 :CORMER RADIUS

Q221=+0 ALLOWANCE IN 15T AXS
80 0219=+20 ;2. SEITEN-LAENGE

MOM— N ECKERD AN :

Parametro | Descripcion Unidad

distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta de

Q200 la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de trabajo.

mm

Profundidad (valor incremental): distancia de la superficie de la pieza

Q201 de trabajo al fondo de la caja.

mm

Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la herra-
Q206 mienta al desplazarse a la profundidad. Si se penetra en el material, | mm/min
se debe introducir un valor definido menor que en Q207.

Profundizacidn (valor incremental): medida segun la cual se aproxima

Q202 la herramienta. Introduzca un valor positivo. mm
Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta .

Q207 mm/min
al fresar.

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) |mm

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
Q204 del husillo en el que no se puede producir ninguna colisiéon entre la |mm
herramienta y la pieza de trabajo.

Centro del 1.er eje (valor absoluto): centro de la caja en el eje principal

Q216 del plano de mecanizado. mm
Centro del 2.2 eje (valor absoluto): centro de la caja en el eje secun-
Q217 : . mm
dario del plano de mecanizado.
Diametro de pieza bruta: diametro de la caja premecanizada. El dia-
Q222 metro de la pieza bruta introducido debe ser inferior al de la pieza |mm

acabada.

Diametro de pieza acabada: diametro de la caja mecanizada acabada.
Q223 El didmetro de pieza acabada introducido debe ser superior al de la |mm
pieza bruta y al de la herramienta.
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Descripcion del ciclo

1

El WinNC desplaza la herramienta automa-
ticamente al eje del husillo a la distancia de
seguridad o, si asi se ha indicado, a la 2.2
distancia de seguridad y, a continuacion, al
punto central de la caja.

Desde el centro de la caja, la herramienta se
desplaza en el plano de mecanizado al punto
inicial del mecanizado. Para el célculo del pun-
to inicial, el TNC tiene en cuenta el diametro
de la pieza bruta y el radio de la herramienta.
Si se introduce 0 para el diametro de la pieza
bruta, el WinNC penetra en el centro de la
caja.

En el caso de que la herramienta se encuentre
en la 2.2 distancia de seguridad, el WinNC des-
plaza la herramienta en marcha rapida FMAX
a la distancia de seguridad y desde alli con el
avance de profundizacion al primer paso de
profundizacion.

A continuacién la herramienta se desplaza
tangencialmente hacia el contorno parcial-
mente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance.

A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

Este procedimiento del 3 al 5 se repite hasta
que se ha alcanzado la profundidad.

Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta con FMAX a la distancia de seguridad
0, si se ha indicado, a la 2.2 distancia de se-
guridad y a continuacion al centro de la caja
(posicion final = posicién inicial).

Nota: /i

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Si desea realizar un acabado de la cajera,
utilice una fresa con dentado frontal cortante
en el centro (DIN 844) e introduzca un avance
pequefio para la profundizacién.
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215

ESPEGAL || OYGLS %) ® | ACABADO DE SALIENTES
CIRCULARES (ciclo 215)

15:40

TNG \dema\Bauteile_components\2_Flansch_Range.H

ridad?
DIAMETRO TERMINADO

—[kstanca de
0223=+50

DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFUNDIDAD
Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q207=+500 ;AVANCE FRESADO
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE 3

Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q216=+50 CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 CENTRO SEGUNDO EJE
Q222-4+52 DIAMETRO BRUTO
Q223=+50 .DIAMETRO TERMINADO
80 Q200=+2 SET-UP CLEARANCE
Q201=-20 DEPTH
Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG

Q202=+5 PLUNGING DEPTH

)
Q203=+0 .SURFACE COORDINATE -
Q204=+50 _2ND SET-UP CLEARANCE

E Q200
Q207=+500 ,FEED RATE FOR MILLNG m
Q216=+50 CENTER IN 15T AXIS
Q217=+50 CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+20 2ND SIDE LENGTH
Q220=+0 ;CORNER RADIUS
Q221=+0 ALLOWANCE IN 15T AXS
81 0219=+20 ;2 SEITEN-LAENGE
Parametro | Descripcion Unidad
Q200 distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta de mm
la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de trabajo.
Profundidad (valor incremental): distancia de la superficie de la pieza
Q201 . ; mm
de trabajo al fondo del saliente.
Avance de la profundizacioén: velocidad de desplazamiento de la
herramienta al desplazarse a la profundidad. Si se profundiza en el .
Q206 : . . . ; S mm/min
material, se introduce un valor inferior, y si se profundiza libremente
se debe introducir un valor superior.
Profundizacidn (valor incremental): medida segun la cual se aproxima
Q202 ) o mm
la herramienta. Introduzca un valor positivo.
Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta .
Q207 mm/min
al fresar.
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) |mm

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
Q204 del husillo en el que no se puede producir ninguna colision entre la |mm
herramienta y la pieza de trabajo.

Centro del 1.er eje (valor absoluto): centro del saliente en el eje prin-

. . mm
cipal del plano de mecanizado.

Q216

Centro del 2.2 eje (valor absoluto): centro del saliente en el eje se-

Q217 cundario del plano de mecanizado.

mm

Diametro de pieza bruta: diametro del saliente premecanizado. El
Q222 diametro de la pieza bruta introducido debe ser superior al de la |mm
pieza acabada.

Diametro de pieza acabada: diametro del saliente mecanizado acabado.
El diametro de la pieza acabada debe ser inferior al de la pieza bruta.
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=
= Q206
zA N
Q200 Q204
Q203 T
Q202
if l Q201
A,
X

Descripcion del ciclo

1 EI WinNC desplaza la herramienta automa-
ticamente al eje del husillo a la distancia de
seguridad o, si asi se ha indicado, a la 2.2
distancia de seguridad y, a continuacion, al
punto central del saliente.

2 Desde el centro del saliente, la herramienta se
desplaza en el plano de mecanizado al punto
inicial del mecanizado. El punto inicial se en-
cuentra aproximadamente a 3,5 veces el radio
de la herramienta a la derecha del saliente.

3 Enelcaso de que la herramienta se encuentre
en la 2.2 distancia de seguridad, el WinNC des-
plaza la herramienta en marcha rapida FMAX
a la distancia de seguridad y desde alli con el
avance de profundizacion al primer paso de
profundizacion.

4 A continuacién la herramienta se desplaza
tangencialmente hacia el contorno parcial-
mente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance.

5 A continuacién, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

6 Este procedimiento del 3 al 5 se repite hasta
que se ha alcanzado la profundidad.

7 Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta con FMAX a la distancia de seguridad
0, si se ha indicado, a la 2.2 distancia de se-
guridad y a continuacién al centro del saliente

(posicion final = posicién inicial).
Nota: ?

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Si desea realizar un acabado de la cajera,
utilice una fresa con dentado frontal cortante
en el centro (DIN 844) e introduzca un avance
pequefio para la profundizacién.
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CICLOS oLD .
s || ovois || () em| RANURA OSCILANTE (ciclo 210)
15:41

Q201=-20 PROFLINDIDAD

Q207=+500 AVANCE FRESADO

Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION

Q215=+0 ;TIPO MECANIZADO

Q203=+0 COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD =

Q216=+50 .CENTRO 1ER EJE

Q217=+50 CENTRO SEGUNDC EJE

Q218=+60 ;1A LONGITUD LATERAL

Q219=+20 2A LONGITUD LATERAL

Q224=+0 ANGULD GIRO

Q338=+0 PASADA PARA ACABADO

Q206=+150 ;AVANCE PROFLUNDIDAD

384 Q219=+20 ;2. SEITEN-LAENGE
Q220=+0 ECKENRADIUS [
Q221=+0 AUFMASS 1 ACHSE ) @azoo
385 Q228=+0 2. PUNKT 1. ACHSE I

Q229=+0 2 PLUNKT 2. ACHSE

Q230=+0 ;2 PUNKT 3. ACHSE

Q231=+0 .3 PUNKT 1. AGHSE

Q232=+0 ;3 PUNKT 2. ACHSE

Q233=+0 ;3 PUNKT 3. ACHSE

Q234=+0 4 PUNKT 1. ACHSE

Q235=+0 4 PUNKT 2. ACHSE

Q236=+0 ;4 PUNKT 3. ACHSE

Parametro | Descripcion Unidad

Q200 distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta de la mm
herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de trabajo.
Profundidad (valor incremental): distancia de la superficie de la pieza de

Q201 . mm
trabajo al fondo de la ranura.

Q207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al fresar. | mm/min
Profundizacién (valor incremental): medida segun la cual se aproxima en

Q202 A . . ; mm
total en un movimiento oscilante al eje del husillo.
Establezca el alcance del mecanizado:

Q215 * 0 = Desbaste y acabado
* 1= Solo desbaste
* 2= Solo acabado

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm

Q204 2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada Z en la que no se mm
puede producir ninguna colisién entre la herramienta y la pieza de trabajo.
Centro del 1.er eje (valor absoluto): centro de la ranura en el eje principal

Q216 : mm
del plano de mecanizado.
Centro del 2.2 eje (valor absoluto): centro de la ranura en el eje secundario

Q217 . mm
del plano de mecanizado.
1.2 longitud lateral: valor en paralelo al eje principal del plano de mecani-

Q218 } mm
zado. Lado mas largo de la ranura.
2.2 longitud lateral: valor en paralelo al eje secundario del plano de mecanizado.

Q219 Introduzca el ancho de la ranura. Si el ancho de la ranura indicado es mm
igual al diametro de la herramienta, el WinNC solo desbasta (fresado de
agujero rasgado).
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Parametro | Descripcion

Unidad

Q224

Angulo de giro (valor absoluto): angulo segun el cual gira toda una
ranura. El centro de giro se encuentra en el centro de la ranura.

grados

Movimiento de aproximacion de acabado (valor incremental): medida
Q238 con la que la herramienta se aproxima al eje del husillo en el acabado. |mm
Con la introduccidn de 0: acabado en un movimiento de aproximacion.

Q206

se debe introducir un valor superior.

Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la
herramienta al desplazarse a la profundidad. Si se profundiza en el
material, se introduce un valor inferior, y si se profundiza libremente

mm/min

Descripcion del ciclo

Desbaste

1

El WinNC desplaza la herramienta automatica-
mente hasta el eje del husillo a la distancia de
seguridad y a continuacion al centro del circulo
izquierdo; desde ahi, el WinNC posiciona la
herramienta a la distancia de seguridad sobre
la superficie de la pieza de trabajo.

La herramienta se desplaza con el avance
de fresado en la superficie de la pieza de tra-
bajo. Desde ahi, la fresadora se desplaza en
direccion longitudinal de la ranura, entrando
en perpendicular al material, hacia el centro
del circulo derecho.

A continuacion, la herramienta se vuelve a
retirar en diagonal hacia el centro del circulo
izquierdo. Estos pasos se repiten hasta alcan-
zar la profundidad de fresado programada.
En la profundidad de fresado programada, el
WiInNC desplaza la herramienta para realizar
el fresado horizontal, hasta el otro extremo de
la ranura y después a su centro.

Acabado

5

Desde el centro de la ranura, el WinNC des-
plaza la herramienta tangencialmente hacia
el contorno acabado y después realiza el
acabado del contorno en sentido sincronizado
(con M3) si asi se ha programado en varias
aproximaciones.

Al final del contorno la herramienta se retira,
tangencialmente del contorno, al centro de la
ranura.

Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta con FMAX a la distancia de seguridad
0, si se ha indicado, a la 2.2 distancia de se-
guridad.

Nota: <

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccion de trabajo.
Seleccione un diametro de fresado que no
sea mayor que el ancho de la ranura y que
no sea menor que un tercio del ancho de esta.
Seleccione un diametro de fresado que no
sea inferior a la mitad de la longitud de la
ranura. Si no, el WinNC no puede penetrar
con oscilacion.
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995 || S8 | [l e | RANURA CIRCULAR (ciclo 211)

B Programar 15:42

(.Y Pregramar

TNG \dema\Bauteile_components\2_Flansch_Range.H

DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFLINDIDAD
Q207=+500 AVANCE FRESADO
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q215=+0 ;TIPO MECANIZADO
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD

Q216=+50 CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 CENTRO SEGUNDC EJE
Q244=4+60 DIAM. ARCO CIRCULAR
Q219=+20 2A LONGITUD LATERAL
Q245=+0 ANGULO INICIAL
Q248=+0 ANGULDO ABERTURA

0338=+0 ;PASADA PARA ACABADD
Q206=+150 ;AVANCE PROFLUNDIDAD
365 Q219=+20 ;2. SEITEN-LAENGE L
Q220=40 ECKENRADIUS ) @azoo
Q221=+0 AUFMASS 1. ACHSE ]
3686 Q228=+0 2. PUNKT 1. AGHSE

Q229=+0 ;2. PUNKT 2. ACHSE

Q230=+0 ;2 PUNKT 3. ACHSE

Q231=+0 ;3 PUNKT 1. ACHSE

Q232=+0 ;3 PUNKT 2. ACHSE

Q233=+0 ;3 PUNKT 3. ACHSE

Q234=+0 ;4 PUNKT 1. ACHSE

Q235=+0 ;4 PUNKT 2. ACHSE

Parametro | Descripcion Unidad

Q200 distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta de mm
la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de trabajo.
Profundidad (valor incremental): distancia de la superficie de la pieza

Q201 . mm
de trabajo al fondo de la ranura.
Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta .

Q207 mm/min
al fresar.
Profundizacidn (valor incremental): medida segun la cual se aproxima

Q202 o : : . mm
en total en un movimiento oscilante al eje del husillo.
Establezca el alcance del mecanizado:

Q215 * 0 = Desbaste y acabado
* 1= Solo desbaste
* 2= Solo acabado

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) |mm

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada Z en la
Q204 que no se puede producir ninguna colisidon entre la herramienta y la |mm
pieza de trabajo.

Centro del 1.er eje (valor absoluto): centro de la ranura en el eje

Q216 principal del plano de mecanizado. mm
Centro del 2.2 eje (valor absoluto): centro de la ranura en el eje se-

Q217 . . mm
cundario del plano de mecanizado.

Q244 Diametro del circulo parcial mm

2.2 longitud lateral: ancho de la ranura. Si el ancho de la ranura
Q219 indicado es igual al diametro de la herramienta, el WinNC desbasta |mm
(fresado de agujero rasgado).
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Parametro | Descripcion Unidad
Q245 Angulo inicial (valor absoluto): angulo polar del punto inicial. grados
Q248 Angulo de apertura de la ranura (valor incremental) mm
Movimiento de aproximacion de acabado (valor incremental): medida
Q238 con la que la herramienta se aproxima al eje del husillo en el acabado. |mm
Con la introduccion de 0: acabado en un movimiento de aproximacion.
Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la
herramienta al desplazarse a la profundidad. Si se profundiza en el .
Q206 : : . : . S mm/min
material, se introduce un valor inferior, y si se profundiza libremente
se debe introducir un valor superior.

Descripcion del ciclo

Desbaste

1

El WinNC desplaza la herramienta automa-
ticamente al eje del husillo a la distancia de
seguridad y a continuacion al centro del circulo
derecho.

La herramienta se desplaza con el avance de
fresado a la superficie de la pieza; desde alli
se desplaza la fresa (penetra inclinada en la
pieza) hasta el otro final de la ranura.

A continuacién la herramienta retrocede de
nuevo inclinada al punto de partida; este pro-
ceso (2 a 3) se repite hasta haber alcanzado
la profundidad de fresado programada.

A la profundidad de fresado el TNC desplaza
la herramienta para el fresado transversal al
otro final de la ranura.

Acabado

5

Desde el centro de la ranura el TNC desplaza
la herramienta tangencialmente hacia el con-
torno acabado. Después realiza el acabado
del contorno en sentido sincronizado (con
M3), y si se ha programado en varias aproxi-
maciones. El punto inicial para el proceso de
acabado se encuentra en el centro del circulo
derecho.

Al final del contorno la herramienta se retira
tangencialmente del contorno.

Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta con FMAX a la distancia de seguridad
0, si se ha indicado, a la 2.2 distancia de se-
guridad.

Nota: 7

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.
Seleccione un diametro de fresado que no
sea mayor que el ancho de la ranura y que
no sea menor que un tercio del ancho de esta.
Seleccione un diametro de fresado que no
sea inferior a la mitad de la longitud de la
ranura. Si no, el WinNC no puede penetrar
con oscilacién.

D133

EMGO



PROGRAMACION EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

230

eseeon. || ovors || [l 74 | PLANEADO (ciclo 230)

B Programar 15:43

(! Programar

TNG \dema\Bauteile_components\2_Flansch_Range.H
—+¢Punio inicial 1

PLANEADO ~ =
Q225=+0) PTO. INICIAL 1ER EJE
Q226=+0 PTO.INICIAL 2. EJE
Q227=+0 PTO. INICIAL 3ER EJE
Q218=+860 1A LONGITUD LATERAL
Q219=+20 2A LONGITUD LATERAL
Q240=+20 NUMERO CORTES
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNCDIDAD
Q207=+500 ;AVANCE FRESADO

G209=+1580 ;AVANCE TRANSVERSAL

Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
366 Q219=+20 ;2 SEITEN-LAENGE [~ = —— —

Q220=+0 ;ECKENRADIUS

Q221=+0 AUFMASS 1. ACHSE e
367 Q228=+0 ;2. PUNKT 1. ACHSE

Q229=4+0 ;2 PUNKT 2. ACHSE ..-4.*’._4_._...4.__

Q230=+0 ;2 PUNKT 3. ACHSE

Q231=+0 ;3 PUNKT 1. ACHSE 1:!)

Q232=+0 3 PUNKT 2. ACHSE

Q233=+0 3 PLUNKT 3. ACHSE ___‘_0225

Q234=+0 4 PUNKT 1. ACHSE

Q235=+0 ;4 PUNKT 2. ACHSE

Q236=+0 4 PUNKT 3. ACHSE
Q240=+20 ANZAHL SCHMNITTE
Q207=+500 VORSCHUE FRAESEN
368 CYCL DEF 210 NUT PENDELND
Q200=+2 SET-UP CLEARANCE

Y- TIEEE

Parametro | Descripcion Unidad

Punto inicial del 1.er eje (valor absoluto): coordenada del punto inicial de
Q225 la superficie que se va a realizar el planeado en el eje principal del plano |mm
de mecanizado.

Punto inicial del 2.2 eje (valor absoluto): coordenada del punto inicial de la
Q226 superficie en el que se va a realizar el planeado en el eje secundario del |mm
plano de mecanizado.

Punto inicial del 3.er eje (valor absoluto): altura del eje del husillo en la

Q227 que se realiza el planeado.

mm

1.2 longitud lateral (valor incremental): longitud de la superficie en la que
Q218 se realiza el planeado en el eje principal del plano de mecanizado, con|mm
referencia al 1.er eje.

2.2 longitud lateral (valor incremental): longitud de la superficie en la que
Q219 se realiza el planeado en el eje secundario del plano de mecanizado, con|mm
referencia al 2.° eje.

Cantidad de cortes: numero de cortes con los que la herramienta se des-

Q240 plaza a lo ancho.

Q206 Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la herramienta al mm/min
desplazarse desde la distancia de seguridad hasta la profundidad de fresado.

Q207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al fresar. | mm/min

Avance transversal: velocidad de desplazamiento de la herramienta al des-
plazarse a la linea siguiente. Si se realiza en desplazamiento transversal
Q209 en el material, se debe introducir un valor de Q209 inferior al de Q207. Si | mm/min
se realiza en desplazamiento transversal en vacio, el valor de Q209 puede
ser superior al valor de Q207.

distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta de la
Q200 herramienta y la profundidad de fresado para el posicionamiento en el inicio |mm
del ciclo y al final del ciclo.
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Descripcion del ciclo

1

EI WinNC posiciona la herramienta en marcha
rapida FMAX desde la posicion actual en el
plano de mecanizado hasta el punto de partida
1. Para ello, el WinNC desplaza la herramienta
segun su radio por la izquierda hacia arriba.
A continuacién la herramienta se desplaza en
el eje del husillo en marcha rapida a la dis-
tancia de seguridad y posteriormente con el
avance de profundizacidn a la posicién inicial
programada en el eje del husillo.

Después la herramienta se desplaza con el
avance de fresado al punto final 2. El WinNC
calcula el punto final en funcién del punto
inicial programado, la longitud y el radio de la
herramienta.

EI WinNC desplaza la herramienta con avance
de fresado transversal sobre el punto de parti-
da de la siguiente linea. El WinNC calcula este
desplazamiento con la anchura y el nimero de
cortes programados.

Después la herramienta se retira en direccion
negativa al 1.er eje.

El planeado se repite hasta mecanizar com-
pletamente la superficie programada.

A continuacion, el WinNC retira la herramienta
en marcha rapida a la distancia de seguridad.

Nota: g

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Posicione previamente la herramienta de
manera que no se pueda producir ninguna
colisién entre la pieza de trabajo o la sujecion.
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231
ESPEGIAL. oveLs il 4 | SUPERFICIE REGLADA (ciclo 231)

B Programar 15:44

(! Programar

TNG \dema\Bauteile_components\2_Flansch_Range.H
—+¢Punio inicial 1

JPERF. REGULAR ~ s
Q225=+0 PTO. INICIAL 1ER EJE
Q226=+0 PTO.INICIAL 2. EJE
Q227=+0 PTO. INICIAL 3ER EJE
Q228=+0 SEGUNDO PTO. 1ER EJE
Q229=+0 2 PUNTO 2 EJE
Q230=+0 ;2 PUNTO 3ER EJE

Q231=+0 3ER PUNTOC 1ER EJE

Q232=+0 ;3ER PUNTOQ 2. EJE -

Q233=+0 ;3ER PUNTO 3ER EJE

Q234=+0 ;4 PUNTO 1EREJE l l

Q235=+0 ;4 PUNTO 2. EJE R

Q236=+0 4 PUNTO 3ER EJE \ /

Q240-420 ;NUMERO CORTES ' . .

Q207=+500 ;AVAMNCE FRESADO \ - . . /f

367 Q219=+20 ;2. SEITEN-LAENGE
Q220=+0 ;ECKENRADIUS \ /
Q221=+0 AUFMASS 1. ACHSE \"\
388 Q228=+0 2. PUNKT 1. ACHSE

Q229=+0 2 PLUNKT 2. ACHSE Q225

Q230=+0 ;2 PUNKT 3. ACHSE

Q231=+0 .3 PUNKT 1. AGHSE

Q232=+0 ;3 PUNKT 2. ACHSE

Q233=+0 ;3 PUNKT 3. ACHSE

Q234=+0 4 PUNKT 1. ACHSE

Q235=+0 4 PUNKT 2. ACHSE

Q236=+0 ;4 PUNKT 3. ACHSE

Parametro | Descripcion Unidad
Punto inicial del 1.er eje (valor absoluto): coordenada del punto inicial de la

Q225 superficie que se va a realizar el planeado en el eje principal del plano de |mm
mecanizado.
Punto inicial del 2.2 eje (valor absoluto): coordenada del punto inicial de la

Q226 superficie en el que se va a realizar el planeado en el eje secundario del |mm
plano de mecanizado.

Q227 Punto inicial del 3.er eje (valor absoluto): coordenada del punto de partida mm
de la superficie a planear en el eje de la herramienta.

Q228 2.2 punto del 1.er eje (valor absoluto): coordenada del punto final de la superficie mm
que se va a realizar el planeado en el eje principal del plano de mecanizado.

Q229 2.2 punto del 2.2 eje (valor absoluto): coordenada del punto final de la superficie en mm
el que se va a realizar el planeado en el eje secundario del plano de mecanizado.

Q230 2.2 punto del 3.er eje (valor absoluto): coordenada del punto final de la su- mm
perficie a planear en el eje de la herramienta.

Q231 3.er punto del 1.er eje (valor absoluto): coordenada del punto 3 en el eje mm
principal del plano de mecanizado.
3.er punto del 2.2 eje (valor absoluto): coordenada del punto 3 en el eje

Q232 ) ! mm
secundario del plano de mecanizado.

Q233 3.er punto del 3.er eje (valor absoluto): coordenada del punto 3 en el eje del husillo. | mm

Q234 4.2 punto del 1.er eje (valor absoluto): coordenada del punto 4 en el eje mm
principal del plano de mecanizado.
4.° punto del 2.2 eje (valor absoluto): coordenada del punto 4 en el eje se-

Q235 : ! mm
cundario del plano de mecanizado.

Q236 4.2 punto del 3.er eje (valor absoluto): coordenada del punto 4 en el eje del husillo. | mm
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Parametro | Descripcion Unidad
Cantidad de cortes: Numero de lineas, por las que se desplaza el TNC
Q240 . mm
entre los puntos 1y 4, o bien entre los puntos 2 y 3.
Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta
Q207 al fresar. El WinNC realiza el primer corte con un valor de la mitad |mm/min
del programado.
+ +
) vi )
Z A
Q235
Q232
4
Q236
2
Q233
Q227 1
Q229
Q230 2/‘W
|l _@ - Q226 1
T x — —
Q228 Q231 Q234 Q225 X

Nota:

guiente:

indicadas.

centro (DIN 844).

Antes de programar tenga en cuenta lo si-

Posicione previamente la herramienta de ma-
nera que no se pueda producir ninguna coli-
sién entre la pieza de trabajo o las sujeciones.
El WinNC desplaza la herramienta con una
correccion de radio RO entre las posiciones

Utilice una fresa con un diente de corte en el
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Descripcion del ciclo

1 EI WinNC posiciona la herramienta en marcha
rapida desde la posicién actual con un movi-
miento recto en 3D sobre el punto de partida 1.

2 A continuacién la herramienta se desplaza con
el avance de fresado al punto final 2.

3 Desde alli el WinNC desplaza la herramienta
en marcha rapida segun el diametro de la he-
rramienta en la direccion positiva del eje del
husillo y de nuevo al punto de partida 1.

4 En el punto de partida 1 el WinNC desplaza la
herramienta de nuevo al ultimo valor Z alcanzado.

5 A continuacion el TNC desplaza la herramienta
en los tres ejes desde el punto 1 en direccién
al punto 4 hasta la linea siguiente.

6 A continuacion, el WinNC desplaza la herra-
mienta al punto final de esta linea. El WinNC
calcula el punto final del punto 2 y de un des-
vio en la direccién del punto 3.

7 EIl planeado se repite hasta mecanizar com-
pletamente la superficie programada.

8 Al final el WinNC posiciona la herramienta
segun el diametro de esta sobre el punto mas
elevado programado en el eje del husillo.

Direccion de corte

El punto de partida y por lo tanto la direccién de
fresado son de libre eleccion, ya que la herra-
mienta realiza los cortes fundamentalmente del
punto 1 al punto 2 y el recorrido total discurre del
punto 1/ 2 al punto 3 / 4. El punto 1 se puede
colocar en cada esquina de la superficie que se
va a mecanizar.

La calidad de la superficie al utilizar una fresa
cilindrica se puede optimizar:

* Mediante cortes de percusién (coordenada
del eje del husillo del punto 1 superior a la
coordenada del eje del husillo del punto 2) en
superficies poco inclinadas.

* Mediante cortes de arrastre (coordenada del
eje del husillo del punto 1 inferior a la coorde-
nada del eje del husillo del punto 2) en super-
ficies muy inclinadas.

* En superficies inclinadas, ajuste la direccion
del movimiento principal (del punto 1 al punto
2) en la direccion de la inclinacién mas acusada.

La calidad de la superficie al utilizar un fresado
radial se puede optimizar:

* En superficies inclinadas, ajuste la direccion
del movimiento principal (del punto 1 al punto
2) en perpendicular a la direccion de la incli-
nacidon mas acusada.
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Subprogramas

Como indicar subprogramas y repeti-
ciones parciales de programas

Los pasos de mecanizacién programados se
pueden ejecutar con la frecuencia deseada con
subprogramas o repeticiones parciales de un
programa.

Etiquetas

Los subprogramas y repeticiones parciales de un
programa comienzan en un programa de meca-
nizado con la marca LBL, abreviatura de LABEL
(etiqueta, en inglés).

Las etiquetas contienen un numero entre 1y
65535. Cada numero de etiqueta solo se puede
asignar una vez en el programa con LABEL SET.

Nota: g

Si se adjudica un numero de etiqueta varias
veces, el WinNC emite un mensaje de error
al finalizar la secuencia de LBL SET.

LABEL 0 (LBL 0) designa un fin de subprograma
y por lo tanto se puede utilizar tanto como se
desee.

EMGO
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0

")

BEGIN PGM ...
CALL LBL1

% F 3
LZ+100 M2
LBL1 <=

@ ®
LBLO
END PGM ...

Subprogramas *)

Funcionamiento

1

EI WinNC ejecuta el programa de mecanizado
hasta una llamada al subprograma CALL LBL.

2 A partir de ese punto, el WinNC ejecuta como

el subprograma llamado hasta el final de este,
LBL 0.

3 A continuacion, el WinNC prosigue con el

programa de mecanizado en la secuencia
posterior a la llamada al subprograma CALL
LBL.

Indicaciones sobre programacion

Un programa principal puede contener hasta
254 subprogramas.

Los subprogramas se pueden llamar en cual-
quier secuencia tantas veces como se desee.

Un subprograma no puede llamarse a si mismo.

Los subprogramas se programan al final de un
programa principal (detras de la frase con M2
o M30).

Si existen subprogramas en el programa de
mecanizado delante de la frase con M02 o
M30, estos se ejecutan como minimo una vez
sin llamada.

Programacion de un subprograma

Indique el comienzo: pulse la tecla LBL SET e
introduzca un nimero de etiqueta.

Introduzca un numero de subprograma.

Indique el final: pulse la tecla LBL SET e intro-
duzca el numero de etiqueta "0".

Llamada a un subprograma

Llame a un subprograma: pulse la tecla LBL
CALL.

Nidmero de etiqueta: nimero de etiqueta del
subprograma que se va a llamar.
Repeticiones REP: omita con la tecla NO
ENT. Configura las repeticiones REP solo con
las repeticiones parciales de programas.

Nota: <

No se permite CALL LBL 0, ya que correspon-
de a la llamada del final de un subprograma.
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0 BEGIN PGM ... )

;

LBL1

Tieie

CALL LBL 1 REP 2

3

END PGM ...

Repeticiones parciales de programas *)

Etiqueta LBL

Las repeticiones parciales de programas empie-
zan con la marca LBL (LABEL).

Una repeticién parcial del programa concluye con
CALL LBL /REP.

Funcionamiento

1 EI'WInNC ejecuta el programa de mecanizado
hasta el final del programa parcial (CALL LBL
REP). Por lo tanto, el WinNC procesa una vez
la etiqueta sin una llamada especial.

2 A continuacion, el WinNC repite el programa
parcial entre el LABEL llamado y la llamada de
etiqueta CALL LBL /REP tantas veces como
se haya indicado en REP.

3 Después, el WinNC continua con el programa
de mecanizado.

Indicaciones sobre programacion

* Se puede repetir una parte del programa
hasta 65.534 veces sucesivamente.

e EI WinNC repite las partes parciales de un
programa una vez mas de las veces progra-
madas.

Programacion de repeticiones parciales de

programas

* Indique el comienzo: pulse la tecla LBL SET e
introduzca el numero de etiqueta (LABEL) de
la parte del programa que desee repetir.

* Indique la parte del programa.

Llamada a una repeticién parcial de programa

* Pulse la tecla LBL CALL e introduzca el nu-
mero de etiqueta de la parte del programa que
deba repetirse y el numero de repeticiones
(REP).

EMGO
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0

B

<@n

EN

m

o

GIN PGM}‘
CALL PGM B

PGM A E

0 BEGINPGM B

END PGM B

")

Cualquier programa como subpro-
grama *)

Funcionamiento

1

EI WinNC ejecuta el programa de mecanizado
hasta que se llame a otro programa con CALL
PGM.

Después, el WinNC ejecuta el programa lla-
mado hasta su final.

A continuacion, el WinNC ejecuta el programa
de mecanizado (que se llama) en la secuencia
posterior a la llamada al programa.

Indicaciones sobre programacion

El WinNC no requiere ninguna etiqueta LABEL
para poder utilizar cualquier programa como
subprograma.

El programa llamado no puede contener la
funcion auxiliar M2 o M30.

El programa llamado no puede contener nin-
guna llamada con CALL PGM en el programa
que llama (bucle infinito).

Llamada a cualquier programa como subpro-
grama

Seleccione las funciones para la llamada del
programa: pulse la tecla PGM CALL.

Nota: 7

Si indica solo el nombre del programa, el
programa llamado debe estar en el mismo
directorio que el que llama.

Si el programa llamado no esta en el mismo
directorio que el programa que llama, debe-
ré introducir la ruta completa, por ejemplo:
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H
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Intercalados

Tipos de intercalado

¢ Llamada de subprogramas en un subprograma

* Repeticiones parciales de programas en la
repeticion de programas

¢ Llamada a subprogramas en repeticiones par-
ciales de programas

* Repeticiones parciales de programas en un
subprograma

Profundidad del intercalado

La profundidad del intercalado establece la fre-
cuencia con la que los programas parciales o los
subprogramas pueden contener mas subprogra-
mas o repeticiones parciales de programas.

* Profundidad méaxima de intercalados para
subprogramas: 6

* Profundidad méaxima de intercalados para
llamadas de programas principales: 4

* Puede intercalar repeticiones parciales de
programas como desee.

Ejemplo: subprograma en un subprograma

Comentario

0 BEGIN PGM UPGMS MM

Llame al programa principal con LBL 1

17 CALL LBL 1

Llame al subprograma con LBL 1

35 L Z+100 RO FMAX M2

Ultima secuencia del programa principal (con M2)

36 LBL 1

Inicio del subprograma 1

39 CALL LBL 2

45 LBL O

Fin del subprograma 1
46 LBL 2 Inicio del subprograma 2
62 LBL O Fin del subprograma 2

63 END PGM UPGMS MM

63 END PGM UPGMS MM

@) o)
o) O
o o S BL1 2 S BL2 3
(@) O o o o o
O O (@) (@) (@] O
O O (©) O
O O o o o
0) —_— o _8 o o
@) @) o o o o
o CALL o O CALL © o o
o LBL1 o S L2 S S S
o) o) o o o o
0O — O o o
0O 0O O l O O l O
(@] (@] O O
O o o o o o
O O O LBLO © © LBLO ©
o) o O o o o
o) o)
o)
© UP 1 up2
Programa principal

Ejecucion de programa

1 Programa principal UPGMS ejecutado hasta
la secuencia 17.

2 El subprograma 1 se llama y se ejecuta hasta
la secuencia 39.

3 El subprograma 2 se llama y se ejecuta hasta
la secuencia 62. Fin del subprograma 2 y vuel-
ta al subprograma desde el que se ha llamado.

4 EIl subprograma 1 se ejecuta desde la se-
cuencia 40 hasta la secuencia 45. Fin del
subprograma 1 y vuelta al programa principal
UPGMS.

5 EI programa principal UPGMS se ejecuta
desde la secuencia 18 hasta la secuencia 35.
Vuelta a la secuencia 0 y fin del programa.

EMGO

D144



EMCO WINNC For HeipenHain TNC 640

PROGRAMACION

Ejemplo: repeticiones parciales de programas

Comentario

0 BEGIN PGM UPGMS MM

15 LBL 1

Inicio de la repeticion parcial de programas 1

20 LBL 2

Inicio de la repeticion parcial de programas 2

27 CALL LBL 2 REP 2/2

La parte de programa entre esta secuenciay LBL 2
(secuencia 20) se repite 2 veces.

35 CALL LBL 1 REP 1/1

La parte de programa entre esta secuenciay LBL 1
(secuencia 15) se repite 1 vez.

50 END PGM REPS MM

Programa principal

O O

O CALL 8

olBL2 §

O REP 2120 O e} o o O O o o O e}
o ) O LBL2 © O LBL2 © 9 LBL1 S o o © LBL2 ©
0O (@) (@) (@) (@] o o (@) (@] (@) (@)
0o ) (@] (@] (@) (@) o o (@] (@] (@] (@]
o o (@] (@] (@) (@) o @) (@] (@] (@] (@)
o (@) O O O 8 8 g o 8 8
O o |5 a1 g | loca o LS =N B o
O O SBL2 8

(@) (@)

© p 8REP2/20

O (@) (@)

O O ®)

OCALL o S

8LBL1 8

OREP1/1O

O O

O O

O

(@)

O (@)

O O UP2 UP 2 UP 1 UP2 UP2

O O

(@) O

(@) (@)

(@) (@)

O O

O O

O o}

Ejecucion de programa

1 Programa principal REPS ejecutado hasta la
secuencia 27.

2 La parte de programa entre la secuencia 20 y
la secuencia 27 se repite 2 veces.

3 La parte de programa REPS se ejecuta desde
la secuencia 28 hasta la secuencia 35.

4 La parte de programa entre la secuencia 15
y la secuencia 35 se repite 1 vez (contiene
la repeticion parcial del programa entre la
secuencia 20 y la secuencia 27).

5 El programa principal REPS se ejecuta desde
la secuencia 36 hasta la secuencia 50 (fin del
programa).
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Ejemplo: repeticion de subprograma Comentario
0 BEGIN PGM UPGMS MM

10 LBL 1 Inicio de la repeticion parcial de programas 1
11 CALL LBL 2 Llamada de subprograma

La parte de programa entre esta secuenciay LBL 1
(secuencia 10) se repite 2 vez.

12 CALL LBL 1 REP 2/2

19 L Z+100 RO FMAX M2 Ultima secuencia del programa principal con M2

20 LBL 2 Inicio del subprograma
28LBLO Fin del subprograma

29 END PGM UPGREP MM

CALL
LBL 2

LBL 2

o
>
=
=
0

00000000
00000000
o
r— <=
N

000000

00

LBLO

00000000
00000000

0000000000OOOOOOOOOO

OOOOtOOOO

UpP 2 UP 1 Up 2

O00O0O0O0O0O0OOOLOOOOLOOOLOOOOOO

000000 OPOPOOOOOO

Programa principal

Ejecucion de programa

1 Programa principal UPGREP ejecutado hasta
la secuencia 11.

2 El subprograma 2 se llama y se ejecuta.

3 La parte de programa entre la secuencia 10 y
la secuencia 12 se repite 2 veces. El subpro-
grama 2 se repite 2 veces.

4 EIl programa principal UPGREP se ejecuta
desde la secuencia 13 hasta la secuencia 19
(fin del programa).
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E: Programacion de herramientas

Avance y velocidad del husillo

Datos relacionados con
las herramientas

Avance F *)

El avance F es la velocidad en mm/min (pulgada/
min), con la que se desplaza el centro de la he-
rramienta por su trayectoria. El avance maximo
puede variar para cada eje de maquina y esta
determinado por los parametros de la maquina.

Introduccidn

Puede indicar el avance en la secuencia TOOL
CALL (llamada de herramientas) y en cada se-
cuencia de posicionamiento. (Véase "Creacion
de las secuencias de programa con las teclas de
funciones de trayectoria”, Capitulo D)

Marcha rapida

Para la marcha rapida, indiqgue F MAX o F9999.
Para introducir F MAX pulse en la pregunta del
dialogo ¢Avance F= ? la tecla ENT o la tecla
multifuncional FMAX.

Duracidn

El avance programado con un valor numérico es
valido hasta la secuencia en la que se programe
un nuevo avance. F MAX solo es vélido para la
secuencia en la que se haya programado. Tras
la secuencia con F MAX se vuelve a aplicar el
ultimo avance programado con valor numérico.
F9999 es una marcha rapida autoestatica. Se
borra indicando un valor numérico de avance.

Modificacion durante la ejecucion del programa
Durante la ejecucion del programa, modifique el
avance con el botdn giratorio de anulacion F para
el avance.

E1
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Velocidad del husillo S *)

Indique la velocidad del husillo S en revoluciones
por minuto (rev/min) en una secuencia TOOL
CALL (llamada de herramienta).

Modificacion programada

En el programa de mecanizado puede modificar
la velocidad del husillo con una secuencia TOOL
CALL indicando exclusivamente la nueva veloci-
dad del husillo:

* Programacion de la velocidad: pulse la tecla
TOOL CALL.

* Omita el didlogo ¢{Numero de herramienta?
con la tecla NO ENT.

* Omita el didlogo ¢ Eje de husillo en paralelo
X/YIZ? con la tecla NO ENT.

* Confirme en el didlogo ¢ Velocidad del husillo
S= ? la nueva velocidad con la tecla END.

Modificacion durante la ejecucion del programa
Durante la ejecucion del programa, modifique la
velocidad con el botdn giratorio de anulacion S
para la velocidad.

Avance y velocidad del husillo
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*)
1 8 12 13 18
z 8
v
[{]
i
X
Datos de la herramienta
*)
2 B e R e i e
L3
L1 T
L2
® -
X

Longitud de la herramienta

Datos de la herramienta

Requisito previo para la correccion
de la herramienta *)

Programe normalmente las coordenadas de los
movimientos de la trayectoria con los que esta
dimensionada la pieza de trabajo en el dibujo.
Para que el WinNC calcule la trayectoria del punto
central de la herramienta, es decir, para poder
realizar una correccion de la herramienta, debe
indicar la longitud y el radio de cada herramienta
configurada.

Numero de herramienta, nombre de
herramienta

Cada herramienta esta marcada con un numero.
Al trabajar con tablas de herramientas puede
utilizar nimeros mas altos y asignar nombres de
herramientas adicionales.

La herramienta con el nimero 0 esta establecida
como herramienta cero y tiene la longitud L=0y el
radio R=0. La herramienta TO no se puede llamar.
En las tablas de herramientas se debe definir la
herramienta TO también con L=0 y R=0.

Longitud de herramienta L

La longitud de herramienta L se debe indicar
basicamente como longitud absoluta respecto al
punto de referencia de la herramienta.

El WinNC necesita para numerosas funciones en
relacién con el mecanizado de varios ejes obli-
gatoriamente la longitud total de la herramienta.
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Radio de la herramienta R *)

Indique directamente el radio de la herramienta R.

Valores delta para longitudes y radios

Los valores delta designan desviaciones para la
longitud y el radio de las herramientas.

*)
nie

6

Un valor delta positivo representa una sobreme-
dida (DL, DR, DR2>0). En un mecanizado con
sobremedida, indique el valor para la sobreme-

desgaste de una herramienta.

1 | ] I :

| ! | I :

1 I ] 1

| L DR<0 ¢ | : | _ .

i ! . , dida al programar la llamada de la herramienta

| R o:n-« N i con TOOL CALL.

1 >Uy | 0 ! . . g .

| ' I | : : Un valor delta negativo significa una medida
DL<O} [T ~ | ] inferior (DL, DR, DR2>0). Una medida inferior

L L _____ : §DL>0 | se introduce en la tabla de herramientas para el
i i

Indique los valores delta como valores numéri-
Radio de la herramienta cos, y en una secuencia de TOOL CALL puede
transmitir el valor también con un parametro Q.

Rango de introduccion: los valores delta pueden
ser como maximo + 99,999 mm.
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Introducir en la tabla los datos
de herramienta

En una tabla de herramientas puede definir he-
rramientas y guardar sus datos de herramienta.

Debe utilizar las tablas de herramientas si se
deben emplear herramientas indexadas, como
por ejemplo brocas escalonadas con varias co-
rrecciones de longitud.

Tabla de herramientas: Datos de herramientas estandar

Abrevia- iz
Entrada Dialogo
tura
T Numero con el que se llama la herramienta en el programa _

(por ejemplo: 5, indexado: 5.2)

NOMBRE Nombre con el que se llama la herramienta en el programa ¢Nombre de herramienta?
L Valor de correccion para la longitud de herramienta L ¢Longitud de herramienta?
R Valor de correccion para el radio de herramienta R ¢Radio de la herramienta R?
Radio de herramienta R2 para una fresa radial de esquinas (solo
R2 para correccion de radio tridimensional o representacién grafica del ¢Radio de la herramienta R2?
mecanizado con fresa radial)
DL Valor delta de longitud de herramienta L ¢ Sobremedida de longitud de herramienta?
DR Valor delta de radio de herramienta R ¢ Sobremedida de radio de herramienta?
. ; Herramienta bloqueada?
. é
TL Establecer bloqueo de herramienta (TL: por Tool locked) Si= ENT / No= NO ENT
Tipo de herramienta: Pulse la tecla ENT para editar el campo.
La tecla GOTO abre una ventana en la que se pueda seleccionar el tipo ; Tino de herramienta?
TYP de herramienta. Los tipos de herramientas se adjudican para asignar los elip )
ajustes de filtro de visualizacion de manera que en la tabla solo se pueda
ver el tipo seleccionado.
DoC Comentario para la herramienta ¢ Comentario de herramienta?
LCUTS Longitud de corte de la herramienta para el ciclo 22 ¢Longitud de corte en el eje de la herramienta?
Angulo maximo de sumersion de la herramienta en movimiento de ¢Angulo maximo de sumersién?
ANGLE . ) .
inmersion oscilante para los ciclos 22 y 208
CUuT Numero de cortes de la herramienta ¢Numero de cortes?
Limitacion de la velocidad del husillo para esta herramienta. Mediante el | . . .
9 . ) ¢ Velocidad maxima [1/min]?
NMAX  potencidmetro se supervisa tanto el valor programado (mensaje de error)
como un aumento de la velocidad. Funcion inactiva: - indicar
Angulo de punta de la herramienta. Lo utiliza el ciclo de centrado (ciclo
T-ANGLE 240) para poder calcular la profundidad del centrado a partir de la Angulo de punta
introduccion del diametro.
Paso de rosca de la herramienta. Lo utiliza el ciclo de roscado rigido ; Paso de rosca de la herramienta?
PITCH (ciclo 206, 207 y 209). Un signo positivo corresponde a una rosca a ¢ :

derechas.

EMGO
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PROGRAMACION DE HERRAMIENTAS EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

Editar tabla de herramientas Edicion de la tabla de herramientas

3 Fianoonmon mamial B £t atds heramsniss

0603
e e R = D .x._.' . %, La tabla de herramientas valida para la ejecucion
[ S l del programa tiene el nombre de archivo TOOL.T.

. e TOOL T debe estar guardado en el directorio
(TN ETy

S T S S i £ TNC:\table y solo se puede editar en un modo

i de operacidon de las maquinas. Las tablas de

m m @ e @ i | herramientas que se utilizan archivadas o para la
: prueba del programa pueden tener cualquier otro
W0 oo i nombre de archivo con la extensién .T.

|} 2

i

E
% B

mLL_CA_FNISH 40
25 WL D10, ")
L7 s

' i | e BUSGUEDA || | FiN

Coémo abrir la tabla de herramientas TOOL.T:
TABLA 1 Seleccione cualquier modo de operacion de

? z ﬂ maquina.

2 Seleccione la tabla de herramientas: Pulse la

EDITAR tecla multifuncional TABLA HERRAM.

ON 3 Establezca EDITAR en "ON".

Como visualizar solo tipos de herramientas de-

TABLA terminados: _

FILTRO 1 Conmute la barra de teclas funcionales hasta
que aparezca TABLA FILTRO.

2 Seleccione el tipo de herramienta deseado por
tecla multifuncional.

3 Vuelva a eliminar el filtro: pulse la tecla multi-
funcional VIS. TODOS.

VIS. TODOS

Cémo abrir cualquier otra tabla
de herramientas

1 Abra la administracion de archivos.

. . 2 Con las teclas o las teclas multifuncionales de
flechas, el campo claro se desplaza al archivo
que se deba seleccionar.

SIELE0C. 3 Seleccione archivos: Pulse la tecla multifun-
E cional SELECC. o ENT.
ENT
die dochia Si ha abierto una tabla de herramientas para
' ‘ la edicion, puede mover a cualquier posicion el
campo claro de la tabla con las teclas de flechas
INICIO FIN o con las teclas multifuncionales. En una posicién
T i cualquiera puede sobrescribir los valores guarda-
dos o indicar otros nuevos.
INICIO FINAL
FILAS FILAS
<= =
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EMCO WINNC For HeipenHain TNC 640

PROGRAMACION DE HERRAMIENTAS

NOMBRE
HERRAM.

SELECC.

Llamar datos de herramientas *)

Puede programar una llamada de herramienta
TOOL CALL en el programa de mecanizado con
las indicaciones siguientes:

1

2

Seleccione la llamada de herramienta con
tecla TOOL CALL.

Nimero de herramienta: Indique el nimero o
el nombre de la herramienta. La herramienta
se ha establecido antes en una secuencia
TOLL DEF o en la tabla de herramientas.
Con la tecla multifuncional NOMBRE HE-
RRAM. se indica el nombre.

Por cada tecla multifuncional SELECC. puede
insertar una ventana con la que se pueda se-
leccionar directamente una herramienta defi-
nida en la tabla de herramientas sin introducir
el nimero o el nombre.

Eje de husillo en paralelo X/Y/Z: indique el
eje de la herramienta.

Velocidad del husillo S: indique directamente
la velocidad del husillo.

Avance F: indique directamente el avance.
F surte efecto hasta que programa un nuevo
avance en una secuencia de posicionamiento
0 en una secuencia de TOOL CALL.
Sobremedida de longitud de herramienta
DL: Valor delta para la longitud de la herra-
mienta.

Sobremedida de radio de herramienta DR:
Valor delta para el radio de la herramienta.

Ejemplo: llamada de herramienta

Se llama la herramienta numero 5 en el eje de
herramienta Z con la velocidad de husillo de
2500 rev/min y un avance de 350 mm/min. La
sobremedida de la longitud y el radio de la he-
rramienta es de 0,2. La medida inferior del radio
de la herramienta es 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1

La D antesdelaLylaR representa el valor delta.

E7
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PROGRAMACION DE HERRAMIENTAS

EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

")

Correccion de herramientas

Correccion de herramientas

Introduccion *)

El WinNC corrige la trayectoria de la herramienta
con el valor de correccidn para las longitudes de
herramientas en el eje del husillo y con el radio
de la herramienta en el plano de mecanizado.

Cuando crea directamente el programa de me-
canizado en el WIinNC, la correccion del radio
de la herramienta solo surte efecto en el plano
de mecanizado. El WinNC tiene en cuenta hasta
cinco ejes, incluidos los ejes de giro.

Correccion de la longitud de las he-
rramientas

La correccién de herramientas para la longitud
tiene efecto en cuanto se llama una herramienta
y se lleva al eje del husillo. Se elimina en cuanto
se llama una herramienta con longitud L=0 (TOOL
CALL 0).

Peligro de colision:

Atenciodn al peligro de colisidn:

Si se elimina una correccion de longitud con
el valor positivo con TOOL CALL 0, disminu-
ye la distancia entre la herramienta y la pieza
de trabajo.

Tras una llamada de herramienta TOOL CALL,
la trayectoria programada de la herramienta
en el eje del husillo cambia en funcién de la
diferencia de longitud entre la herramienta
antigua y la nueva.

Con la correccidn de longitud se tienen en cuenta
los valores delta tanto de la secuencia de TOOL
CALL como de la tabla de herramientas.

Valor de correccion = L + DL + DL, con

TOOL CALL

L: Longitud de herramienta L de la

secuencia TOOL DEF o la tabla de

herramientas

Sobremedida DL para la longitud de

la secuencia TOOL CALL

DL Sobremedida DL para la longitud de
la tabla de herramientas

DL

TOOL CALL *

EMGO
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PROGRAMACION DE HERRAMIENTAS

")

Correccion del radio de la herramienta

Correccion del radio de la herramienta

Correccion del radio de la he-

rramienta *)

La secuencia del programa para un movimiento

de herramienta contiene:

* RL o RR para una correccion del radio

* RO, si no se debe ejecutar ninguna correccion
del radio

La correccion del radio surte efecto en cuanto se
llama una herramienta y se desplaza al plano de
mecanizado con RL o RR.

Nota: 7

El WinNC elimina la correccion del radio si:
® seprograma una secuencia de recta con RO
* se deja el contorno con la funcién DEP

e se programa un PGM CALL

* se selecciona un nuevo programa con
PGM MGT.

Con la correcciéon de radio se tienen en cuenta
los valores delta tanto de la secuencia de TOOL
CALL como de la tabla de herramientas.

Valor de correcciéon = R + DR + DR, ,; con

TOOL CALL

R: Radio de herramienta R de la se-

cuencia TOOL DEF o la tabla de

herramientas

Sobremedida DR para el radio de la

secuencia TOOL CALL

DR _,.: Sobremedida DR para el radio de la
tabla de herramientas

DR

TOOL CALL *

Movimientos de trayectorias sin correccion
de radio: RO

La herramienta se desplaza al nivel de meca-
nizado con su punto central con la trayectoria
programada o a las coordenadas programadas.

Aplicacién: taladrado, preposicionamiento.
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EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

Yi )

_@—
<Y

Movimientos de trayectorias

vi )

ot — -
P © \

©
<Y

Movimientos de trayectorias con correccion
de radio: RR y RL *)

RR La herramienta se desplaza a la derecha
desde el contorno
RL La herramienta se desplaza a la izquierda
desde el contorno

El punto central de la herramienta tiene la dis-
tancia del radio de la herramienta del contorno
programado. "Derecha" e "izquierda" designa la
posicion de la herramienta en direccidon de des-
plazamiento a lo largo del contorno de la pieza
de trabajo.

Nota: ?

Entre dos secuencias de programas con
correccion de radio diferente RR y RL debe
haber como minimo una secuencia de des-
plazamiento en el plano de mecanizado sin
correccion de radio (es decir, con RO0).

Una correccién de radio esta activa hasta el
final de la secuencia en la que se ha progra-
mado por primera vez.

Con la primera secuencia con correccion de
radio RR/RL y con la correccion con RO, el
WiInNC posiciona la herramienta siempre en
vertical en el punto de inicio o final programa-
do. Posicione la herramienta de tal manera
antes del primer punto de contorno o después
del ultimo punto de contorno de manera que
el contorno no resulte dafado.

Movimientos de trayectorias

RR

|

Introduccion de la correccion de radio

La correccién del radio se indica con una se-
cuencia L.

Confirme la introduccién de las coordenada del
punto meta con ENT y salga.

Correccidn del radio: ¢ RL/RR/sin correcciéon?
Movimiento de la herramienta a la izquierda del
contorno programado: Pulse la tecla multifuncio-
nal RL o

Movimiento de la herramienta a la derecha del
contorno programado: Pulse la tecla multifuncio-
nal RR o

Movimiento de la herramienta sin correccién de
radio o

Eliminar correccion del radio: pulse la tecla ENT
o la tecla multifuncional RO.

Finalice la secuencia: pulse la tecla END.
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9 Correccion del radio: mecanizado de esquinas

e Esquinas externas:
Cuando haya programado una correccion de
radio, el WinNC lleva la herramienta a las es-
quinas externas a un circulo de transicion. En
caso necesario, el WinNC reduce el avance en
las esquinas externas, por ejemplo en casos
de cambios de direccion importantes.

* Esquinas internas:

En las esquinas internas, el WinNC calcula
el punto de interseccion de las trayectorias al
que se desplaza de forma corregida el punto
central de la herramienta. A partir de este
punto, la herramienta se desplaza a lo largo
del siguiente elemento de contorno. De este
modo no se dafa la esquina interna de la pieza
de trabajo. El resultado es que no se puede
seleccionar cualquier tamafo de radio de la
herramienta para un contorno determinado.

Nota: <

Para un mecanizado interno, no situe el punto
de inicio o final en un punto de esquina de
contorno, ya que de lo contrario el contorno
podria resultar danado.

Mecanizado de esquinas

E11 EMGO
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EJECUCION DEL PROGRAMA

F: Ejecucion del programa

Condiciones previas

Establecimiento del punto de referencia o
punto cero del ciclo 7

Los puntos cero utilizados deben estar medidos
e introducidos.

Herramientas

Las herramientas utilizadas deben estar medidas
e introducidas.
Las herramientas tienen que estar en las posi-
ciones correspondientes (T) en el cambiador de
herramientas.

Punto de referencia

El punto de referencia debe haberse encontrado
en todos los ejes.

Maquina

La maquina tiene que estar en modo de espera
activa.

La pieza de trabajo tiene que estar tensada con
seguridad.

Las piezas sueltas (llaves de sujecidn etc.) tienen
que haber sido extraidas del lugar de trabajo,
para evitar colisiones.

Las puertas de la maquina tienen que haber sido
cerradas para iniciar el programa.

Alarmas

No debe haber ninguna alarma pendiente.

F1
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EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

@@

Inicio del programa, pa-
rada del programa

Seleccione Ejecucidn del programa de secuencia
individual/secuencia multiple

Seleccione un programa para ser ejecutado.

Pase al area de manejo de la maquina, modo de
operacion automatico.

Pulse la tecla "Cycle Start".

Detenga el programa con "Cycle Stop" y continue
con "Cycle Start".

Cancelar programa con "Reset".

EMGO
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EMCO WINNC For HeipenHain TNC 640 ProGcraMACION NC FLEXIBLE

G: Programacion NC flexible

Parametros Q

Con la ayuda de los parametros Q se puede
definir toda una familia de piezas en solo un pro-
grama de mecanizado.

Para ello se utilizan los parametros Q en lugar
de valores numéricos de parametros variables:

Los parametros Q se utilizan, entre otras cosas,
para:

* Valores de coordenadas

* Avances

* Velocidades

* Datos de ciclo

Indicaciones sobre programacion: i Ademas, puede programar con parametros Q
Los parametros Q y los valores numéricos se contornos que se determinan mediante funciones
pueden introducir mezclados en el programa. matematicas.

O utilizar parametros Q para ejecutar pasos de
mecanizado que se realizan dependiendo de las
condiciones logicas.

Rango de introduccion permitido:

Valores numéricos entre -999 999 999 y
+999 999 999. Se permiten como maximo
16 caracteres, 9 de los cuales antes de la Los parametros Q se marcan con letras y cifras.
coma decimal. Las letras determinan el tipo de pardmetro. Las

cifras, el rango de parametros.

Tipo Rango Significado
Parametros Q Los parametros afectan a todos los programas en la memoria del WinNC.
0-30 Parametros para ciclos SL
31-99 Parametros para el usuario
100-199 Parametro para las funciones especiales del WinNC
200-1199 Parametros para ciclos de Heidenhain
1200-1999 Parametros para el usuario
Parametros QL Los parametros afectan solo localmente dentro de un programa.
0-499 Parametros para el usuario
Los parametros afectan continuamente a todos los programas de
Parametros QR la memoria del WinNC, también aunque haya una interrupcion de
corriente.
0-499 Parametros para el usuario
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EMCO WINNC For HeipenHAIN TNC 640

FUNCIONES
BASICAS

FUNCIONES
TRIGONOM.

SALTO

FN3

XY

FN4
X/Y

FN5
RAIZ

Llamada de parametros Q

Durante la introduccién de un programa de me-
canizado, pulse la tecla Q.

Hay las funciones siguientes disponibles:

1 Funciones matematicas basicas
2 Funciones angulares

3 Decisiones "si/entonces", saltos

Funciones matematicas basicas
Hay las funciones siguientes disponibles:

1 FN 0: Asignacion
Asignacion directa de un valor
P. ej.: FN 0: Q5= +60

2FN 1: Suma
Generar y asignar suma a partir de dos valores
P.ej.: FN 1: Q1 = -Q2= +5

3 FN 2: Resta
Generary asignar diferencia a partir de dos valores
P.ej.: FN2: Q1 =+10 - 45

4 FN 3: Multiplicacion
Generar y asignar producto a partir de dos valores
P.ej.: FN 3: Q2 = +3 * +3

5 FN 4: Division
Generary asignar cociente a partir de dos valores
P. ej.: FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
No esta permitida la divisiéon entre 0.

6 FN 5: Raiz
Calcular y asignar la raiz de un nimero
P. ej.: FN 5: Q20 = SQRT 4
No esta permitida la raiz de un numero negativo.

Indicaciones: ?

A la derecha del caracter "=" puede indicar:
dos cifras

dos parametros Q

una cifra y un parametro Q

Los parametros Q y los valores numéricos
de las ecuaciones pueden estar provistos
de signos.

EMGO
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ProGcraMACION NC FLEXIBLE

FN6
SIN(X)

FN7
COS(X)

Funciones angulares (trigono-
metria)
Hay las funciones siguientes disponibles:

1 FN 6: SENO
Calcular y asignar el seno de un angulo en
grados °
P. ej.: FN 6: Q20= SIN-Q5

2FN 7: COSENO
Calcular y asignar el coseno de un angulo en
grados °
P.ej.: FN 7: Q21 = -COS-Q5

El seno, el coseno y la tangente corresponden
a la relacién nominal de aspecto de un triangulo
rectangulo.

Rige lo siguiente:

SeNO: e, sina=a/c
{070 T-1=Y 1 Lo - cosa=b/c
Tangente: .............. tana=a/b=sina/cos a
Donde:

* ¢ es el lado frente al angulo recto

* a es el lado frente al &ngulo

* b el tercer lado

A partir de la tangente, el WinNC puede calcular

el angulo:
o = arctan (a/ b) = arctan (sin a/ cos a )

Ejemplo
a=25mm
b=50mm

o = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°

También es aplicable lo siguiente:
a2+ b2=c2(mitaz=axa)
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SALTO

FN9
IFXEQUY
GOTO

FN10
IF X NE'Y
GOTO

FN11
IFXGTY
GOTO

FN12
IFXLTY
GOTO

Decisiones "si/entonces" con
parametros Q

El WinNC compara un parametro Q con otro para-
metro Q o con un valor numérico. Si la condicién
se cumple, el WinNC continta con el programa
de mecanizado en la ETIQUETA programada
después de la condicién. Si la condiciéon no se
cumple, el WinNC ejecuta la secuencia siguiente.
Si desea llamar otro programa como subprogra-
ma, programe después de la ETIQUETA una
llamada PGM CALL.

Saltos incondicionados

Los saltos incondicionados son aquellos cuya
condicién se cumple siempre (=seguro), por
ejemplo

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBLA1

Programacion de decisiones "si/entonces"

Pulse la tecla multifuncional SALTO para mostrar
las decisiones "si/entonces":

1 FN 9: Si son iguales, se salta
Si ambos valores o parametros son iguales, se
salta a la etiqueta indicada.
P.ej.: FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 12

2 FN 10: Si son diferentes, salto
Si ambos valores o parametros son diferentes,
se salta a la etiqueta indicada.
P.ej.: FN 10: IF +10 NE -Q5 = GOTO LBL 10

3 FN 11: Si es superior, salto
Si el primer valor o parametro es superior al se-
gundo valor o parametro, se salta a la etiqueta
indicada.
P.ej.: FN 11: IF +Q1 GT +10 GOTO LBL 5

4 FN 12: Si es inferior, salto
Si el primer valor o parametro es inferior al se-
gundo valor o parametro, se salta a la etiqueta
indicada.
P.ej.: FN 12: IF +Q5 LT +0 GOTO LBL 8

EMGO
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ALARMAS Y MENSAJES

H: Alarmas y Mensajes

Alarmas de maquina 6000 - 7999

Estas alarmas seran disparadas por las maquinas.
Hay diferentes alarmas para las diferentes maquinas.
Las alarmas 6000 - 6999 deben ser confirmadas, nolrmal-
mente,con RESET. Lasalarmas 7000 - 7999 son mensajes
que, normalmente, desaparecenalterminarlasituacionque
las dispara.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: PARADA DE EMERGENCIA

Se pulso la tecla PARADA DE EMERGENCIA.
Elimine la situacion de peligro y vuelva a arrancar
la maquina y el software.

6001: PLC - EL TIEMPO DE CICLO SUPERA
EL LIMITE
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: PLC - NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMA
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: PLC - NO EXISTE LA UNIDAD DE DATOS
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: PLC - FALLO DE LA MEMORIA RAM
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6005: M¢DULO FRENADO SOBRECALENTADO
Accionamiento principal fue frenado demasiado
frecuentemente. Cambio del nimero de revolu-
ciones dentro de breve tiempo. E4.2 activo

6006: SOBRECARGA RESISTENCIA DE FRENO
véase 6005

6007: CIRCUITO DE SEGURIDAD AVERIADO
Contactor del eje o accionamiento principal con
maquina desconectada no desactivado. Conec-
tor quedd enganchado o error de contacto. E4.7
no estuvo activo durante la conexion

6008: FALTA PARTECIPANTE CAN
Comprobar el fusible o bien llamar al servicio de
atencion al cliente de EMCO.

6009: AVERIA DEL CIRCUITO DE SEGURIDAD
Sistema motor paso a paso defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera interrumpi-
do, los accionamientos auxiliares se pararan, se
perdera la posicion de referencia.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6010: ACCIONAMIENTO DEL EJE X NO
PREPARADO

La tarjeta del motor paso a paso es defectuosa o

esta demasiado caliente, un fusible o el cableado

es defectuoso.

El programa en ejecucion sera parado, los ac-

cionamientos auxiliares se desconectaran, se

perdera la posicion de referencia.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6011: ACCIONAMIENTO DEL EJE Y NO
PREPARADO
ver alarma 6010.

6012: ACCIONAMIENTO DEL EJE Z NO
PREPARADO
ver alarma 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacién del accionamiento prin-

cipal defectuosa, accionamiento principal dema-

siado caliente, fusible defectuoso.

El programa en ejecucion sera parado, los accio-

namientos auxiliares seran desconectados.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.
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ALARMAS Y MENSAJES

6014: CABEZAL PRINCIPAL SIN VELOCIAD
Puede ser disparada cuando la velocidad del ca-
bezal es menor de 20 rpm, debido a sobrecarga.
Modifique los datos de corte (avance, penetra-
cion, velocidad cabezal).

El programa CNC seréa abortado, se pararan los
accionamientos auxiliares.

6019: TORNILLO EXCESO DE TIEMPO

La mordaza eléctrica no ha alcanzado ninguna
posicion final en un lapso de 30 segundos.
Defectuoso el control de la placa del dispositivo
de sujecién, apretada la mordaza o ajustar los
sensores sin contacto de interruptor de fin de
carrera.

6020: TORNILLO AVERIADO

Con la mordaza eléctrica cerrada ha fallado la
sefal "dispositivo de sujecion sujetado" de la
placa del dispositivo de suejcion.

Control, placa del dispositivo de suejcion, cablea-
do defectuosos.

6022: PLACA DE SUJECION DEFECTUOSA
Cuando aparece constantemente la sefal "dispo-
sitivo de sujecion sujetado” a pesar de no haber-
se dado ningun impulso de mando. Reemplazar
la placa.

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA
La puerta fue abierta mientras la maquina se
estaba moviendo. El programa sera abortado.

6027: INTERRUPTOR FINAL PUERTA
DEFECTO

El final de carrera de la puerta automatica esta

desplazado, es defectuoso, esta mal cableado.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6028: EXCESO DE TIEMPO PUERTA

La puerta automatica esta acufada, el suministro
de aire a presion es insuficiente, el final de carre-
ra esta desplazado.

Compruebe la puerta, suministro de aire, final de
carrera 0 pongase en contacto con el servicio de
EMCO.

6030: NINGUNA PIEZA SERRADA

No hay pieza insertada, mordaza del tornillo
desplazada, leva de mando desplazada, equipo
defectuoso.

Ajuste o pongase en contacto con el servicio de
EMCO.

6040: TORRETA CONTROL BLOQUEO

EST TICO
Después del procedimiento WZW tambor presio-
nado hacia abajo por eje Z. Posicion del husillo
incorrecta o defecto mecéanico. E4.3=0 en el
estado inferior

6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-
TA EXCEDIDO

Torreta de herramientas acufada (¢ colisidon?),

accionamiento principal no preparado, fusible

defectuoso, equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.,

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o

pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6043-6046: FALLO DE POSICION DEL
DISCO DE HERRAMIENTAS

Error de posicion del accionamiento principal,

error de supervisién de posicién (detector de

proximidad inductivo defectuoso o desajustado,

tolerancia del tambor), fusible defectuoso, equipo

defectuoso.

El eje Z se podria haber deslizado fuera de los

dientes mientras se desconecté la maquina.

El programa CNC sera parado.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6047: DISCO DE HERRAMIENTAS DESBLO-
QUEADO

Tambor de herramientas girado fuera de la posi-

cion de bloqueo, detector de proximidad inductivo

defectuoso o desajustado, fusible defectuoso,

equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera interrumpido.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

Cuando el tambor de herramientas se gira fuera

de la posicién de bloqueo (sin defecto), actue

como sigue:

Gire manualmente el tambor a la posicion de

bloqueo.

Cambie al modo MANUAL (JOG).

Gire el interruptor de llave. Desplace el carro Z

hacia arriba hasta que desaparezca la alarma.

6048: TIEMPO DE DIVISION EXCEDIDO
Cabezal divisor acufado, suministro de aire con
insuficiente presion, equipo defectuoso.
Compruebe colisidon, compruebe el suminsitro
de aire a presién o péngase en contacto con el
servicio de EMCO.

6049: TIEMPO DE BLOQUEO EXCEDIDO
ver alarma 6048
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6050: M25 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa: Errordeprogramacionen elprograma CN.

El programa en ejecucion sera abortado.

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Solucidn: Corrija el programa CN.

6064: PUERTA AUTOMATICA NO PREPARADA
Causa: fallo de presion de la puerta automatica
puerta automatica acufada mecanica-
mente
finalde carrera de posicion extrema abierta
defectuoso
circuitos impresos de seguridad defec-
tuosos
cableado defectuoso
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucidn: arregle la puerta automatica

6069: SUJECION NEUM.TANI NO ABIERTA

Durante la abertura de la sujecién interruptor de
presion no baja dentro de 400ms. Interruptor de
presion defectuoso o problema mecanico E22.3

6070: INTERRUPT.MANOM,TR.TANI FALTANTE
Durante la cerrada de la sujecion el interruptor
de presion no se activa. Ningun aire comprimido
o problema mecanico E22.3

6071: DISPOSITIVO DE DIV. NO DISPUESTO
Sefal Servo Ready del convertidor de frecuen-
cia falta. Exceso de temperatura accionamiento
TANI o convertidor de frecuencia no listo para el
servicio.

6072: TORNILLO NO PREPARADO

Intento de poner en marcha el cabezal con un
tornillo abierto o sin pieza sujeta.

Tornillo acuhado mecanicamente, suministro de
aire comprimido insuficiente, presostato defec-
tuoso, fusible defectuoso, equipo defectuoso.
Compruebe los fusibles o pédngase en contacto
con el servicio de EMCO.

6073: DISPOSITIVO DIVISOR NO PREPARADO
Causa: interruptor de bloqueo defectuoso
cableado defectuoso
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucion: arregle el dispositivo divisor automatico
bloquee el dispositivo divisor

6074: TIEMPO DE DIVISOR EXCEDIDO
Causa: dispositivo divisor acufiado mecanica-
mente
interruptor de bloqueo defectuoso
cableado defectuosos
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucion: arregle el dispositivo divisor automatico.

6075: M27 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa: Errordeprogramacionenelprograma CN.

El programa en ejecucion sera abortado.

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Solucioén: Corrija el programa CN

6110: 52 EJE NO CONECTADO

Causa: Eleje4/5sehaseleccionadoen EMConfig,
pero no se ha conectado eléctricamente.

Solucion: Conecte el eje 4/5 o deseleccionelo en

EmConfig.
6111: 52 EJE CONECTADO
Causa: Eleje4/5sehadeseleccionadoen EMCon-

fig, pero se ha conectado eléctricamente.
Solucidn: Elimine el eje 4/5 de la maquina o selec-
cionelo en EmConfig.

PROTECCION DE MOTOR LIBERADA
Se haactivado un guardamotor. Se detiene
de inmediato un programa NC eventual-
mente activo.

Compruebe el guardamotor que se debe
activary después vuelva a encenderlo. En
caso de que se repita, pongase en con-
tacto con el servicio EMCO.

6112:
Causa:

Solucion:

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA PRO-
GRAMADA INVALIDO

Se programé una posicién de herramienta supe-

rior a 10.

El programa CNC se parara.

Interrumpa el programa con RESET vy corrija el

programa.

7001: "M6" NO PROGRAMADA'!

Para un cambio automatico de herramientas debe
programarse después de la palabra "T" también
un M6.

7007: AVANCE PARO
Los ejes fueron detenidos por parte del interface
de robdtica (entrada de robd6tica FEEDHOLD).
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7016: CONECTE ACCIONAMIENTOS AUXI-
LIARES

Los accionamientos auxiliares estan desconec-

tados. Pulse la tecla AUX ON durante, al menos,

0,5 s (para evitar la conexion accidental) para

conectar los accionamientos auxiliares.

7017: REFERENCIE LA MAQUINA
Acérquese al punto de referencia.

Cuando el punto de referencia no esta activo,
los movimientos manuales s6lo son posibles
con el interruptor de llave en la posicidon "setting
operation”.

7018: GIRE EL INTERRUPTOR DE LLAVE
Con Iniciar CN el interruptor de llave estaba en
la posicién "setting operation”.

Iniciar CN estéa bloqueado.

Gire el interruptor de llave a la posicion "automa-
tic" para ejecutar el programa

7020: MODO DE OPERACION ESPECIAL
ACTIVO
Modo de operacion especial: La puerta de la ma-
quina esta abierta, los accionamientos auxiliares
estan conectados, el interruptor de llave esta en
la posicién "setting operation" y se pulso la tecla
de aceptacion.
El desplazamiento manual de los ejes es posible
con la puerta abierta. No es posible el giro de la
torreta portaherramientas con la puerta abierta.
La ejecucién del programa CNC es posible sélo
con el cabezal parado (DRYRUN) y operacion
secuencia a secuencia.
Por sseguridad: Si la tecla de aceptacion es pul-
sada durante mas de 40 s, la funcién de la tecla
es interrumpida, se debe dejar de pulsar la tecla
de aceptacion y volver a pulsarla.

7021: INICIALICE LA TORRETA PORTAHE-
RRAMIENTAS

La torreta portaherramientas en operacion fue

interrumpida.

No es posible ninguna operacién de desplaza-

miento.

Pulse la tecla torreta herramienta en modo JOG.

El mensaje se produce después del alarma 6040.

7022:LIBERAR TORRETA HERRAMIENTAS !
véase 7021

7023: TIEMPO ESPERA ACCIONAM.PRINCI-
PAL!

El convertidor de frecuencia LENZE debe estar
separado como minimo 20 segundos de la red
eléctrica antes de que pueda ser conectado nue-
vamente. Cuando se abre y cierra la puerta muy
rapidamente (menos de 20 segundos) aparece
este mensaje.

7038: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
El presostato es defectuoso o esta atrancado.
Iniciar CN esta bloqueado. Esto sdlo se puede
rearmar apagando y volviendo a encender la
maquina.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

7039: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
Lubricante insuficiente, el presostato es defec-
tuoso.

Iniciar CN estéa bloqueado.

Compruebe el lubricante y engrase manualmente,
o pédngase en contacto con el servicio de EMCO.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

El accionamiento prinicipal no se puede conectar
e Inciar CN no se puede activar (excepto en el
modo de operacidén especial).

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7042: INICIALICE PUERTA DE MAQUINA
Todos los movimientos e Iniciar CN estan blo-
queados.

Abra y cierre la puerta de la maquina, para inicia-
lizar los circuitos de seguridad.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Se realizé un numero predeterminado de eje-

cuciones del programa. Se bloqued Inciar CN.

Restaure el contador para continuar.

7050: NINGUNA PIEZA SUJETA

Tras la coneccion (ON) o una alarma, la mordaza
no se encuentra ni en la posicidn final delantera ni
en la posicion final trasera. No puede activarse el
inicio de NC. Desplace manualmente la mordaza
hacia una posicidn final valda.

7051: DISPOSITIVO DIVISOR NO ENCLAVA-
DO

O bien el dispositivo divisor se encuentra en una
posicién no definida después de conectar la ma-
quina, o bien falta la sefal de enclavamiento tras
un proceso de division.

Provocar el proceso de divisién, controlar el sen-
sor sin contacto del enclavamiento o ajustarlo.
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7054: TORNILLO ABIERTO

Causa: la pieza no esta sujeta

Cuando conecte el cabezal principal con M3/M4
se diparara la alarma 6072 (tornillo no preparado).
Solucién: Sujete

7055: ABRIR LA SUJECION DE HERRA-
MIENTAS

Cuando una herramienta esta sujetada en el hu-

sillo principal pero el control no conoce el nimero

T correspondiente.

Expulsar la herramienta del husillo principal con

la puerta abierta y mediante el teclado de PC

pulsando las teclas "Strg"y " 1"

7056: ERRORES EN LOS DATOS DE AJUS-
TE!

Hay guardado un numero invélido de herramienta

en los datos del setting.

Borrar los datos del setting en el directorio de la

maquina xxxxx.pls.

7057: PORTA-HERRAMIENTAS OCUPADO!
La herramienta sujetada no puede ser colocada
en la torreta de herrameitnas debido a que el
puesto esta ocupado.

Expulsar la herramienta del husillo principal con
la puerta abierta y mediante el teclado de PC
pulsando las teclas "Strg"y " 1"

7058: PONER EJES EN POS. ORIGINAL!

No puede definirse claramente la posicién del
brazo de la torreta de herramientas en el momen-
to de efectuar un cambio de herrameintas.

Abrir la puerta de la maquina, empujar hacia
atras el depdsito de herramientas hasta su tope.
Desplazar el cabezal portafresas hacia arriba,
utilizando la modalidad JOG, hasta alcanzar el
interruptor de Z-Ref y luego tocar el punto de
referencia.

7087: {GUARDAMOTOR SUJECION HIDRAU-
LICA ACTIVADA!

Motor hidraulico defectuoso, movimiento dificul-

tado, interruptor de proteccién mal configurado.

Cambiar el motor o revisar y de ser necesario

sustituir el interruptor de proteccion.

7090: ARMARIO DE DISTRIBUCION INTE-
RRUPTOR DE LLAVE ACTIVO

Solo se puede abrir la puerta del armario de dis-

tribucién sin activar la alarma con el interruptor

de llave conectado.

Desconectar el interruptor de llave.

7107: PROTECCION DE MOTOR LIBERADA
Se ha activado un guardamotor. Se edita un pro-
grama NC eventualmente activo. Se impide un
nuevo NC-Inicio.

Compruebe el guardamotor que se debe activar
y después vuelva a encenderlo. En caso de que
se repita, péngase en contacto con el servicio
EMCO.

7270: OFFSET COMPENSATION ACTIVE !

Sélo con PC-MILL 105

Compensacion offset se provoca por la secuencia

de manejo siguiente.

- Punto de referencia no activo

- Maquina en modo de referencia

- Interruptor de llave en operacion manual

- Pulse las teclas STRG (o CTRL) y 4 al mismo
tiempo

Hay que efecturar eso si antes del procedimiento

del cambio de herramienta el posicionamiento del

husillo no es terminado (ventana de tolerancia

demasiado grande)

7271: COMPENSATION FINISHED,DATA
SAVED'!
véase 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: PARADA DE EMERGENCIA

Se pulsd la tecla PARADA DE EMERGENCIA.
Se perdera la posicién de referencia, los accio-
namientos auxiliares se desconectaran.

Elimine la situacidon de peligro y vuelva a arrancar
maquina y software.

6001: PLC - EL TIEMPO DE CICLO SUPERA
EL LIMITE

Los accionamientos auxiliares seran desconec-
tados.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: PLC - NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMA

Los accionamientos auxiliares seran desconec-

tados.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: PLC - NO EXISTE LA UNIDAD DE DA-
TOS

Los accionamientos auxiliares seran desconec-

tados.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: PLC - FALLO DE LA MEMORIA RAM
Los accionamientos auxiliares seran desconec-
tados.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6005: K2 O K3 NO DESACTIVADO
Encender y/o apagar la maquina, la platina de
seguridad esta defectuosa.

6006 EL RELE DE EMERGENCIA K1 NO DES-
ACTIVADO

Encender y/o apagar la maquina, la platina de

seguridad esta defectuosa.

6007 CIRCUITO DE SEGURIDAD AVERIADO

6008: FALTA #CAN SUBSCRIBER

La placa de bus SPS-CAN nos es reconocida por
parte del control. Verificar el cable del interface
y el abastecimiento de tensién de la placa CAN.

6009: CIRCUITO DE SEGURIDAD AVERIADO

6010: ACCIONAMIENTO DEL EJE X NO
PREPARADO

La tarjeta del motor paso a paso es defectuosa o

esta demasiado caliente, un fusible es defectuo-

so, sobre o subtensién de la red.

El programa en ejecucion sera parado, los ac-

cionamientos auxiliares se desconectaran, se

perdera la posicion de referencia.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6011: ACC. EJE C NO DISPUESTO
véase 6010.

6012: ACCIONAMIENTO DEL EJE Z NO
PREPARADO
véase 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacién del accionamiento

principal defectuosa o accionamiento principal

demasiado caliente, fusible defectuoso osobre o

subtensién en la red.

El programa en ejecucion sera parado, los accio-

namientoa auxiliares seran desconectados.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6014: CABEZAL PRINCIPAL SIN VELOCIAD
Esta alarma sera disparada cuando la velocidad
del cabezal sea menor de 20 rpm, debido a so-
brecarga.

Modifique los datos de corte (avance, penetra-
cion, velocidad cabezal).

El programa CNC sera abortado, se desconecta-
ran los accionamientos auxiliares.

6015: SIN VEL. DE HUSILLO PRINCIPAL
véase 6014

6016: SENAL MOTORIZADA ACOPLAR FALTA
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6017: SENAL MOTORIZADA DESACOPLAR
FALTA

En la torreta acoplable de herramientas, la posi-
cion del iman de acoplamiento/desacoplamiento
sera vigilada por medio de dos sensores sin
contacto. A fin de que la torreta de herramientas
pueda seguir girando, hay que asegurarse de que
el acoplamiento esté en la posicion extrema tra-
sera. Asimismo, cuando se utilicen herramientas
accionadas, el acoplameinto debe estar de forma
segura en la posicion extrema delantera.

6018: LAS SENALES AS, K4 O K5 NO DES-
ACTIVADAS

Encender y/o apagar la maquina, la platina de

seguridad esta defectuosa.

6019: MODULO DE ALIMENTACION A LA
RED NO LISTO

Encender y/o apagar la maquina, moédulo de

alimentacion a la red, regulador del eje esta de-

fectuoso, averia impulso AWZ 6020, encender

y/o apagar la maquina, regulador del eje esta

defectuoso.

6020: FALLO HERRAMIENTA ACCIONADA
La alimentacién del accionamiento AWZ es de-
fectuosa o el accionamiento AWZ es demasiado
caliente, un fusible es defectuoso, sobretension
o falta de presién de la alimentacién de red. Un
programa CNC en marcha se interrumpe. Los
accionamientos auxiliares se desconectan.
Compruebe los fusibles o informe al servicio de
atencién al cliente de EMCO.

6021: TENAZA CONTROL DE TIEMPO
Cuando el interruptor a presion no reacciona en
el lapso de un segundo al cerrar el dispositivo
de sujecion.

6022: PLACA DE SUJECION DEFECTUOSA

Cuando aparece constantemente la sefal "medio
de sujecidn sujetado" a pesar de que no fue dado
ningun impulso de mando. Reemplazar la placa.

6023: TENAZA CONTROL DE PRESION
Cuando se desconecta el interruptor a presién
con el dispositivo de sujecién cerrado (interrup-
cion del aire comprimido por mas de 500ms).

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA
La puerta fue abierta mientras la maquina se
estaba moviendo. El programa sera abortado.

6025: TAPA DEL REDUCTOR SIN CERRAR
La tapa del reductor fue abierta durante un mo-
vimiento de la maquina. El programa CNC en
ejecucion sera abortado.

Cierre la tapa para continuar.

6026: SOBRETEMPERATURA EN BOMBA
DE REFRIGERANTE

6027: FINAL DE CARRERA DE PUERTA DE-
FECTUOSO

El final de carrera de la puerta automatica esta

desplazado, es defectuoso, esta mal cableado.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6028: TIEMPO DE PUERTA EXCEDIDO

La puerta automatica esta acufada, el suministro
de aire a presion es insuficiente, el final de carre-
ra esta desplazado.

Compruebe la puerta, suministro de aire, final de
carrera o0 pongase en contacto con el servicio de
EMCO.

6029: EXCESO DE TIEMPO CONTRAPUNTA
Cuando la pinola no alcanza una posicion final
en un lapso de 10 segundos. Impulsos de mando,
ajustar el sensor sin contacto del interruptor de
fin de carrera, también podria estar apretada la
pinola.

6030: NO HAY PIEZA SUJETA

No hay pieza insertada, mordaza del tornillo
desplazada, leva de mando desplazada, equipo
defectuoso.

Ajuste o pongase en contacto con el servicio de
EMCO.
6031: CONTRAPUNTA AVERIADA

6032: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-

TA EXCEDIDO
ver alarma 6041.

6033: ERROR DE SINCRONIZACION DE LA
TORRETA DE HERRAMIENTA

Equipo defectuoso.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6037: EXCESO DE TIEMPO PLATO

Cuando el interruptor a presion no reacciona en
el lapso de un segundo al cerrar el dispositivo
de sujecion.
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6039: CONTROL DE PRESION PLATO
Cuando se desconecta el interruptor a presién
con el dispositivo de sujecién cerrado (interrup-
cion del aire comprimido por mas de 500ms).

6040: FALLO DE AJUSTE DE LA TORRETA
PORTAHERRAMIENTAS
La torreta portaherramientas no esta en la posi-
cion bloqueada, tarjeta del detector de la torreta
portaherramientas defectuosa, cableado defec-
tuoso, fusible defectuoso.
El programa CNC en ejecucion sera parado.
Haga oscilar la torreta portaherramientas con la
llave de la torreta, comprueb los fusibles o pén-
gase en contacto con el servicio de EMCO.
6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-
TA EXCEDIDO
Torreta de herramientas acufada (¢ colisidon?),
accionamiento principal no preparado, fusible
defectuoso, equipo defectuoso.
El programa CNC en ejecucion sera parado.,
Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6042: TORRETA SOBRECALENTADA

Motor torreta herramienta demasiado caliente.
con la torreta herramienta pueden realizarse al
maximo 14 procedimientos de giro por minuto.

6043: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-
TA EXCEDIDO

Torreta de herramientas acufada (¢ colisidon?),

accionamiento principal no preparado, fusible

defectuoso, equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.,

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o

pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6044: SOBRECARGA RESISTENCIA DE
FRENO

Reducir el numero de los cambios de las revolu-

ciones por minuto en el programa.

6045: FALTA SINCRONIZACION DE LA TO-
RRETA DE HERRAMIENTA

Equipo defectuoso.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6046: CODIFICADOR DE LA TORRETA POR-
TAHERRAMIENTAS AVERIADO

Fusible defectuoso, equipo defectuoso.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6048: PLATO NO PREPARADO

Intento de arrancar el cabezal con el plato abierto
0 sin pieza sujeta.

Plato acunado mecanicamente, suministro de
aire con presion insuficiente, equipo defectuoso.
Compruebe los fusibles o pédngase en contacto
con el servicio de EMCO.

6049: PINZA NO PREPARADA
ver 6048

6050: M25 DURANTE ROTACION DEL CABEZAL
Con M25 el cabezal principal debe parar (tenga
en cuenta el tiempo de deceleracion, eventual-
mente, programe una parada.

6055: SIN PIEZA SUJETA

Esta alarma se produce cuando con el cabezal
girando el dispositivo de sujecién o el contrapunto
alcanza la posicion extrema.

La pieza ha sido empujada fuera del plato o ha
sido empujada dentro del plato por el contrapun-
to.

Compruebe los ajustes del dispositivo de fijacion,
fuerzas de sujecion, modifique los datos de corte.

6056: BARRON NO PREPARADO

Intento de arrancar el cabezal o de mover un
eje o girar la torreta portaherramientas con una
posicion del contrapunto no definida.

El contrapunto esta bloqueado mecéanicamente
(colisién), suministro de aire con presion insufi-
ciente, fusible defectuoso interruptor magnético
defectuoso.

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6057: M20/M21 DURANTE ROTACION DEL
CABEZAL

Con M20/M21 el cabezal principal debe parar

(tenga en cuenta el tiempo de deceleracion,

eventualmente, programe una parada).

6058: M25/M26 DURANTE AVANCE DEL
BARRON

Para accionar el dispositivo de sujecion en un

programa CN con M25 o M26, el contrapunto

debe estar en la posicién extrema posterior.

6059: EXCEDIDO TIEMPO DE GIRO EJE C
Eje C no gira hacia adentro dentro de 4 segundos.
Causa: Demasiado poca presion de aire, y/o me-
canismo atascado.
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6060: VIGILANCIA SIST.BLOQUEO EJE C

El interruptor de fin de carrera no reacciona cuan-
do el eje C es girado hacia adentro.

Controlar el sistema neumatico, mecanico y el
interruptor de fin de carrera.

6064: PUERTA AUTOMATICA NO PREPARADA
Puerta acuhada mecanicamente (colisién), su-
ministro de aire con presion insuficiente, final de
carrera defectuoso, fusible defectuoso.
Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6065: FALLO DE CARGADOR

Cargador no listo.

Compruebe si el cargardor esté conectado, co-
nectado correctamente y listo para el servicio y/o
desactivar cargador (WinConfig).

6066: FALLO DE UNIDAD DE SUJECI¢N
Ningun aire comprimido en la unidad de sujecioén.
Compruebe unidad neumaética y posicion de los
interruptores de proximidad de unidad de suje-
cion.

6067: FALTA AIRE COMPRIMIDO

Conectar el aire comprimido, controlar el ajuste
del interruptor a presion.

6068: MOTOR PRINCIPAL EXCESIVA TEM-
PERATURA

6070: APROXIMADO EL INTERRUPTOR DE
PINOLA

Causa: El eje se desplazo sobre la pinola.
Solucion: Quitar el carro soporte de la pinola.

6071: INTERRUPTOR DEL EJE X APROXI-
MADO
Causa: Elejesehaatracadoen elinterruptorfinal.

Solucién: Quitar el eje del interruptor final.
6072: INTERRUPTOR DEL EJE Z APROXI-
MADO

ver 6071

6073: PROTECCION FORRO ABIERTA

Causa: Laprotecciondelrevestimiento se encuen-
tra abierta.

Solucién: Cierre la proteccion del revestimiento.

6074: NO HAY MENSAJE DEL USB-SPS
Encender y/o apagar la maquina, controlar el
cableado, la platina USB esta defectuosa.

6075: CONMUTADOR DEL EJE ACTIVADO
ver 6071

6076: TRACCION DEL EJE Y INCOMPLETA
ver 6010

6077 TORNO NO SE ENCUENTRA LISTO

Causa: Pérdida de presion en el sistema de suje-
cion.

Solucidn: Controlar el aire comprimido y las tube-
rias de aire.

6078 INTERRUPTOR DE PROTECCION DEL
ALMACENAMIENTO DE HERRAMIEN-
TAS LIBERADO

Causa: Intervalos de giro demasiado cortos.

Solucién: Aumentar los intervalos de giro.

6079 INTERRUPTOR DE PROTECCION DEL
CAMBIO DE HERRAMIENTAS LIBERADO
ver 6068

6080 FALTA EL PRESOSTATO DE LA CONE-

XION TANI
Elpresostatono se activaal cerrarlacone-
xién. No hay aire comprimido o un pro-
blema mecanico.

Solucion: Verificar el aire comprimido.

Causa:

6081 CONEXION TANI CERRADA
ver 6080

6082 FALLO EN SENAL AS

Causa: Senal de Active Safety X/Y-Steller defec-
tuoso.
Solucion: Eliminar la alarma con el botén REINICIO

o mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e
contacto con EMCO.

6083 FALLO EN SENAL AS

Causa: Senal de Active Safety del husillo
principal/Y-Steller defectuoso.
Solucion: Eliminar la alarma con el botén REINICIO

o0 mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e
contacto con EMCO.

6084 FALLO DE LA SENAL AS EN EL MO-
DULO UE

Causa: Senal Active Safety Fuente de alimenta-
cionno reglamentada-Mddulo defectuoso.
Solucién: Eliminar la alarma con el boton REINICIO

o0 mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e

contacto con EMCO.



ALARMAS Y MENSAJES

6085 N=0 RELE NO DISMINUIDO

Causa: RPM-cero-Relé no disminuido.

Solucion: Eliminar la alarma con el botén REINICIO
o mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e
contacto con EMCO (reemplazar relé).

6086 DIFERENTES SENALES DE PUERTA
DE PIC Y SPS
ACC-PLC y USBSPS obtienen informes
de estados diferentes de las puertas.
Solucioén: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

Causa:

6087 TRACCION DEL EJE A INCOMPLETA
ver 6010

6088 INTERRUPTOR CONTROL DE PUERTA
ACTIVADO

Causa: Sobrecarga accionamiento de la puerta.

Reparacién: Eliminar la alarma con el botén REI-
NICIO o mediante el encendido o apagado
de la maquina. Si el error persiste, pén-
gase en contacto con EMCO (reemplazar
motor, accionamiento).

6089 TRACCION DEL EJE B INCOMPLETA
ver 6010

6090 CONTACTOR DE TRANSPORTADORA
NO HA CAIDO
Contactor de transporte de las virutas no
caido.

Reparacioén: Eliminar la alarma con el botén REI-
NICIO o mediante el encendido o apagado
de la maquina. Si el error persiste, pon-
gase e contacto con EMCO (reemplazar
relé).

Causa:

6091 CONTACTOR AUTOM. DE PUERTA NO
HA CAIDO

Causa: Contactor automatico de puerta no caido

Reparacion: Eliminar la alarma con el botén REI-
NICIO o mediante el encendido o apagado
de la maquina. Si el error persiste, pon-
gase e contacto con EMCO (reemplazar
relé).

6092 APAGADO EMERGENCIA EXTERNO

6093 FALLO SEOAL AS EJE A

Causa: Senal de Active Safety colocador A defec-
tuoso.
Reparacion: Eliminar la alarma con el botén REI-

NICIO o mediante el encendido o apagado

de la maquina. Si el error persiste, pon-
gase e contacto con EMCO.

6095 APAGADO EMERGENCIA SOBRETEM-
PERATURA ARMARIO

Causa: Se ha activado la supervision de la tem-
peratura.
Reparacion: ~ Comprobar el filtro del armario de

distribucion y del ventilador, aumentar la
temperatura de activacion, apagary encen-
der la maquina.

6096 APAGADO EMERGENCIA PUERTA
ARMARIO ABIERTA

Causa: Sehaabierto la puerta del armario de dis-
tribucién sin la habilitacién con el interrup-
tor de llave.

Reparacion: Cerrarla puerta del armario, apagar

y encender la maquina.

6097 NECESITA COMPROBACION APAGA-
DO DE EMERGENCIA

Causa: Prueba de funcionamiento de la desco-
nexion del apagado de emergencia.
Solucion: Pulse la tecla de apagado de emergencia

en el tablero de mando y vuelva a desblo-
quearlo. Pulse la tecla reset para confir-
mar el estado de APAGADO de EMER-

GENCIA.
6098 COMPROBAR NIVEL DE ACEITE HI-
DRAULICO
Repercusién: Accionamientos auxiliares desco-
nectados
Significado: El interruptor flotante del sistema

hidraulico se ha activado.

Solucién: Rellenar aceite hidraulico.

6099 PERDIDA SENAL DEL DETECTOR
FRENO CABEZAL
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Freno del husillo M10 encendido
= Bero permanece en 0. Freno
del husillo M11 apagado = Bero
permanece en 1.

Significado:

Solucién: Comprobar el Bero, comprobar la
valvula magnética del freno del

husillo

6100 BAJA PRESION DE LA CANA

Repercusién: Los grupos auxiliares se desco-
nectan.
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Significado: En el momento de un comando de
inicio del husillo,

lapresiéndelcontrapuntonosehabia
generado o bien la presion de su-
jecién cay6 durante la marcha del
husillo.

Controlar la configuracion de la
presion del dispositivo de sujecion
y el presostato correspondiente
(aprox. el 10 % por debajo de la
presién de sujecion).

Solucién:

Controlar programa

6101 CANA -B3 O -B4 PERDIDA

Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: Se ha activado una valvula magné-
tica para el movimiento del contra-
punto, los interruptores —B3 y —B4

no cambian de estado.

Solucién: Controlar interruptor, valvulas

magnéticas.

6102 ALARMA POSICION DE LA CANA
(¢PIEZA MOVIDA?)
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de

la lectura

Significado: Se ha superado la posicidn meta
del contrapunto en modo automa-
tico.

Solucién: Comprobar posicién meta del con-

trapunto, comprobar tecnologia
(presion alta del dispositivo de
sujecion, presion baja del contra-
punto).

6103 CANA NO ESTA EN LA POSICION
TRASERA
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: La valvula magnética para el con-
trapunto hacia atras se ha activa-
do, el interruptor para contrapunto

hacia atras permanece en 0.

Solucion: Controlar la valvula magnética,

controlar el interruptor

PRESION BAJA DEL ELEMENTO DE
AMARRE

Repercusién: Los grupos auxiliares se desco-
nectan.

6104

Significado: En el momento de un comando
de inicio del husillo, la presién de
sujecion no se habia generado o
bien la presion de sujecién cayo
durante la marcha del husillo.

Solucion: Controlar la presion del dispositivo
de sujecién y el presostato corres-
pondiente.

Controlar programa.

6105 ELEMENTO DE AMARRE NO ABIERTO

Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: El Bero analdgico para el dispo-
sitivo de sujecién 1 abierto no
reacciona.

Solucién: Ajustar de nuevo la supervision del

tensor (consulte mas adelante en
este capitulo)

6106 ELEMENTO DE AMARRE NO CERRADO
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: El presostato para el dispositivo de
sujecion cerrado no conmuta.

Solucién: Comprobar el presostato

INTERRUPTOR LIMITE ELEMENTO
DE AMARRE

Repercusiéon: Los grupos auxiliares se desco-
nectan.

6107

Solucion: Ajustar correctamente el dispositi-
vo de sujecion; no tensar el siste-
ma de sujecion en posicién de fin
de carrera (véase mas adelante en

este capitulo)

6108 RECOGEDOR DE PIEZAS ADELANTE
FALLA
Repercusion: Parada del avance, bloqueo de

la lectura

Significado: La valvula magnética para cubeta
de recogida hacia delante/atras
se ha activado, el interruptor para
cubeta de recogida hacia delante/

atras no cambia de estado.

Solucion: Controlar interruptor, valvulas

magnéticas.
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6109 RECOGEDOR DE PIEZAS GIRO FALLA
Repercusiéon: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: La valvula magnética para cubeta
de recogida extendida/retraida se
ha activado, el interruptor para
cubeta de recogida extendida/

retraida no cambia de estado.

Solucion: Controlar interruptor, valvulas

magnéticas.

6900 USBSPS no disponible

Causa: No pudo establecerse la comunicacion
USB con la platina de seguridad.
Solucién: Desconectar/OFF y conectar/ON la

maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6901 Error del relé de emergencia USBSPS

Causa: USBSPS PARADA DE EMERGENCIA
Defecto en el relé.
Solucion: Conectar/ON y desconectar/OFF Ia

maquina. Porfavor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6902 Error supervision de parada de X

Causa: Movimiento no permitido del eje X en la
modalidad de funcionamiento actual.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Porfavoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6903 Error supervision de parada de Z

Causa: Movimiento no permitido del eje Z en la
modalidad de funcionamiento actual.
Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6904 Error conexion alive PLC

Causa: Error de conexion (Watchdog) de la pla-
tina de seguridad con SPS.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6906 Error excesiva velocidad de husillo

Causa: Lasrevolucionesdelhusillo principal exce-
den el valor maximo admisible para la
modalidad de funcuionamiento actual

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON Ia
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6907 Error desbloqueo de impulsos médulo ER

Causa: ACC-SPS no ha apagado el modulo-ali-
mentacién-alimentacion de retorno.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON Ia
maquina. Porfavor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6908 Error supervision de parada de husillo
principal
Causa: Arranque inesperado del husillo en la
modalidad de funcionamiento.

Borrar la alarma con la tecla de RESET,
Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Porfavoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-

rece repetidas veces.

Solucion:

6909 Error desbloqueo regulador sin inicio
de husillo

Causa: EI ACC-SPS ha desbloqueado la regula-
cion del husillo principal sin que la tecla
de inicio de husillo haya estado pulsada

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6910 Error supervision de parada de Y

Causa: Movimiento no permitido del eje Y en la
modalidad de funcionamietno actual.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON Ia
maquina. Porfavor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6911 Error supervision de parada de ejes

Causa: Movimiento no permitido del eje en la
modalidad de funcionamietno actual.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Porfavoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.
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6912 Error excesiva velocidad de ejes

Causa: El avance de los ejes excede el valor
maximo admisible para la modalidad de
funcionamiento actual.

Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6913 Error excesiva velocidad de X

Causa: Elavancedeleje X excede elvalor maximo
admisible para la modalidad de funciona-
miento actual.

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON Ia
maquina. Porfavor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6914 Error excesiva velocidad de Y

Causa: ElavancedelejeY excede elvalormaximo
admisible para la modalidad de funciona-
miento actual.

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Porfavoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6915 Error excesiva velocidad de Z

Causa: ElavancedelejeZ excede el valormaximo
admisible para la modalidad de funciona-
miento actual.

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6916 ERROR BERO X DEFECTUOSO

Causa: El bero del eje x no emite ninguna sefal.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6917 ERROR BERO Y DEFECTUOSO

Causa: El bero del eje Y no emite ninguna sefal.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6918 ERROR BERO Z DEFECTUOSO

Causa: El bero del eje Z no emite ninguna senal.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6919 BERO DEL HUSILLO DEFECTUOSO

Causa: El bero del husillo principal no emite nin-
guna senal.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6920 INVERSION DE LA DIRECCION X DE-
MASIADO LARGA "1"

Causa: La inversion de la direccion del eje X
se envio por mas de tres segundos al
USBSPS.

Solucioén: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.

Evite desplazamientos prolongados deida
y vuelta con el volante manual. Si el error
persiste, pongase e contacto con EMCO.

6921 INVERSION DE LA DIRECCION Y DE-
MASIADO LARGA "1"

Causa: La inversion de la direccion del eje Y
se envié por mas de tres segundos al
USBSPS.

Solucién: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.

Evite desplazamientos prolongados deida
y vuelta con el volante manual. Si el error
persiste, pongase e contacto con EMCO.

6922 INVERSION DE LA DIRECCION Z DE-
MASIADO LARGA "1""

Causa: La inversion de la direccion del eje Z
se envid por mas de tres segundos al
USBSPS.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.

Evite desplazamientos prolongados deida
y vuelta con el volante manual. Si el error
persiste, pongase e contacto con EMCO.

6923 DIFERENTES SENALES DE PUERTA
DE PIC Y SPS
ACC-PLC y USBSPS obtienen informes
de estados diferentes de las puertas.
Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

Causa:

6924 ERROR ACTIVACION DE IMPULSOS
MODULO MOTOR PRINCIPAL

Causa: Laactivacion de impulsos en el colocador
del husillo principal ha sido interrumpida
por el USBSPS, pues el PLC no la desco-
necté a tiempo.

Reparacioén: Eliminar alarma con la tecla de REI-

NICIO. Si el error persiste, pdngase e con-
tacto con EMCO.
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6925 jERROR CONTACTOR DE RED!

Causa: El contactor de red no se dispara en el
modo de funcionamiento actual, o no se
activa.

Reparacién:  Activarlaalarmaconlateclade apa-

gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencién
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6926 ;ERROR CONTACTOR DEL MOTOR!

Causa: Elcontactor del motor no se dispara en el
modo de funcionamiento actual.

Reparacion:  Activarlaalarmaconlateclade apa-
gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6927 ;ERROR APAGADO DE EMERGENCIA
ACTIVO!

Causa: Se ha pulsado la tecla de apagado de
emergencia.

Reparacién: Volver a iniciar la maquina.

6928 ERROR VIGILANCIA DE LA INACTIVI-
DAD TORRETA DE HERRAMIENTAS

Causa: Movimiento no permitido de la torreta de
herramientas en el modo o de funciona-
miento actual.

Reparacion: Activarlaalarmaconlateclade apa-

gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencién
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6929 ERROR RETENCIQN/BLOQUEO
PUERTA DE LA MAQUINA

Causa: Estado del bloqueo de la puerta no plau-
sible o funcionamiento incorrecto de la
retencion de la puerta.

Reparaciéon:  Activarlaalarmaconlateclade apa-

gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6930 ERROR PLAUSABILIDAD HUSILLO
PRINCIPAL BEROS
Senfal del beros del husillo principal dife-
rente.

Reparacién:  Activarlaalarmaconlateclade apa-
gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

Causa:

ERROR PLAUSABILIDAD FUNCION
QUICKSTOP ACCIONADOR
El accionador no confirma la funcién de
parada rapida en el modo de funciona-
miento actual.

6931

Causa:

Reparacién: Activarlaalarmaconlateclade apa-
gado de emergencia y volver a iniciar la
magquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6999 EXTENSION USB PARA ROBOTICA NO
DISPONIBLE
La extension USB para robética no puede
obedecer al ACC.
Solucion: Péngase en contacto con EMCO.

Causa:

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA PRO-
GRAMADA INVALIDO

Se programé una posiciéon de herramienta su-

perior a 8.

El programa CNC se parara.

Interrumpa el programa con RESET vy corrija el

programa.

7007: PARO DEL AVANCE

En el modo robotizado hay una sefial ALTO en
la entrada E3.7. El Paro del Avance esta activo
hasta que haya una senal BAJO en E3.7.

7016: CONECTE ACCIONAMIENTOS AUXI-
LIARES

Los accionamientos auxiliares estdn desconec-

tados. Pulse la tecla AUX ON durante, al menos,

0,5 s (para evitar la conexion accidental) para

conectar los accionamientos auxiliares (también

serd liberado un impulso de engrase.

7017: REFERENCIE LA MAQUINA
Aproximese al punto de referencia.

Cuando el punto de referencia no esta activo,
los movimientos manuales s6lo son posibles
con el interruptor de llave en la posicidon "setting
operation”.

7018: GIRE EL INTERRUPTOR DE LLAVE
Con Iniciar CN el interruptor de llave estaba en
la posicién "settingo operation”.

Iniciar CN esta bloqueado.

Gire el interruptor de llave a la posicién "automa-
tic" para ejecutar el programa

7019: FALLO LUBRICACION NEUMATICA'!
Rellenar aceite para sistema neumatico

7020: MODO OPERACION ESPECIAL ACTIVO
Modo operacion especial: La puerta de la ma-
quina esta abierta, los accionamientos auxiliares
estan conectados, el interruptor de llave esta en
la posicién "setting operation" y se pulso la tecla
de aceptacién.
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El desplazamiento manual de los ejes es posible
con la puerta abierta. Es posible el giro de la
torreta portaherramientas con la puerta abierta.
La ejecucioén del programa CNC es posible sélo
con el cabezal parado (DRYRUN) y operacion
secuencia a secuencia.

Por seguridad: Si la tecla de aceptacion es pul-
sada durante mas de 40 s, la funcién de la tecla
es interrumpida, se debe dejar de pulsar la tecla
de aceptacion y volver a pulsarla.

7021: TORRETA PORTAHERRAMIENTAS NO
BLOQUEADA

La torreta portaherramientas en operacioén fue
interrumpida.

Estan bloqueados Iniciar CN y arranque del ca-
bezal. Pulse la tecla torreta portaherramientas en
el estado RESET del control.

7022: VIGILANCIA DE CUBETA RECOGEDORA!
Exceso tiempo del movimiento de giro.
Compruebe la neumatica y/o si el mecanismo esta
atascado (eventualm. herramienta encajada).

7023: AJUSTAR INTERRUPTOR DE PRESION!
El interruptor a presion deberia conectarse (ON) y
desconectarse (OFF) una vez durante el proceso
de apertura y cierre del dispositivo de sujecion.
Ajustar el interruptor a presién, a partir del la
versién de PLC 3.10 esta alarma ya no existe.

7024: AJUSTAR INTERRUPTOR DE SUJECION!
Estando el dispositivo de sujecion abierto y es-
tando activa la vigilancia del sensor sin contacto
para la posicién final, el sensor sin contacto
correspondiente debe responder a la posicién
de "abierto".

Controlar el sensor sin contacto del dispositivo
de sujeciodn y ajustarlo o controlar el cableado.

7025 TIEMPO ESPERA ACCIONAM.PRINCIPAL!
El convertidor de frecuencia LENZE debe estar
separado como minimo 20 segundos de la red
eléctrica antes de que pueda ser conectado nue-
vamente. Cuando se abre y cierra la puerta muy
rapidamente (menos de 20 segundos) aparece
este mensaje.

7026 VENTILADOR DEL MOTO PRINCIPAL
CALIENTE!

7038: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
El presostato es defectuoso o esta atrancado.
Iniciar CN esta bloqueado. Esta alarma soélo se
puede rearmar apagando y volviendo a encender
la maquina.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

7039: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
Lubricante insuficiente, el presostato es defec-
tuoso.

Iniciar CN estéa bloqueado.

Compruebe el lubricante y engrase manualmente,
o pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

El accionamiento principal no se puede conectar
e Inciar CN no se puede activar (excepto en el
modo de operacién especial).

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7041: TAPA DE RUEDAS ABIERTA

No puede conectarse el husillo principal y no
puede activarse el inicio de NC.

Cierre la cubierta de ruedas para iniciar el pro-
grama de CNC.

7042: INICIALICE PUERTA DE MAQUINA
Todos los movimientos e Iniciar CN estan blo-
queados.

Abra y cierre la puerta de la maquina, para inicia-
lizar los circuitos de seguridad.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Se realizé un numero predeterminado de eje-

cuciones del programa. Se bloqueé Iniciar CN.

Restaure el contador para continuar.

7048: PLATO ABIERTO
Este mensaje muestra que el plato esta abierto.
Desaparecera si se sujeta una pieza.

7049: PLATO - SIN PIEZA SUJETA
No esta sujeta ninguna pieza, el cabezal no se
puede conectar.

7050: PINZA ABIERTA
Este mensaje muestra que la pinza esta abierta.
Desaparecera si se sujeta una pieza.

7051: PINZA - SIN PIEZA SUJETA
No esta sujeta ninguna pieza, el cabezal no se
puede conectar.

7052: PINOLA EN POSICION INDEFINIDA

BARRON EN POSICION INDEFINIDA
El contrapunto no esta en una posicién definida.
Todos los movimientos de los eje, del cabezal, y
de la torreta portaherramientas estan bloqueados.
Mueva el contrapunto a la posicidon extrema pose-
rior o sujete una pieza con el contrapunto.
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7053: PINOLA - SIN PIEZA SUJETADA
BARRON - SIN PIEZA SUJETA

El contrapunto llegd a la posicion extrema ante-

rior. Desplace el contrapunto hacia atras, hasta la

posicién extrema posterior para continuar.

7054: NINGUNA PIEZA SUJETADA'!
Ninguna pieza esta sujetada, la conexién del
husillo esta cerrada.

7055: UNIDAD DE SUJECION ABIERTA!

Este aviso indica que la unidad de sujeciéon no
esta en el estado de sujecion. Desaparece tan
pronto que una pieza esté sujetada.

7060 ;LIBRAR EL INTERRUPTOR DE PINOLA!
El eje se desplazd sobre la pinola. Quitar el carro
soporte de la pinola.

7061 ;LIBRAR EL INTERRUPTOR DEL EJE X!
El eje se ha atracado en el interruptor final. Quitar
el eje del interruptor final.

7062 ;LIBRAR EL INTERRUPTOR DEL EJE Z!
ver 7061

7063 NIVEL DE ACEITE LUBRICACION
PRINCIPAL!

Nivel de aceite muy bajo en la lubricacion prin-

cipal. Realizar el recambio de aceite de acuerdo

a las instrucciones de mantenimiento de la ma-

quina.

7064 ;PROTECCION FORRO ABIERTA!
La proteccidon del revestimiento se encuentra
abierta. Cierre la proteccion del revestimiento.

7065 SOBRETEMPERATURA EN BOMBA
DE REFRIGERANTE

La bomba del refrigerante esta sobrecalentada.

Verifique el funcionamiento correcto y la limpieza

de la bomba del refrigerante. Asegurese de que

haya suficiente liquido refrigerante en el sistema

de refrigeracién.

7066 jCONFIRMAR HERRAMIENTA!
Oprima la tecla T para confirmar el cambio de la
herramienta.

7067 ACCIONAMIENTO MANUAL
El interruptor de llave de funcionamiento especial
se encuentra en la posicion Establecer. (manual).

7068 RUEDA MANUAL X EN ENGRANAJE
El volante manual de seguridad se encuentra
encajado para un recorrido manual. El encaje
del volante manual de seguridad es supervisado
por interruptores sin contacto. Cuando el volante
manual se encuentra encajado, el eje de avance
no puede ser activado. Para realizar el proceso
automatico de un programa, debera suprimirse la
intervencion del volante manual.

7069 RUEDA MANUAL Y EN ENGRANAJE
ver 7068

7070 RUEDA MANUAL Z EN ENGRANAJE
ver 7068

7071 CAMBIO DE HERRAMIENTA VERTICAL!
La cubierta para la sujecién manual del soporte
de la herramienta es controlado por un interrup-
tor. El interruptor informa de una llave no retirada
0 una cubierta abierta. Retire la llave y cierre la
cubierta tras la sujecién de la herramienta.

7072 CAMBIO DE HERRAMIENTA HORI-
ZONTAL!

La perilla para la sujecién manual de la herra-

mienta sobre el husillo horizontal es controlado

por un interruptor. El interruptor informa de una

perilla apretada. El husillo se bloquea. Afloje la

perilla tras la sujecién de la herramienta.

7073 DESBLOQUEAR INTERRUPTOR FI-
NAL DEL EJE Y!
ver 7061

7074 CAMBIAR HERRAMIENTA
Sujecién de herramienta programada.

7076: iBLOQUEAR EL MECANISMO DE
GIRO DEL CABEZAL DE FRESADO!

El cabezal de fresado no esta completamente

balanceado. Fijar el cabezal de fresado mecani-

camente (se debe presionar el interruptor final).

7077: iCONFIGURAR LA TORRETA DE HE-
RRAMIENTAS!

No se encuentran disponibles datos validos de la

maquina para el cambio de herramientas. Pénga-

se en contacto con EMCO.

7078: ;EL CARCAJ DE HERRAMIENTAS NO
OSCILA!

Cancelar durante el cambio de herramientas.

Oscilar el carcaj de herramientas en la configu-

racion.
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7079: ;BRAZO DEL CAMBIO DE HERRA-
MIENTAS NO ESTA EN LA POSICION
BASICA!

ver 7079

7080: jLA HERRAMIENTA NO ESTA DEBI-
DAMENTE SUJETA!

El cuerpo de la herramienta se encuentra fuera
de la tolerancia. La herramienta esta sujeta torci-
da a 180°. El bero de la sujecion de la herramienta
esta bloqueado. Controlar herramienta y sujetar
nuevamente. Si el problema persiste en otras
herramientas, pongase en contacto con EMCO.

7082: {INTERRUPTOR DE PROTECCION
DEL TRANSPORTADOR DE VIRUTAS
LIBERADO!

El transportador de virutas esta sobrecargado.

Controlar la circulacion de la cinta transportadora

y eliminar las virutas atascadas.

7083: ;ALMACENAMIENTO ACTIVO!

Una herramienta ha sido retirada del husillo
principal durante la administraciéon no cadtica de
las herramientas. Recargar la torreta de herra-
mientas.

7084: ;TORNO ABIERTO!
El torno no esta sujeto. Sujetar el torno.

7085 jCONDUCIR EJE DE ROTACION A A0
GRADOS!
La desconexion del machine operating
controllers (MOC) solo se puede efectuar
cuando el eje de rotacion esta en 0°.
Debe realizarse cada vez antes de apa-
gar la maquina con eje de rotacion 4.5.
Reparacioén: Desplazar el eje de rotacion A a 0°.

Causa:

7088 SOBRETEMPERATURA ARMARIO DE
DISTRIBUCION

Causa: Se ha activado la supervision de la tem-
peratura.
Reparacion: ~ Comprobar el filtro del armario de

distribucion y del ventilador, aumentar la
temperatura de activacion..

7089 PUERTA DEL ARMARIO DE DISTRI-
BUCION ABIERTA
Causa: Puertadelarmario de distribucion abierta.
Reparacion: Cerrar la puerta del armario de dis-
tribucion.

7091 ESPERANDO A USB-12C PLC

Causa: Aun no se ha podido crear la comunica-
cion con el SPS USB-I12C SPS.

Solucién: Cuando el mensaje no se borra automa-
ticamente, apagar y volver a encender la
maquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si el mensaje aparece
continuamente también después del apa-
gado.

7092 PARADA DE PRUEBA ACTIVA

Causa: Lapruebade seguridad para el control de
las funciones de seguridad esté activa.

Solucién: Esperehastaque sehayacerradolaprueba
de seguridad.

7093 MODO TOMA DE PUNTO DE REFE-
RENCIA ACTIVO
El operario ha activado el modo de acep-
tacion del punto de referencia.

Causa:

7094 PUNTO DE REFERENCIA X ACEPTADO
Causa: Elvalordereferenciadel eje X se ha acep-
tado en el archivo acc.msd.

7095 PUNTO DE REFERENCIA Y ACEPTADO
Causa: Elvalordereferenciadel eje Y se haacep-
tado en el archivo acc.msd.

7096 PUNTO DE REFERENCIA Z ACEPTADO
Causa: Elvalorde referenciadel eje Z se ha acep-
tado en el archivo acc.msd.

7097 REGULADOR DE AVANCE A0

Causa: El operario ha ajustado el interruptor de
anulacién (influenciacion en el avance) en
el 0 %.

7098 FRENO DE CABEZAL 1 ACTIVO
Repercusion: Parada del husillo.

7099 MOVIMIENTO HACIA DELANTE DE LA
CANA
Repercusién: Bloqueo de la lectura

Significado: M21 programado—> Presostato del
contrapunto delantero todavia no 1

Reparacion: Se emite acuse de recibo automa-
tico con el presostato delante
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7100 MOVIMIENTO HACIA ATRAS DE LA
CANA
Repercusiéon: Bloqueo de la lectura

Significado: M20 programado = Interruptor
de fin de carrera del contrapunto
trasero todavia no 1

Repercusiéon: Se emite acuse de recibo auto-
matico con el interruptor de fin de
carrera detras.

7101 PUNTO DE REFERENCIA DE LA TO-
RRETA PERDIDO

Repercusion: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: Con NC-INICIO la torreta de he-
rramientas todavia no esta refe-
renciada.

Referenciar la torreta de herra-
mientas en el modo de operacidn
JOG con la tecla de torreta.

Solucién:

7102 TORRETA REVOLVER EN MOVIMIENTO
Repercusion:

7103 INTERRUPTOR LIMITE ELEMENTO DE
AMARRE

Repercusién: Impedimento de NC-Inicio y de
Inicio accionamiento principal,
parada del husillo S1

Significado: El codificador analdgico detecta
la posiciéon de sujecién como po-
sicién de fin de carrera

Solucién: Modificar el area de sujecion del

dispositivo de sujecién (véase mas
adelante en este capitulo)

7104 POSICION INDEFINIDA DE LA CANA

Repercusion: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

7105 PUNTO DE REFERENCIA DE LA TO-
RRETA ACEPTADO

Repercusién:

7900 {INITIALIZE EMERGENCY STOP!

Causa: Lateclade apagado de emergencia tiene
que ser inicializada.
Reparacion: Pulsar la tecla y volver a sacar.

7901 ;{INICIAR PUERTA DE LA MAQUINA!

Causa: La puerta de la maquina tiene que ser ini-
cializada.
Reparacion: Abrir la puerta de la maquina y vol-

ver a cerrarla.

7106 PUNTO DE REFERENCIA A ACEPTADO
Causa: Elvalordereferencia del eje A se haacep-
tado en el archivo acc.msd.
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Alarmas de equipos de indica-
cion 1700 - 1899

Esas alarmas y mensajes son activados con el
teclado del control.

1701
Causa:

Reparacion:

1703
Causa:

Reparacion:

1704
Causa:

Reparacién:

1705
Causa:

Reparacion:

1706
Causa:

Reparacion:

1707
Causa:

Reparacion:

1708

Causa:

Reparacién:

Error en RS232

Las configuraciones de la interfaz de
serie no son vélidas o se ha cancelado
la unién con el teclado de serie.
Revisar las configuraciones de lainter-
faz de serie o bien apagar/encender el
teclado y controlar el cable.

Teclado ext. no disponible

No se puede establecer la conexién
con el teclado externo.

Revisarlas configuraciones del teclado
externo o controlar el cable.

Teclado ext. : error checksumm
Error en la transmisién

La unién con el teclado se regenera
de forma automatica. Si fallase, apa-
gar/encender el teclado.

Teclado ext. : Error gen.

El teclado conectado emitié un error.

Desconectar y volver a conectar el
teclado. Si se reitera pongase en con-
tacto con el servicio de atencion al
cliente EMCO.

Error USB general

Error en la comunicacion USB
Desconectar y volver a conectar el
teclado. Si se reitera pongase en con-
tacto con el servicio de atencion al
cliente EMCO.

Teclado ext. : sin LEDs

Se ha enviado al teclado un comando
desconocido.

Ponerse en contacto con el servicio de
atencién de EMCO.

Teclado ext. : comando descono-
cido

Se ha enviado al teclado un comando
desconocido.

Ponerse en contacto con el servicio de
atencion de EMCO.

1710

Causa:

Reparacién:

1711

Causa:

Reparacién:

1712

Causa:

Reparacion:

1801

Causa:

Reparacién:

1802

Causa:

Reparacién:

iEasy2control no se ha instalado
correctamente!

Instalacion errénea de Easy2control
Instalar de nuevo el software o contac-
tar al servicio de atencién de EMCO.

iInicializacion errénea

de Easy2control!

Falta el fichero de configuracion ons-
creen.ini para Easy2control.

Instalar de nuevo el software o contac-
tar al servicio de atencién de EMCO.

iNo se ha encontrado USB-Dongle
para Easy2control!

El USB-Dongle para Easy2control no
esta conectado. Se muestra Easy2con-
trol, pero no se puede manipular.
Conectar el USB-Dongle para
Easy2control.

Falta tab. de asignacion de
teclado

El fichero con la asignacion de teclas
no se ha encontrado.

Instalar de nuevo el software o contac-
tar al servicio de atencién de EMCO.

Perdida la conexion con el
teclado

Se ha interrumpido la conexion con el
teclado de serie.

Apagar/encender el teclado y contro-
lar el cable.
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Alarmas del controlador de ejes
8000 - 9000, 22000 - 23000,
200000 - 300000

8000 Error fatal AC

8100 Error fatal de inicializacion AC

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8101 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8102 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8103 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8104 Error fatal de sistema AC
ver 8101.

8105 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8106 No se encuentra tarjeta PC-COM

Causa: Nose puede tener acceso a la tarjeta PC-
COM (quizéa no instalada)

Solucion: Instale la tarjeta, ajuste otras direcciones
con los puentes

8107 La tarjeta PC-COM no funciona
ver 8106.

8108 Error fatal en tarjeta PC-COM
ver 8106.

8109 Error fatal en tarjeta PC-COM
ver 8106.

8110 Falta mensaje de inicializacion en tarje-

ta PC-COM

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8111 Configuracion errénea de PC-COM
ver 8110.

8113 Datos invalidos (pccom.hex)
ver 8110.

8114 Error de programacion en PC-COM
ver 8110.

8115 Falta de aceptacion del paquete PC-
com
ver 8110.

8116 Error de arranque PC-COM
ver 8110.

8117 Error fatal de datos de inicializacion
(pccom.hex)
ver 8110.

8118 Error fatal de inicializacion AC
ver 8110, quiza insuficiente memoria RAM

8119 Numero de interrupcion del PC no vali-
do

Causa: No se puede usar el numero de interrup-
cion del PC.
Solucién: Busque un nimero de interrupcion libre

en el controlador del sistema Windows
95 (permitidos: 5,7, 10, 11,12, 3,4y 5) e
introduzca este numero en WinConfig.
8120 Numero de interupcion del PC no
enmascarable
ver 8119

8121 Comando invalido a PC-COM

Causa: Errorinterno o cable defectuoso

Solucién: Compruebeloscables (résquelos); Vuelva
a arrancar el software o vuelva a instalar
si es necesario, informe a EMCO, si es
repetitiva.

8122 Arrastre buzén AC interno

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8123 Error de apertura en archivo registro

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8124 Error de escritura en archivo registro

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO.

8125 Memoria invalida para grabar memoria

intermedia

Causa: RAMinsuficiente, tiempo de grabacién
excedido

Solucion: Vuelva a arrancar el software, eventual-
mente elimine controladores, etc. paralibe-
rar mas RAM, reducir el tiempo de graba-
cion.

8126 Arrastre de interpolaciéon AC

Causa: Quiza insuficiente rendimiento del orde-
nador.

Solucion: Coloque un tiempo mayor en WinConfig.
Esto puede dar lugar a una exactitud de
ruta mas baja

H21
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8127 Memoria insuficiente

Causa: RAM insuficiente

Solucion: Cierre otros programas,vuelva a arrancar
el software eventualmente elimine contro-
ladores para liberar mas RAM.

8128 Mensaje invalido a AC

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8129 Datos MSD invalidos - config. eje
ver 8128.

8130 Error de inicializacion interno AC
ver 8128.

8131 Error de inicializacion interno AC
ver 8128.

8132 Eje accedido por multiples canales
ver 8128.

8133 Memoria de secuencia CN insuficiente
AC
ver 8128.

8134 Se programaron demasiados centros
ver 8128.

8135 No se programé ningun centro
ver 8128.

8136 Radio del circulo demasiado pequeno
ver 8128.

8137 Invalido para la Hélice especificada
Causa: Ejeerréneoparalahélice.Lacombinacién

de ejes lineales y circulares no coincide.
Solucidn: Correccion del programa.

8140 Maquina (ACIF) no responde
Causa: Maquina apagada o no conectada
Solucion: Encienda o conecte la maquina.

8141 Error interno PC-COM

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8142 Eror de programa ACIF

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8143 Falta aceptacion paquete ACIF

ver 8142.

8144 Error de arranque ACIF
ver 8142.

8145 Error fatal de datos de inicializacion
(acif.hex)

ver 8142.

8146 Peticion multiple para eje

ver 8142.

8147 Estado de PC-COM invalido (DPRAM)
ver 8142.

8148 Comando de PC-COM invalido (CNo)
ver 8142.

8149 Comado de PC-COM invalido (Len)
ver 8142,

8150 Error fatal ACIF
ver 8142.

8151 Error de inicializacion AC (falta archivo
RPG)
ver 8142.

8152 Error de inicializacion AC (formato
archivo RPG)
ver 8142.

8153 Tiempo excedido de programa FPGA
en ACIF
ver 8142,

8154 Comando invalido a PC-COM
ver 8142.

8155 Aceptacion de paquete FPGA invalida
ver 8142 o error de hardware en tarjeta ACIF (pén-
gase en contacto con el servicio de EMCO).

8156 Sync within 1.5 revol. not found
ver 8142 o error de hardware Bero (pongase en con-
tacto con el servicio de EMCO).

8157 Registro de datos hecho
ver 8142,

8158 Anchura de Bero demasiado grande
(referencia)

ver 8142 o error de hardware Bero (pongase en con-
tacto con el servicio de EMCO).

8159 Funcion no implantada
Causa: En operacién normal no se puede ejecu-
tar esta funcion

8160 Sincronizacion de eje perdida ejes 3..7

Causa: Esta bloqueado el giro o desplazamiento
del eje. se perdié la sincronizacion del eje

Solucidén: Acércamiento al punto de referencia

8161 Pérdida de la sincronizacion del eje X

Pérdida paso del motor de paso a paso. Causas:

- Eje bloqueado mecénicamente

- Correa eje defectuosa

- Distancia interruptor de proximidad demasiado
grande (>0,3mm) o interrupt. de proximidad
defectuoso

- Motor de paso a paso defectuoso.

8162 Pérdida de la sincronizacion del eje Y
ver 8161

8163 Pérdida de la sincronizacion del eje Z
ver 8161




ALARMAS Y MENSAJES

8164 Maximo del final de carrera de software
ejes 3..7
Causa: El eje esta en el extremo del area de des-
plazamiento

Solucién: Retroceda el eje

8168 Sobrecarrera del final de carrera ejes
3.7
Causa: Eleje esta en el extremo del area de des-
plazamiento

Solucion: Retroceda el eje

8172 Error de comunicacion a la maquina

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.
Compruebe la conexién PC - maquina,
eventualmente, elimine las fuentes de dis-
torsion.

8173 INC mientras se esta ejecutando el

programa NC

Solucioén: Parar el programa mediante NC-Stop o
Reset. Desplazar el eje.

8174 INC no permitido

Causa: Eje actualmente en movimiento

Solucion: Esperar a que se detenga el eje y despla-
zar el eje luego.

8175 No se pudo abrir el archivo MSD

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar, si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8176 No se puedo abrir el archivo PLS

ver 8175.

8177 No se pudo acceder al archivo PLS

ver 8175.

8178 No se pudo escribir al archivo PLS

ver 8175.

8179 No se puedo abrir el archivo ACS

ver 8175.

8180 No se pudo acceder al archivo ACS

ver 8175.

8181 No se pudo escribir al archivo ACS

ver 8175.

8183 Reduccion demasiado alta

Causa: El nivel seleccionado de velocidad en el
engranaje de la maquina no esta permi-
tido.

8184 Comando de interpolacion invalido

8185 Cambio de datos MSD prohibido
ver 8175.

8186 No se puo abrir el archivo MSD
ver 8175.

8187 Error de programa PLC
ver 8175.

8188 Comando de reduccion invalido
ver 8175.

8189 Asignacion de canal invalida
ver 8175.

8190 Canal invalido dentro de mensaje
ver 8175.

8191 Unidad de avance jog invalida

Causa: Lamaquina no soporta el avance de rota-
cion en la modalidad JOG.

Solucion: Pedir la actualizacion del Software en
EMCO.

8192 Eje invalido en comando
ver 8175.

8193 Error fatal de PLC
ver 8175.

8194 Rosca sin longitud

Causa: Lascoordenadasdedestinacionsonidén-
ticas a las coordenadas de inicio.

Solucidn: Corregir las coordenadas de destinacion.

8195 Sin pendiente de rosca en eje de avan-
ce
Solucion: Programar paso de la rosca

8196 Demasiados ejes para roscar

Solucidén: Programe para roscar un maximo de dos
ejes

8197 Rosca no suficientemente larga

Causa: Longitud de la rosca demasiado corta.
Con la transicidon de una rosca a la otra,
la longitud de la segunda rosca debe ser
suficiente para producirunarosca correcta.

Solucidn: Alarguela segundarosca o sustituyalapor
una interpolacion lineal (G1)

8198 Error interno (demasiadas roscas)
ver 8175.

8199 Error interno (estado de la rosca)

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8200 Rosca sin conectar cabezal
Solucion: Conecte el cabezal

8201 Error interno de rosca (IPO)
ver 8199.
8201 Error interno de rosca (IPO)
ver 8199.

8203 Error fatal AC (0-ptr IPO)
ver 8199.
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8204 Error fatal de inicializaciéon: funciona-
miento PLC/IPO
ver 8199.

8205 Tiempo de ejecucion excedido del PLC
Causa: Rendimiento del ordenador insuficiente

8206 Inicializacion del grupo M PLC invalida
ver 8199.

8207 Datos de maquina PLC invalidos
ver 8199.

8208 Mensaje de aplicacion invalido
ver 8199.

8212 Eje de rotacionno permitido
ver 8199.

8213 Circulo con eje de rotacion no puede
ser interpolado

8214 Rosca con interpolacion del eje de ro-
tacion no permitido

8215 Estado no valido
ver 8199.

8216 No eje de rotacion se para cambio de
eje de rotacion
ver 8199.

8217 Tipo de eje no permitido!

Causa: Seefectué unaconmutacion enoperacion
de eje rotativo con el husillo conectado.

Solucién: Para el husillo y efectuar la conmutacién
del eje rotativo.

8218 Referencia de eje de rotacion sin eje de
rotacion elegido en el canal
ver 8199.

8219 No posible hacer la rosca sin el conta-

dor de giros!

Solucidn: Se permitiran operaciones de roscado o
roscado con macho unicamente con husi-
llos que tengan el codificador rotatorio

8220 Longitud del puffer para PC mensaje
enviado demasiado grande
ver 8199.

8221 Comando erréneo, el eje no es eje de
rotacion!
ver 8199.

8222 El husillo principal nuevo no el valido!
Causa: El husillo maestro indicado no fue valido

en conmutacién a husillo maestro.
Solucion: Corregir el numero de husillo.

8224 Modo de stop invalido
ver 8199.

8225 Parametro invalido para BC_MOVE _
TO_lO!
Causa: La maquina no esta configurada para el
palpador de medicion. No se permite el
desplazamiento con eje rotativo en la ope-
racion con palpador de medicion.

Solucién: Retirar el movimiento de eje rotativo del

movimiento de desplazamiento.

8226 Interruptor de eje rotativo invalido
(MSD data)!
Causa: El husillo indicado no posee eje rotativo

8228 Interruptor de eje rotativo no permitido

mientras los ejes se mueven!

Causa: El eje rotativo se ha movido al conmutar
a la operacion con husillo.

Solucién: Parar el eje rotativo antes de la conmuta-
cion.

8229 Husillo encendido no permitido mien-

tras el eje rotativo esté activo!

8230 Inicio de programa no permitido debi-
do a activacion de eje rotativo de husillo!

8231 Configuracion de eje (MSD) para
TRANSMIT invalido!
Causa: Nosepermite TRANSMIT enestamaquina.

8232 Configuracion de eje (MSD) para TRA-
CYL invalido!
Causa: No se permite TRACYL en esta maquina.

8233 Eje no disponible mientras TRANSMIT/

TRACYL esté activo!

Causa: No se permite la programacion del eje
rotativo durante el TRANSMIT/TRACYL.

8234 Permiso de control no activo asumido

por el PLC mientras el eje interpola!

Causa: Fallo interior

Solucién: Borrar el error mediante Reset y avisar a
EMCO.

8235 jInterpolacion sin permiso de control
por SPS!
ver 8234.

8236 ;TRANSMIT/TRACYL activado mientras
el eje de husillo de mueve!
ver 8234.

8237 jMovimiento a través de polo en

TRANSMIT!

Causa: No se permite traspasar las coordenadas
X0 YO en operacion con TRANSMIT.

Solucion: Modificar el movimiento de desplaza-
miento.

8238 jLimite de velocidad en TRANSMIT

excedido!

Causa: Elmovimiento de desplazamiento se apro-
ximademasiado alas coordenadas X0 YO.
Afinde cumplircon el avance programado
deberia excederse la velocidad maxima
del eje rotativo.
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Solucién: Reducir la velocidad de avance en Win-
Config en las configuraciones de MSD, en
datos generales de MSD / eje C / limita-
cién de avance, ajustar el valor a 0.2. La
velocidad de avance sera reducida auto-
maticamente en proximidad de las coor-
denadas X0 YO0.

La distancia hasta el centro se calcula con
la siguiente férmula:

para CT155/CT325/CT450:

F[mm/min] * 0,0016=distancia [mm]

para CT250:

F[mm/min] * 0,00016=distancia [mm]
Para la marcha rapida en Transmit vale:
CT155/250/325: 4200 mm/min

CT450: 3500 mm/min

8239 ;DAU excediod limite de 10V!

Causa: Fallo interior

Solucién: Reiniciar el software o reinstalarlo. Avisar
este fallo a EMCO.

8240 jFuncion no valida durante transforma-

cion activa (TRANSMIT/TRACYL)!

Causa: No se permite operacién de Jog e INC
mientras se efectien TRANSMIT en X/C
y TRACYL en el eje rotativo.

8241 TRANSMIT no habilitado (MSD)!
Causa: No se permite TRANSMIT en esta
magauina.

8242 TRACYL no habilitado (MSD)!
Causa: Nosepermite TRACYL enestamagauina.

8243 iEje rotativo no permitido durante

transformacion activa!

Causa: No se permite la programacion del eje
rotativo durante el TRANSMIT/TRACYL.

8245 jRadio TRACYL = 0!

Causa: Alseleccionar TRACYL se ha utilizado un
radio de 0.

solucién: Corregir el radio.

8246 jAlineacion de la compensacion no
permitida en este estado!
ver 8239.

8247 jAlineacion de la compensacion: Archi-
vo MSD protegido contra escritura!

8248 jFallo en supervision ciclica!

Causa: Fue interrumpida la comunicacién con el
teclado de la maquina.

Solucion: Solucion: Reiniciar el software o reinsta-
larlo. Avisar este fallo a EMCO.

8249 jAlarma de revision de movimiento de

eje!

ver 8239.

8250 jHusillo debe estar en eje rotativo!
ver 8239.

8251 jFalta guia para G331/G332!

Causa: Falta el paso de rosca o bien las coorde-
nadas de inicio y destinacion son idénti-
cas.

Solucion: Programar el paso de rosca.

Corregir los datos de la coordenada de
destinacion.

8252 jEje multiple o no lineal programado
para G331/G332!
Solucidén: Programar excactamente un eje lineal.

8253 jFalta valor de velocidad para G331/

G332y G96!

Causa: No se ha programado ninguna velocidad
de corte.

Remedio: Programar la velocidad de corte.

8254 jValor para desplazamiento de inicio de

cuerda no valido!

Causa: Dislocamiento del punto de inicio no se
encuentra dentro de la gama de 0 a 360°.

Solucion: Corregir el dislocamiento del punto de ini-
cio.

8255 jReferencia fuera de limites de soft-
ware!
Causa: Sehadefinido el punto de referencia fuera
del area de los interruptores de software
de fin de carrera.

Solucion: Corregir los puntos de referenica en Win-

Config.

8256 jVelocidad muy baja para G331!

Causa: Se han reducido la revoluciones del husi-
llo durante el roscado con macho. O bien
se ha empleado un paso erréneo o bien
el taladrado de centrado es incorrecto.

Solucion: corregir el paso de rosca. Adaptar el dia-
metro al taladrado de centrado.

8257 jMdédulo de tiempo-real no activo o

tarjeta PCI no instalada!

Causa: ACC no pudo inciarse correctamente o
bien no se ha reconocido la tarjeta PCI
en el ACC.

Solucioén: Avisar este fallo a EMCO.

8258 Error manipulando datos Linux!
ver 8257.

8259 jCuerda actual en secuencia no valida!
Causa: En una cadena de roscas se ha progra-

mado un bloque sin la rosca G33.
Solucion: Corregir el programa.

8260 jSalida de rosca muy pequeiia!

Causa: Se produce cuando el ciclo longitudinal
de roscado de la salida de la rosca esta
configurado de manera que no es posible
alcanzar el punto meta con la distancia de
frenado necesaria.
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Solucién: La salida de la rosca debe ser al menos
tan grande como el paso. Si el paso de la
roscade unroscado encadenado esdema-
siado grande al cambiar el eje delantero,
se produce también este fallo.

8261 Falta cuerda en el proceso!

Causa: Nosehaprogramado laroscasiguiente en
una cadena de roscas. La cantidad debe
coincidir con lo definido previamente en
SETTHREADCOUNT().

Solucidn: Corregirlacantidadderoscasenlacadena

de roscas, agregar rosca.

8262 Marcas de referencia no suficiente-

mente cerca!

Causa: Las configuraciones de la escala lineal
fueron modificadas o bien la escala lineal
esta defectuosa.

Solucion: Corregir las configuraciones. Ponerse en
contacto con EMCO.

8263 Marcas de referencia demasiado juntas!
ver 8262.

8265 Eje faltante o incorrecto en la conmu-

tacion de ejes

Causa: Fallo interno.

Solucién: Por favor avise al departamento de asis-
tencia técnica de EMCO.

8266 Ha seleccionado una herramienta
invalida

Causa: Laherramientaprogramadano se encuen-
tra en almacenamiento.
Solucion: Corregir el nUmero de herramienta o cargar

la herramienta en el almacenamiento.
8267 Desvio de velocidad muy alto

Causa: Lavelocidad nominaly lareal del eje difie-
ren mucho una de otra.

Solucion: Iniciar nuevamente el programa con un
avance reducido. Si esto no soluciona
el problema, péngase en contacto con
EMCO.

8269 N2 RPM de USBSPS no coincice con el

ACC.

Causa: USBSPSyACC tienen almacenadas dife-

rentes velocidades.

Solucién: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

8270 Interruptor de referencia defectuoso

Causa: El interruptor de referencia no conmuta
dentro de un ambito predeterminado.
Reparacioén: Eliminar alarma con la tecla de REI-

NICIO. Si el error persiste, péngase e con-
tacto con EMCO.

8271 Cargar una hta. en una posicion blo-
queada no es posible

Causa: Sehaintentadodesplazarunaherramienta
a una posicion bloqueada del almacén.
Reparacion: Seleccione una posicion de alma-

cén libre, no bloqueada, e introduzca la
herramienta en el almacén.

8272 Version del PLC antigua, necesita
actualizar.

Causa: Laversiondel PLC esmuy viejaparapoder
ayudar a la administracion de herramien-
tas cadtica.

Reparacion:  Actualice el PLC.

8273 Sobrecarga del cabezal

Causa: Se ha sobrecargado el cabezal y la velo-
cidad se ha reducido de repente durante
el mecanizado (a menos de la mitad de la
velocidad nominal para méas de 500ms).

Reparacioén: Eliminar alarma con la tecla de REI-

NICIO. Cambie los datos de corte (avance,
velocidad, aproximacion).

8274 Defina la hta. antes de cargarla

Causa: Para poder asumir una herramienta en el
cabezal hay que definir primero la herra-
mienta en la lista de herramientas.

Reparacién: Crear la herramienta en la lista de

herramientas, después cargar.

8275 Encoder absoluto no se ha podido leer

Causa: No se ha podido leer la posicion de un
codificador de valores absolutos.

Solucidén: Desconectar y a conectar la maquina.
Informe al servicio de atencion al cliente
de EMCO si se repite ese error.

8276 Eje absoluto fuera del area de movimiento

Causa: Hayunejeconcodificadorde valorabsoluto
fuera del area de desplazamiento valida.

Solucidon: Desconectar y a conectar la maquina.
Informe al servicio de atencion al cliente
de EMCO si se repite ese error.

8277 Error Sinamics

Causa: Error en los accionamientos Sinamics.

Reparacién: Desconectar y volver a conectar la
maquina. Si se repite el error, contactar
con EMCO.

8278 Control no compatible con Acpn
Causa: El control de WinNC utilizado no es com-
patible con la maquina ACpn.

Solucion: Instale un control WinNC compatible con
ACpn.

8279 jConexion al controlador perdida!

Causa: Sehainterrumpidolaconexionentre Acpn
y CU320.

Solucidén: Desconectar y a conectar la maquina.
Informe al servicio de atencidn al cliente
de EMCO si se repite ese error.
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8280 Punto ref. en datos de ajuste no equiv.
a datos de maquina, por favor compruebe!

Causa: El punto de referencia guardado en los
datos de configuracion AC de la maquina
no coincide con el punto de referencia de
los datos de la maquina (ACC_MSD).

Solucién: Vuelva a medir el punto de referencia de

todos los ejes e introduzcalo en EMConfig.

8704 Falta el override del avance, REPOS
no sera ejecutado

Causa: El comando REPOS no sera ejecutado,
pues el feed-override esta en 0%.
Reparacién: Modifique el Feed-override e inicie

de nuevo REPOS.

8705 Clasificacion de herramientas activa

Causa: Lasherramientas cambian de posicion en
la administracion de herramientas cao-
tica para permitir la operacion no cadtica
(herramienta 1 en posicion 1, herramienta
2 en posicion 2, etc.).

Reparacioén: Esperar hasta que se termine de
ordenar. El mensaje es activado por el
control autbnomamente.

8706 Nuevo control - Verificar tabla de he-

rramientas

Causa: Se hacambiado el control con la adminis-
tracién de herramientas cadtica.

Reparacion: Compruebe la tabla de herramien-
tas o la tabla de posiciones para borrar la
alarma.

8707 No es posible finalizar con acciona-
mientos auxiliares activados

Causa: Se ha intentado finalizar el control aun-
que los accionamientos auxiliares toda-
via estan conectados.

Reparacién: Desconecte los accionamientos

auxiliares y finalice después el control.

8710 Estableciendo la comunicacién con

los accionamientos Siemens Sinamics

Causa: Lamaquina Acpn crealaconexionconlos
accionamientos Sinamics.

Solucion: Espere hasta que se haya creado la cone-
xion.

8712 JOG EN XY C DESACTIVADOS DU-

RANTE TRANSMIT

Causa: Conunatransformacionactivade lasuper-
ficie frontal, no es posible utilizar el modo
JOG enelejeXyC.

22000 Cambio de reduccion no permitido

Causa: Cambio de nivel de velocidad en el engra-
naje estando el husillo conectado.

Solucion: Parar el husillo y efectuar el cambio del
nivel de velocidad en el engranaje.

22270 Revoluciones/Avances muy grandes

para la rosca

Causa: Paso de rosca demasiado grande / falta.
Avance en rosca alcanza un 80% de la
marcha rapida.

Solucion: Corregir el programa, reducir paso o redu-
cir las revoluciones al roscar.

200000 hasta 300000 son alarmas especificas
del accionamiento y solo acontecen en com-
binacion con la alarma "8277 Error Sinamics".

201699 - “(F) SI P1 (CU): Es necesario el test
de las rutas de desconexién”

Causa: Es necesario un test de las rutas de des-
conexion. La maquina sigue en estado
operativo.

Reparacion: El test se efectuarda automatica-

mente al reiniciar el mando WinNC.
235014 TM54F: parada de prueba necesaria

Causa: Es necesario realizar una parada de
prueba.
Reparacion: Finalizar y volver a iniciar WinNC.

Al reiniciar WinNC se efectuara automa-
ticamente el test.

H27



ALARMAS Y MENSAJES

Mensajes del controlador de ejes

8700 Antes de iniciar el programa ejectuar

REPOS a todos los ejes

Causa: El eje fue procesado después de apagar
el programa con la rueda de maniobra y/o
con las teclas Jog y se trato de seguir con
el programa.

Solucidn: Antes de iniciar de nuevo el programa con
"REPOS", realizar un nuevo arranque del
€je en el contorno.

8701 Ninguna parada NC durante ajuste offset

Causa: La maquina realiza en este momento
una comparacion tipo offset automatica.
Durante este tiempola operacién NC-Stop
no es posible.

Solucidn: Espere que termine la comparacion tipo
offset y después pare el programa con el
NC-Stop.

8702 Ninguna parada NC durante el posicio-

namiento después de busqueda de secuen.

Causa: La maquina termina en este momento el
inicio de bloque y va a la posicién que fue
programada de ultima. Durante esto no
es posible ningun NC-Stop.

Solucion: Espere que vaya a la posicion y después
pare el programa con el NC-Stop.

8703 Grabacion de archivos terminada

La grabacion de los datos se realizaron y el
archivo record.acp se copio en el archivo de
instalacion.

8705 Vorschuboverride fehlt, REPOS wird

nicht ausgefiihrt

Ursache: Das REPOS-Kommando wird nichtausge-
fihrt, da der Feed-Override auf 0% steht.

Abhilfe: Andern Sie den Feed-Override und star-
ten Sie REPOS erneut.

8706 Werkzeugsortierung aktiv

Ursache: Die Werkzeuge werden bei chaotischer
Werkzeugverwaltung umsortiert um den
nicht chaotischen Betrieb zu ermdglichen
(Werkzeug 1 auf Platz 1, Werkzeug 2 auf
Platz 2, usw.).

Abhilfe:  Warten Sie bis das Sortieren abgeschlos-
sen wurde. Die Meldung wird von der
Steuerung selbststandig geldscht.

8707 Neue Steuerung - Werkzeugtabelle

tberpriifen

Ursache: Die Steuerung wurde bei aktiver chaotis-
cher Werkzeugverwaltung gewechselt.

Abhilfe:  Uberpriifen Sie die Werkzeug-bzw. Platzta-
belle um den Alarm zu I6schen.

8708 Beenden mit eingeschalteten Hilfsan-

trieben nicht méglich

Ursache: Eswurde versuchtdie Steuerungzubeen-
den obwohl die Hilfsantriebe noch einges-
chaltet sind.

Abhilfe:  Schalten Sie die Hilfsantriebe abundbeen-
den Sie dann die Steuerung.

8709 Inserte la hta. en el cabezal para cargarla

Causa: Alcargartiene que haberunaherramienta
fisica en el cabezal.
Reparacién: Insertar la herramienta en el cabe-

zal Se borra el mensaje.
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Alarmas de control 2000 - 5999

Estas alarmas seran activadas por el software.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Fanuc 31i
Heidenhain TNC640

2000 Falta el movimiento de salida

Causa: No hay movimiento tras apagar la com-
pensacion del radio de filo en la superfi-
cie actual.

Solucion: Agregar movimiento de salida en la super-
ficie actual tras apagar la compensacion
del radio de filo.

2001 Falta la deseleccion de SRK

Causa: La compensacion del radio de filo no se
ha apagado.

Solucion: Apagar la compensacion del radio de filo.

2002 menos de 3 movimientos para el SRK

Causa: Lacompensacion del radio de filo precisa
un minimo de 3 movimientos en la super-
ficie actual para computar la compensa-
cién del radio de filo (movimiento para
aproximacion, movimiento compensado
y salida).

2010 Error del punto final del circuito

Causa: Intervalos de punto de partida-centro y
punto final-centro difierenen masde 3um.

Solucioén: Corregir puntos del arco.

2200 Error de sintaxis en el renglon %s,
columna %s
Causa: Errordesintaxis enelcodigodel programa

2201 Error en el punto final del arco

Causa: Intervalos de punto de partida-centro y
puntofinal-centrodifierenen masde 3um.
Reparacién: Corregir puntos del arco.

2300 Tracyl sin eje de rotacién correspon-

diente no posible

Causa: La maquina supuestamente no tiene eje
rotativo.

3000 Aproximar el eje de aproximacion a la

posicidon %s manualmente

Solucién: Aproximar el eje manualmente a la posi-
cién requerida.

3001 ! Introduzca Hta. T%s !

Causa: EnelprogramaNC se haprogramado una
herramienta nueva.
Reparacion: Insertarla herramienta solicitada en

la maquina.

4001 Ranura demasiado estrecha
Causa: El radio de herramienta es demasiado
grande para la ranura a fresar.

4002 Ranura demasiado corta
Causa: La longitud de la ranura es demasiado
corta para la ranura a fresar.

4003 Longitud menor o igual que cero
Causa: Longitudyanchode escotadurasasicomo
longitud y ancho de pivotes igual a cero.

4004 Ranura demasiado ancha
Causa: Elancho de ranura programado es mayor
a la longitud de la ranura.

4005 La profundidad es cero
Causa: No se realiza mecanizado alguno ya que
no fue definida una aproximacion efectiva.
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4006 Radio de angulo demasiado grande
Causa: El radio de angulo es demasiado grande
para el tamafo de la escotadura.

4007 Diametro demasiado grande

Causa: El material restante (diametro nominal -
diametro del pretaladro)/2 es mayor al dia-
metro de la herramienta.

4008 Diametro demasiado pequeno

Causa: Eldiametro de la herramienta para el tala-
dro planeado es demasiado grande.

Solucién: Aumentar el didmetro nominal, emplear
una fresa mas pequefia.

4009 Longitud demasiado pequena
Causa: Ancho y longitud deben ser mayores al
doble del diametro de la herramienta.

4010 Diametro menor o igual que cero
Causa: Eldiametro de escotadura, de pivote, etc.
no debe ser igual a cero.

4011 Diam. p. bruta demasiado grande

Causa: EIl diametro de la escotadura acabada
debe ser mayor al diametro de la escota-
dura premecanizada.

4012 Diam. p. bruta demasiado pequeno

Causa: El diametro del pivote acabado debe ser
menor al diametro del pivote premecani-
zado.

4013 angulo inicial = angulo final
Causa: El angulo inicial y el angulo final para el
modelo de taladros son idénticos.

4014 No se admite radio herram. =0

Causa: Herramienta con radio igual a cero no se
admite.

Solucién: Seleccionar herramienta valida.

4015 Contorno externo no definido
Causa: Elarchivode contorno indicado en el ciclo
no fue encontrado.

4017 Radio herram. demasiado grande

Causa: Para el mecanizado programado se ha
seleccionado una herramienta dema-
siado grande. No puede mecanizarse por
lo tanto.

4018 Medida de acabado no puede ser 0
Causa: Sehanprogramado mecanizados de aca-
bado sin medida excedente de acabado.

4019 Demasiadas iteraciones

Causa: Las definiciones de contorno son dema-
siado complejas para el ciclo de vaciado.

Solucién: Simplificar los contornos.

4020 Correccion de radio no valida

Causa: Hay un error en la programacion de la
correccién de radio.

Solucion: Controlar los parametros del ciclo.

4021 Imposible calcular cont.paral

Causa: Lacompensacion del radio de filo no pudo
ser computado por el control.

Solucién: Verificar la plausibilidad del contorno
programado. Eventualmente contactar a
EMCO.

4022 Definicion de contorno no valida

Causa: El contorno programado no es adecuado
para para el mecanizado seleccionado.

Solucién: Controlar el contorno programado.

4024 Falta definiciéon de contorno
Causa: No fue encontrado el archivo de contorno
indicado en el ciclo.

4025 Error de calculo interno

Causa: En el calculo del movimiento de los ciclos
se ha producido un fallo inesperado.

Solucion: Por favor conéctese con el depto. de asis-
tencia técnica de EMCO.

4026 Medida alisado demasiado grande

Causa: La medida parcial excedente para aca-
bado (para varios pases de acabado) es
mayor a la medida excedente total para el
acabado.

Solucion: Corregirlas medidas excedentes paraaca-
bado.

4028 No se admite paso 0
Causa: Elpasoderoscafueprogramadocon cero.

4029 Modo de mecanizado no valido
Causa: Fallointerno (tipo invalido de mecanizado
para rosca).
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4030 Funcién aun no admitida

Causa: Elprevaciadoconislotesaunnoestaimple-
mentado.

Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4031 Valor no permitido

Causa: Se ha programado una direccion invalida
de desplazamiento libre al tornear el inte-
rior.

4032 La aprox. debe ser definida
Causa: No se ha definido una aproximacion para
el ciclo programado.

4033 Radio/chaflan demasiado pequefio

Causa: Elradio y el chaflan resp. no pueden ser
introducidos en el contorno programado.

Solucién: Reducir radio o chaflan respectivamente

4034 Diametro demasiado grande.
Causa: Elpunto de inicio programado y el didme-
tro de mecanizado se contradicen.

4035 Diametro demasiado pequeiio.
Causa: Elpunto de inicio programado y el didme-
tro de mecanizado se contradicen.

4036 Direccion mecanizado no valida

Causa: Fallo interno
Solucion: Porfavoravise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4037 Tipo de mecanizado no valido

Causa: Fallo interno
Solucion: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4038 Subciclo no valido

Causa: Fallo interno
Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4039 Redondeo no valido
Causa: Elradioprogramado se contradice con los
demas parametros del ciclo.

4042 Ancho de herramienta no valido
Causa: El ancho de la herrameinta para el ciclo
de separacion debe estar definido.

4043 Ancho calado demasiado pequefo

Causa: Fallo interno
Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4044 Distancia no definida
Causa: La distancia para tronzado mdultiple no
puede ser igual a cero.

4045 Tipo de medida no valido

Causa: Fallo interno
Solucion: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4046 Revoluciones no validas
Causa: Numerode revoluciones nodebe sercero.

4047 Punto final no valido
Causa: El punto final programado se contradice
con la defincidn restante del ciclo.

4048 Filo de hta. demasiado estrecho

Causa: El filo de la herramienta es demasiado
estrecho para la aproximacion progra-
mada.

4050 Distancia no valida
Causa: Los modelos de taladro no coinciden con
la distancia seleccionada.

4052 Patréon de mecanizado no posible

Causa: Error en la definicion del modelo de tala-
dros. El nimero de taladros es contradic-
torio.

4053 Punto de inicio no valido

Causa: Fallo interno
Solucién: Porfavoravise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4055 Direccion mecanizado no valida
Causa: Ladirecciénde mecanizado se contradice
con la definicidon restante del ciclo.

4057 Angulo inmersién menor o igual 0
Causa: El angulo de imersion debe ser de entre
0y 90 grados.

4058 Chaflan demasiado grande
Causa: EIl chaflan programado es demasiado
grande para el ciclo de escotadura.
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4062 Radio/chaflan demasiado pequefo

Causa: El radio o el chaflan resp. no pueden ser
mecanizados con el radio actual de herra-
mienta.

4066 dislocamiento de fres.invalido
Causa: La distancia del paso debe ser mayor a
cero.

4069 valor invalido de angulo
Causa: angulo de cero grados no admitido.

4072 Posicionamiento muy pequefio

Causa: Paraelciclose haseleccionado unaapro-
ximacion que lleva a una duracion exce-
siva de mecanizado.

4073 Angulo libre no permitido

Causa: Conelangulo libre indicado para la herra-
mienta no puede trabajarse.

Solucion: Corregirelangulolibre paralaherramienta.

4074 Archivo de contorno no encontrado

Causa: Elarchivo de contornoindicado en el ciclo
no fue encontrado.

Solucién: Seleccionar archivo de contorno para el
ciclo.

4075 Herramienta demasiado ancha
Causa: Laherramienta es demasiado ancha para
el tronzado programado.

4076 No es posible la entrega oscilante

Causa: El primer movimiento del contorno es mas
corto que el doble radio de la herramienta
y por lo tanto no puede ser utilizado para la
entrega oscilante.

Solucidén: Alargar el primer movimiento del contorno.

4077 Tipo de hta. errédneo en ciclo de ranu-
rado o tronzado

Causa: Se ha empleado el tipo de herramienta
falso en el ciclo de tronzado.
Reparacion: Utilice en los ciclos de tronzado Uni-

camente herramientas de tronzado.

4078 Radio de la hélice muy pequeiio
Causa: Lainclinacién de la hélice es 0 o inferior.
Reparacion: Programe un radio superior a 0.

4079 Inclinacion de la hélice muy pequena
Causa: Elradio de la hélice es 0 o inferior.
Reparacién: Programe una inclinacion superior a 0.

4080 Radio de la hélice o de la herramienta
demasiado grande

Causa: Elacercamientoespiral nose puede ejecu-
tar con los datos seleccionados del radio
actual de la herramienta y de la hélice sin
dafar el contorno.

Reparacién: Utilizar unaherramienta conunradio

menor o reducir el radio de la espiral.

4200 Falta movimiento de alejamiento

Causa: No hay movimiento tras haber apagado
la compensacion del radio de filo en la
superficie actual.

Solucion: Agregar el movimiento de salida en la
superficie actual tras haber apagado la
compensacion del radio de filo.

4201 Falta la deseleccion de SRK

Causa: No se ha apagado la compensacion del
radio de filo.

Solucion: Apagar la compensacion del radio de filo.

4202 La SCC necesita minimo tres movimientos

Causa: Lacompensacion del radio de filo precisa
un minimo de 3 movimientos en la super-
ficie actual para computar la compensa-
cién del radio de filo.

4203 Movimiento de aproximacion no posible
Causa: No se ha podido computar ningun movi-
miento de salida.

4205 Movimiento de alejamiento no posible
Causa: No se ha podido computar ningun movi-
miento de salida.

4208 No se ha podido calcular la curva de la CRH

Causa: La compensacion del radio de corte no
se pudo calcular para el contorno progra-
mado.

4209 No se ha podido calcular la curva SCC
Causa: Lacompensacion del radio de filo no pudo
computarse para el contorno programado.
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4210 No se permite cambiar de nivel durante

SCC conectada

Causa: La superficie programada no debe modi-
ficarse durante la compensacion del radio
de filo.

Solucién: Quitar el cambio de superficies durante la
compensacion del radio de filo.

4211 Obstruccion detectada

Causa: Enelcalculodecorreccidondelradiose han
caido algunas piezas del contorno, pues
se ha empleado una fresa muy grande.

Reparacion: Utilice una fresa menor para acabar

el contorno.

4212 La profundidad se programo dos veces
durante la aproximacion

Causa: Despuésdelmovimientode acercamiento
se programé una segunda aproximacion
sin recorrer antes el plano de trabajo.

Reparacion: Programe primero un desplaza-

miento en el plano de trabajo antes de
programar la segunda aproximacion.

5000 Efectuar el taladro a mano ahora

5001 Contorno corregido respeto al angulo
libre

Causa: Elcontorno programado ha sido adaptado
al angulo libre programado. Es probable
una sobra de material, el cual no se pueda

mecanizar con esta herramienta.

5500 3D Simulacion 3D: error interno

Causa: Error interno dentro de la simulacién 3D.

Reparacién: Vuelvaainiciar el software o sifuese
necesario informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO del fallo.

5502 3D Simulacidon 3D: puesto herramienta
invalido

Causa: Ubicacion de herramienta no disponible
en la maquina empleada.
Reparacion: Corregirlallamadadelaherramienta.

5503 3D Simulaciéon 3D: elemento de suje-
cion invalido por definicion de pieza bruta

Causa: Distancia de la parte frontal de la pieza
bruta a los mandriles es mayor que la lon-
gitud de la pieza bruta.

Reparacion: Adaptar la distancia.

5505 Simulacion 3D: Invalida la determina-
cion de la pieza bruta

Causa: Inplausibilidad enla geometria de la pieza
bruta (p.ej. expansion en un eje inferior a
0, diametrointerior mayor al diametro exte-
rior, contorno sin cerrar, ...)

Reparacion: Corregir la geometria de la pieza

bruta.

5506 Simulacién 3D: Archivo STL del dispo-
sitivo de sujecion presenta autosolapaduras
Causa: Error en la descripcion del tensor.
Reparacion: Corregir los datos.

5507 Simulacién 3D: jMovimiento a través
de polo en TRANSMIT!

Causa: El desplazamiento se acerca demasiado
a las coordenadas X0, YO.
Reparacién: Modificar el desplazamiento.
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I: Alarmas de control Heidenhain TNC 640

Alarmas de control 10000 -
88000

Esas alarmas son generadas por el control. Son
las mismas alarmas que se generarian en el con-
trol Original Heidenhain TNC640.

38011 CYCL DEF no definido

Explicacion: Se ha programado una llamada a
un ciclo sin haberlo definido previamente o se ha
intentado llamar a un cicloc DEF-activo.
Reparacion: Definir el ciclo antes de la llamada.

38027 Numero label inexistente

Explicacion: Se ha intentado llamar con LBL
CALL (DIN/ISO: L x,x) a una etiqueta que no esta
disponible.

Reparacion: Modificar el nimero en la frase LBL
CALL o insertar la etiqueta que falta (LBL SET).

38038 Falta sentido de giro

Explicacion: Se ha programado un circulo sin
direccidn de giro..

Reparacion: Programar siempre la direccion de
giro DR.

38044 Formato frase incorrecto

Explicacion: Se ha programado una frase NC
sintacticamente incorrecta.

Reparacion: Modificar el programa NC.

38060 Ciclo incompleto

Explicacion: Se ha programado una definiciéon
de ciclo incompleta o se ha insertado otras frases
NC entre las frases del ciclo.

Reparaciéon: Modificar el programa NC.

38195 Funcién M no permitida

Explicacion: Se ha programado una funciéon M
con un numero que no esta permitido en este
control.

Reparacion: Corregir el numero de la funcién M.

38214 Sin datos tecnolog. disponib. para
mecanizacion cajeras contorno

Explicacion: Debe programarse un ciclo 20 para
cada ciclo de mecanizado 21, 22, 23 y 24.
Reparacion: Programar el ciclo 20.

38275 Etiqueta no existe

Explicacion: Se haintentado llamar con ciclo 14
un Label que no existe.

Reparacion: Cambiar nimero o nombre dentro
del ciclo 14 o anadir el Label que falta.

42087 No esta definida la zona de desplaz-
amiento

Explicacion: En el ciclo de Centrado 240 se ha
intentado definir el parametro Q343 de tal manera
que éste deber ser centrado sobre un diametro.
No obstante, para la herramienta activa no se ha
definido ningun angulo de punta.

Reparacion:

- Fijar el parametro Q343=0 (centrar sobre la
profundidad introducida).

- Definir el angulo de punta en la columna T-
ANGLE de la tabla de herramientas TOOL.T.

42509 Herramienta no definida

Explicacion: Se ha llamado una herramienta no
definida en la tabla de herramientas.
Reparacion:

- Ahadir herramienta que falta a la tabla de her-
ramientas.

- Usar otra herramienta.

42517 Herr. bloqueada

Explicacion: La herramienta ha sido bloqueada
(p.€j., tras rotura).

Reparacion: Comprobar la herramienta y cam-
biarla si es necesario o eliminar el bloqueo en la
tabla de herrameintas.

43029 Eje polar erréneo para el plano de
mecanizado seleccionado

Explicacion:

- Componente Z en plano XY

- Componente X en plano YZ

- Componente Y en plano ZX

Reparacion: Modificar el programa NC.

A 2017-05
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43118 No se puede calcular el redondeo o el
chaflan

Explicacion: Elemento geométrico de conexién
demasiado pequefio o con la misma tangente.
Reparacion: Modificar el programa NC.

43163 Datos de tecnologia de la herramienta
invalidos

Explicacion: Datos tecnolégicos de la herrami-
enta utilizada, como ANGLE o LCUTS, no estan
introducidos en el banco de datos de la herrami-
enta o tienen valores incorrectos.

Reparacion: Realizar o corregir las correspon-
dientes entradas:

ANGLE . max. angulo de penetracién en grados
1.0 <= ANGLE <= 90.

LCUTS : longitud de las cuchillas en mm 0.1 <=
LCUTS <= longitud de la herramienta

43225 Transformacion no permitida
Explicacion: Posibles causas:

- Definir los desplazamientos del punto cero solo
en las coordenadas laterales X,Y.

- Definicion del controno con indicacion abgular:
programar el desplazamiento del punto cero sélo
en dentro de la definicion del contorno.

- Rotaciones y escalas sélo se admiten con aco-
tamiento de la longitud y sélo en coordanadas
laterales.

- Definir lars reflexiones solo en las coordenadas
laterales.

- Durante la mecanizacién de la superficie lateral
del cilindro no pueden modificarse los presets,
giros basicos o el estado de inclinacion.
Reparacion: Modificar el programa NC.
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FUNCIONES ACCESORIAS

W: Funciones accesorias

Activar las funciones accesorias

En funcién de la maquina (Turn/Mill) se pueden
poner en servicio los siguientes accesorios:

* contrapunto automatico

* torno/tensor automatico

e dispositivo de soplado

e dispositivo divisor

* interfaz de robdtica

e automatismo de puerta

* software de simulacién Win3D-View

interfaz DNC

Los accesorios son activados con EMConfig.

Interfaz de robodtica

La interfaz de robética se emplea para conectar
las maquinas Concept al sistema FMS/CIM.

Sobre las entradas y salidas de un modulo de
hardware opcional se pueden automatizar las fun-
ciones mas importantes de una maquina Concept.
Las siguientes funciones se pueden controlar con
la interfaz de robdtica:

¢ INICIO / PARADA del programa

e abrir / cerrar la puerta

e tensar / retroceder pinola

e abrir / cerrar tensores

e avance PARADA

Automatismo de puerta

Premisas para activar:

* Los accionamientos auxiliares tienen que estar
conectados.

* El husillo principal tiene que estar parado (M05
0 MO0O0) - eso significa que la fase de parada del
husillo principal tiene que haber concluido (si
fuese necesario programar un plazo adicional).

* Los ejes de avance tienen que estar parados.

¢ La torreta de herramientas tiene que estar parada.

Comportamiento con el automatismo de puerta
activado:

Abrir la puerta

La puerta se puede abrir a mano, usando la inter-
faz de robdtica o la interfaz DNC.
Adicionalmente, las puertas se abren cuando se
elaboran las siguientes 6rdenes en el programa
CNC:

* MOO

* MO1

* MO02

* M30

Cerrar las puertas:

La puerta se puede cerrar a mano pulsando la
tecla de la interfaz de robdtica. No es posible
cerrar las puertas con la interfaz DNC.

Win3D-View

Win3D-View es una simulacion en 3D para
torneado y fresado, que se ofrece como opcion
adicional del producto WinNC. Las simulaciones
graficas del control CNC, han sido concebidas
en principio para la préactica industrial. La re-
presentacion en la pantalla en WIN3D-View es
superior al estandar industrial. Las herramientas,
las piezas brutas, los tensores y la secuencia de
mecanizacion es casi real. Los recorridos pro-
gramados de la herramientas se cotejados por el
sistema a colisidon con tensores y pieza bruta. Si
hay peligro de colision se emite un aviso. Por lo
que se puede entender y controlar el proceso de
elaboracion ya en la pantalla.

Win3D-View sirve para visualizar y evita las cos-
tosas colisiones.

Win3D-View ofrece las siguientes ventajas:

* Representacion casi real de la pieza

* Control de colisién de herramienta y tensor

* Representacion de seccion

e Zoom y giro de las vistas

* Representacion como modelo sélido o de alambre

Wi+
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WINNC PuEesTA INFORMACIO

Interfaz DNC

La interfaz DNC (Distributed Numerical Control)
permite el control remoto del control (WinNC)
mediante un protocolo de software.

La interfaz DNC se activa con EMConfig, indican-
do TCP/IP o una interfaz de serie para el DNC.
Durante la instalacion del software de control, la
interfaz DNC esta habilitado y configurado, y mas
tarde puede ser reconfigurado con EmConfig.

La interfaz DNC crea una unién entre un orde-
nador superior (ordenador jefe de la produccion,
ordenador FMS, ordenador principal DNC, etc.) y
el ordenador de control de una maquina NC. Tras
activar el modo DNC, el ordenador DNC (Mas-
ter) asume el control de la maquina NC (Client).
Todo el control de produccién es asumido por el
ordenador DNC. Los dispositivos de automati-
zacion, tales como puertas, mandriles, pinulas,
refrigerantes etc. pueden ser activados por el
ordenador DNC. El estado actual de la maquina
NC se puede ver en el ordenador DNC.

Usando la interfaz DNC se pueden cargar o trans-
mitir los siguientes datos:

NC-Inicio

NC-Parada

NC-Programas *)

Desplazamiento del punto cero *)
Datos de herramienta *)

RESET

Desplazamiento al punto de referencia
Control de la periferia

Datos override

La interfaz DNC puede ser operado con los si-
guientes tipos de control CNC:

* SINUMERIK Operate Ty M

* FANUC 31iTy M

*) no para SINUMERIK Operate y FANUC 31i

Mas detalles sobre la funcién y el protocolo DNC
los puede obtener en la documentacion del pro-
ducto adjunta.

Si se opera la interfaz DNC con TCP/IP, entonces
el puerto 5557 espera a las conexiones.

EMLO
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EMConFiG

X: EMConfig

Advertencia: <

Las opciones de configuracion estan dispo-
nibles en el EmConfig disponibles dependen

de la maquina que se utiliza y el controlador.

Generalidades

EMConfig es un software auxiliar para el WinNC.
Con EMConfig puede modificar las configuracio-
nes del WinNC.

Las posibles configuraciones mas importantes son:

¢ |dioma del control

e Sistema de medidas mm - pulgada

e Activacioén de los accesorios

e Seleccion de interfaces para el teclado de
control

EMConfig también puede activar las funciones de
diagnosis para casos de servicio - para que pueda
obtener ayuda rapida.

Algunas funciones estan protegidas por una
contrasefia por cuestiones de seguridad y sélo
pueden ser activadas por el servicio técnico de la
primera puesta en servicio y de cliente.
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Icono para el EMConfig

Eleccién de control x|

Seleccionar un contral.

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill
Fanuc_j Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

[~
Ok I Interrupcion |

Cuadro de dialogo para tipos de control

Iniciar EMConfig

Abrir EMConfig.

Cuando varios tipos de controles estan instala-
dos, aparece en la pantalla un cuadro de dialogo

de seleccion.

Hacer clic en el tipo requirido de control y en OK.

Las configuraciones siguientes sdlo valen para el
control aqui elegido.

En la pantalla aparece el cuadro de dialogo del
EMConfig.

uEmConﬁg (Fanuc_i Turn)
Datos ?

JRIT=TE] Aqui puede seleccionar el idio-

Abrir nuevo  Guardar  Contrasefia  Informaddn

ma del EMConfig. Para activar

[l Configuracion EmLaunch
i+ Medios de entrada

Andlisis de error
- EmConfig

[+ EmLaunch

- Vista 3D

Idioma EmLaunch

China
Alemdn
Inglés
Frances
Holandés
Italiarno
Ruso
Sueco

Aleman b7

Espafiol
Hingaro

las configuraciones, el progra-
ma tiene que ser reiniciado.

Configuraciones generales para EmLaunch

Cambiar el idioma del EMConfig

Advertencia: <

Seleccionar la opcion de menu requirida.
En el cuadro de dialogo se explica cada funcién.

EMLO



WINNC PuUESTA INFORMACION

EMCoNFiG

3 EmConfig ("EMCOtronic TMOZ M”)*

Datos 7
Abrir nuevo Guardar Informacion

= Configuracion

Posiblidades de test

Andlisis de error
Datos de maquina

Datos del eje

[=)- Datos de maquina PLC

Sistema automético de la puerta de maquina

Tornillo de banco automatico

Accesarios Dispositiva de soplado
Identificacidn de maguina At
EmConfig Elemento de amarre neumatico
Divisor SCHAFER

Interfaz robdtica

Medio de entrada Accesorios

Ooo0ooao

Activar los accesorios

Después de instalar los accesorios en la maquina,
tienen que ser activados aqui.

EEX

3
.

Activar un sistema automatice de la puerta de méquina.

Activar los accesorios

Activar High Speed Cutting

Cuando activa esa casilla de verificacién, se en-
ciende High Speed Cutting (corte a alta velocidad)
en la elaboracion del programa.

Datos  ?

u EmConfig (HMIoperate Mill}

—Ioi x| Utilizando High Speed Cutting
se adapta el ajuste del regula-

o T

Abrir nuevo Guardar: Contrasefia Disquete MSD  Informacién

dor del eje.. Ese refuerzo solo

B Configuracién
Medios de entrada
Torreta de herramientas cadtice
Tedada
Anélisis de error
[l Datos de maquina
P High Speed Cutting
Datos del eje
Datos de avance
[l Datos de maquina PLC
- Accesorios
i Identificacidn de maquina A
- EmCanfig
- EmLaunch
[ Vista 3D
- simulacién (2D,/30)

High Speed Cutting

Adaptacidn polar automética

High Speed Cutting

surte efecto hasta un avance
programado de 2500 mm/min
y permite un alejamiento de la
trayectoria de la herramienta
siguiendo el contorno y la ge-
neracion de aristas afiladas. Si
se ajusta el avance mas alto,
se restaura automaticamente
el modo de operacion normal
y las aristas se ersmerilan o
redondean.

Si se ha activado esa caja, al editar el programa se conecta el High Speed Cutting

Activar High Speed Cutting
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Nota:

se emite la alarma respectiva con el mando.
No obstante se muestra el teclado virtual integro

A

Si se utiliza Easy2control sin dongle, los
elementos de mando estan desactivados y

Manejo de Easy2control On Screen

Instalacion y activacion ejemplarizadas en WinNC
para Sinumerik Operate.

Default-language

Fleaze chooze the default language for HMloperate.

En el marco de la instalacion
del software WinNC para Si-
numerik Operate se le solicita

The chozen language will be zelected when the contral iz started.
Onlv one language can be choosen,

que active Easy2control. Para
poder utilizar el software sin li-

Easy2control - Onscreen Keyboard A

—— mitaciones, tiene que conectar

el dongle de licencia adjunto a
un puerto USB libre.

Ingtalls hield

< Back ][_ Mest » _][ Cancel

Activar Easy2control

Datos 7

Ajustes

Ahi puede activar o desactivar Easy2control y
realizar los ajustes.

m EmConfig (Fanuc_i Turn)*

=TT
Regulador de giro Feed-Ove-

B

Abrir nuevo  Guardar  Corfraseris Informaddn

rride y

EJ- Configuradién
i~ Medios de entrada
Easy2control
i Tedado Easy2control active 17
i~ Intérprete
i~ Andlisis de error
| EmConfig Save Position 1
EmLaunch
Vista 30

Easy2control

Maximize main window 17

Key overlay 100

Speed-override

Feed-override Ia:nve ¥

Regulador de giro Speed-
Override:

e Activo Regulador de giro
manejable via raton/pan-
talla tactil (también usando
un teclado con ejecucién

sound o | mecanica de regulacion).

= e Inactivo: Regulador de
giro no manejable via ra-
ton/pantalla tactil.

e Estandar: Regulador de

Settings for virtual keyboard

‘active’ ... dial allways contrallable via mouse ftouch:

'inactive’ ... dial not controllable via mouse ftouchscr| g i ro m a n ej a b | e \Y |’a rato’ n/

"standard' dial controllable via mouse ftouchscreel

pantalla tactil solo cuando
no hay ninguna variante de
hardware activa.

Ajustes de EasyZ2control
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Camara de la zona de maquinas

La camara de la zona de maquinas esta dis-
ponible para todos los controles que apoyan
Easy2control.

P emconfig (Heidenhain THC 640 Mill)*

Datos ?

~=1oix|

= » 7

Abrir nuevo  Guardar Confrasefia  Informadsn

= Configuracién
-~ Medios de entrada
[ Torreta de herramientas cadticz
[#]-Easycontrol

Easycontrol

~Tedada Activar Easy2control 1~

- Intérprete

- Andlisis de error

- EmCanfig

- EmLaunch

[ Vista 3D -
p Record W

- simulacién (2D,30) ecardar posiaon 4
Maximizado 1~
Activate camera I

If activated the camera spedific functionalities are available

If activated the camera specific functionalities are available through the sidebar

Activacion de la camara de la mdquina

. s | ]
Precaucion:
La camara no se puede manejar sin la carca-
sa impermeable suministrada.

Operar la camara sin la carcasa impermea-
ble puede ocasionar dafios en la carcasa
impermeable debido al tipo de refrigerante y
provocar virutas.

La descripcioén para la instalacién de la camara
se encuentra en el capitulo Y, "Equipos externos
de indicacién”

Peligro:

La camara de la zona de maquinas se debe
posicionar en la zona de trabajo de tal mane-
ra que se eviten colisiones con la torreta de
herramientas y los ejes.

X5
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WINNC PuEesTA INFORMACIO

EMLO

L

Guardar modificaciones

Después de configurar las modificaciones tienen
que ser guardadas.

Seleccionar "Guardar" o hacer clic en el simbolo.

Advertencia: é

Campos de entradas rojos sefala valores in-
admisibles. Entradas de valores inadmisibles
no se podran guardar con EMConfig.

Después de guardar, crear el disquete de datos
de maquina (MSD) o la llave de USD de los datos
de maquina.

Crear disquete de datos de maquina
o llave de datos de maquina

Después de haber guardado los datos de maqui-
na, el disquete de datos de maquina o la llave de
USB de datos de maquina tiene que estar en la
unidad equivalente.

Al no ser asi, no sera posible guardar los datos y
las modificaciones se perderan.

X6



WINNC PuUESTA INFORMACION

DisPOSITIVOS DE ENTRADA EXTERNOS

Y: Dispositivos de entrada externos
Teclado de mando EMCO

VDE BSI UL

No. ped.

X9B 000
X9Z 600

A4Z 010
A4Z 030
A4Z 050
X9Z 050N

X9Z 055N

Denominacion

Unidad de base con cable USB

Display TFT con cable de pantalla'y
bloque de alimentacién

Cable de red VDE
Cable de red BSI
Cable de red UL

Mddulo de teclas FAGOR 8055 TC
2 chapas de teclado con teclas

Mddulo de teclas FAGOR 8055 MC
2 chapas de teclado con teclas

USB

Volumen de suministro

El volumen de suministro de un teclado de mando
completo consiste de 2 partes:

e Aparato base

e Mddulo de teclas

X9Z 520N

X9Z 060

X9Z 030

X9Z 640

Mdédulo de teclas HEIDENHAIN
426/430

2 chapas de teclado con teclas
1 juego de teclas de sustitucion

Modulo de teclas
WinNC SINUMERIK for OPERATE
2 chapas de teclado con teclas

Modulo de teclas

WinNC for FANUC 31i

2 chapas de teclado con teclas
1 juego de teclas de sustitucion

Modulo de teclas
WinNC for HEIDENHAIN TNC 640

Y1
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DisSPOSITIVOS DE ENTRADA EXTERNOS WINNC PuEesTA INFORMACIO

Montaje

¢ Inserte la correspondiente chapa del teclado
con ayuda de las piezas de insercion en el
aparato base (1).

¢ Incline la chapa del teclado hasta que descanse
plana en el escote del aparato base (2).

e Fije la chapa del teclado con los dos tornillos
moleteados (3).

Nota: ?

El teclado no se debe doblar, en otro caso,
no se garantiza la funciéon de conmutacion.

Cambio de tapas de teclas individuales

El teclado esta equipado ex fabrica con las tapas
de las teclas para tornos.

El volumen de suministro incluye un juego de
teclas de sustitucion con el que los teclados para
fresadoras pueden ser reequipados.

Si se desea utilizar el teclado de mando para fre-
sadoras, es necesario cambiar una parte de las
tapas de las teclas. Siga en este caso el patron

indicado en las proximas paginas.

Nota:
gf §Q Para el tipo de control Heidenhain 640 sdlo
esta disponible la versién para fresar.

Extraccion
Levante cuidadosamente con un destornillador
fino o con un cuchillo la tapa de la tecla a cambiar.

4 Insercion
Posicione el cuerpo de la tecla (4) en el centro
/ del escote.
Presione la tapa de la tecla desde arriba perpen-
; - ; dicularmente sobre el cuerpo de la tecla hasta
i—“ | l ”—L que se sienta que la tapa de la tecla se enclava.

EMLO vo
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DisPOSITIVOS DE ENTRADA EXTERNOS

FANUC 31iM
Teclas de sustitucion
para fresadoras
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Conexion al PC

El teclado de mando se conecta a través de la
interfaz USB al PC.

El cable de conexién USB que se encarga simul-
tdneamente de la alimentacion de energia del
teclado de mando se encuentra en el lado trasero
del teclado de mando.

Ajustes en el software de PC

Ajuste en caso de nueva instalacion del soft-
ware del PC

Durante la instalacién indique el teclado de man-
do y la correspondiente interfaz USB.

Ajuste con software del PC ya instalado
Seleccione en el EMConfig en los ajustes de da-
tos INI el teclado de mando USB como medio de
entrada y la correspondiente interfaz USB.
Ademas ajuste el tipo de teclado en “New”.

No olvide almacenar los ajustes.

Y3
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DisPOSITIVOS DE ENTRADA EXTERNOS

WINNC PuEesTA INFORMACIO

Manejo de Easy2control
On Screen

Con Easy2control se amplia el exitoso sitema de
control intercambiable en las maquinas de forma-
cién EMCO con atractivas aplicaciones. Se puede
emplear tanto en puestos de maquinas como de
simulacidn, pone a disposicion elementos de
mando adicionales directamente en la pantalla 'y
en combinacién con un monitor de pantalla tactil
presenta los requisitos 6ptimos para indicacién.

Volumen de suministro

El software para Easy2control es parte del soft-
ware de control.

Se entrega un dongle para la licencia del puesto
de trabajo.

N¢ pedido: X9C 111

Datos técnicos de la pantalla:
como minimo un monitor 16:9 Full-HD (1920x1080)

Easy2Control esta disponible para los siguientes
controles (T/M):

e Sinumerik Operate

e Fanuc 31i

e Sinumerik 840D

e Heidenhain 426 (s6lo M)
e Heidenhain 640 (s6lo M)
e Fagor 8055

Nota: é

Cuando utilzia un monitor Full-HD sin funcion
de pantalla tactil, el control solo se puede
manejar con el ratdn y el teclado.

EMLO
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Rangos de mando

Sinumerik Operate
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Tablero de control Especificos de control! Manejo del control
de la mdquina Operacion completo

Fanuc 31i

Tablero de control de la  Manejo del control
mdquina completo
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Heidenhain 640
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DisPOSITIVOS DE ENTRADA EXTERNOS

Fagor 8055

asy control
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Tablero de control de la
madquina

Especifico de control!
Operacion

El manejo y al funcién de las teclas debe ocnsul-
tarse en el capitulo "descripcion de las teclas" de
la descripcidon del mando respectiva.

Nota: i

La visualizacién de la pantalla puede verse
diferentes, debido a especificaciones de la
configuracion del cliente.
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WINNC PuUESTA INFORMACIO

PREV NEXT

ey | Bl

— Wi-FI —|

DR

EED
a20m

TyHESDR-HI00_  Connected ]

Conexion WLAN

Camara de la zona de
maquinas

Este accesorio se puede pedir con los nimeros
siguientes:

N.® pedido S4Z750

Instalacion de la camara

Requisito
Adaptador WLAN USB para la maquina.

Ajuste de WLAN

Pulse la tecla NEXT (1) o PREV (2) con tanta
frecuencia hasta que aparezca un modo de ope-
racion que admita WLAN, por ejemplo MOVIE.
El simbolo de WLAN (3) aparece en la parte
superior izquierda de la pantalla.

Abra EMConfig y active la camara.

Conecte el adaptador WLAN en el puerto USB
de la maquina.

Abra el centro de redes y de desbloqueo en la
barra de accesos directos de Windows (4).

Seleccione la red, introduzca la contrasefa y
ajuste la conexién WLAN.

El nombre de red (5) y la contrasefia correspon-
diente se suministran con la camara.

Abra el control con Easy2control activado.

EMLO ve
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Manejo de la camara

e Para abrir la barra de paginas, haga clic en el
logotipo de Easy2control (1).

Funciones de la barra de paginas
e Con un clic en el simbolo de la camara se abre
la ventana de vista previa (2).

=
' ¢ Llamada de la documentacion de control.

* Opcidn de una segunda pantalla:
= - Duplique la pantalla.
[ o]

- Ampliacién de la pantalla a dos monitores

e Genera una captura de pantalla del control en
formato *.png

23
=
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B
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]
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OEn

Manejo de la camara de la zona de maquinas

Nota: !

La opcion para la segunda pantalla solo esta
disponible para las maquinas de las series
CT/CM 260 y 460.

Precaucion:
La camara no se puede manejar sin la carca-
sa impermeable suministrada.

Operar la camara sin la carcasa impermea-
ble puede ocasionar dafios en la carcasa
impermeable debido al tipo de refrigerante y
provocar virutas.

Yo EMLO
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WINNC PuUESTA INFORMACION

INSTALACION DEL SOFTWARE

Z: Instalacion del Software Windows

Requisitos del sistema

Maquinas con PC de control integrado:

e Todas las maquinas Concept

e Maquinas que se equiparon posteriormente a
ACC

e MOC con Windows 7 o posterior (32 / 64 Bit)

Maquinas con PC de control adjunto y puestos

de programacion:

e Windows 7 o posterior (32 / 64 Bit)

* memoria libre en el disco duro 400 MB

e Puesto de programacién: 1*USB, version de
maquina: 2*USB

e tarjeta de red compatible con TCP/IP (en la
version de maquina)

Requerimientos del sistema recomendados
e PC Dual Core

* memoria de trabajo 4 GB RAM

* memoria libre en el disco duro 2 GB

Instalacion del software

* Inicie Windows

* Inicio del programa de instalacion de la memo-
ria USB o del descarga.

* Siga las instrucciones del asistente de instala-
cion

Para obtener mas informacién acerca de la
instalacion o actualizacién del software WinNC,
consulte el documento “Guia de inicio rapido para
la instalacién de la actualizacion WinNC”.

Nota: g

TURN PC MILL y PC debe estar equipado
con el kit de conversion de ACC para WinNC
puede ser operado.

Alternativas del WinNC

ElI EMCO WinNC puede ser instalado para los
siguientes tipos de control CNC:

* WinNC for SINUMERIK Operate Ty M
* WinNC for FANUC 31iTy M

* HEIDENHAIN TNC 426

* FAGOR 8055 TCy MC

e CAMConcept Ty M

* HEIDENHAIN TNC 640

Si varios tipos de controles estan instalados,
aparece al iniciar el EM Launch un menu, donde
puede seleccionar el tipo requerido.

De cada alternativa del WinNC se puede instalar
las siguientes versiones:

¢ Licencia de demostracion:
Una licencia de demostracion es valida 30
dias desde el primer uso. 5 dias antes del
vencimiento de la licencia de demostracion se
puede introducir otra clave de licencia valida.
(Ver gestionador de licencia)

e Puesto de programacion:

La programacion y el control de cada uno de

los tipos de control pueden ser simulados por

WinNC.

e Versién de licencia individual:
Sirve para crear programas para maquinas
controladas por CNC en un PC.

¢ Versioén de licencia multiple:
Sirve para crear programas para maquinas
controladas por CNC. La licencia multiple
puede ser instalada en un nuamero ilimitado
de PCs del centro de formacién inscrito por
el licenciador o ser instalada en red.

¢ Versidén de licencia para entidad educativa:
Es una licencia temporal, especial para cole-
gios, escuelas y entidades educativas.

¢ Licencia de maquina:
Esta licencia posibilita el control directo de una
maquina controlada por PC (PC TURN, Concept
TURN, PC MILL, Concept MILL) por WinNC
como con un control CNC convencional.

EMLO



INSTALACION DEL SOFTWARE WINNC PuUESTA INFORMACIO

2 Tarjeta de red (ACC)
Peligro: para:

El montaje y/o desmontaje s6lo se puede Concept Turn 55
realizar si el ordenador esta desconectado Concept Mill 55
de la red (desenchufar la clavija). Concept Turn 105

Concept Mill 105
Concept Turn 60

P .

Nota: Sdlo para maquinas con kit ACC:
Con una instalacion de maquina debe ser PC Turn 50
reservada una tarjeta de red unicamente para PC Mill 50
el control de la maquina. PC Turn 100
PC Mill 120
@ Tipo de tarjeta de red: tarjeta de red compatible
con TCP/IP

Ajuste de la tarjeta de red para la conexién local
a la maquina:

Direccion IP: 192.168.10.10
Subnetmask 255.255.255.0

En caso de problemas consultar el manual de su
sistema operativo (Ayuda Windows).

Conexién de la maquina al PC %

Nota:

Sino se puede establecer la conexion a la red
de la maquina al iniciarla, hay que proceder
como se indica anteriormente (ajustes).

EMLO 20



WINNC PuUESTA INFORMACION INSTALACION DEL SOFTWARE

Iniciar el WinNC

Si en la versién de maquina, en el programa de
instalacion ha seleccionado la entrada en el grupo
AUTOSTART con "SI", WinNC arranca automati-
camente tras iniciar el PC.

De otro modo proceda como sigue:
1 Conecte la maquina.

2 Espere 20 segundos, para asegurarse de
que el sistema operativo de la maquina esta
en marcha, antes de conectar la con el PC.
De otro modo podria tener problemas para
establecer la conexion.

Arranque el PC e inicie Windows.
Pulse sobre el simbolo de inicio en la barra.

Seleccione programas e inicie WinNC Launch.

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

o g &~ W

En el monitor se abre la imagen inicial. En la
imagen inicial se indica el nombre del licen-

Fanuc_i Turn ciador.

- :z:"”e"a'e :_""’ 7 Si solo ha instalado un tipo de control CNC
aifento s arranca inmediatamente.

Aceptar Cancelar |

8 Si ha instalado varios tipos de control CNC,
aparece el menu de seleccidn.

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-werld.com

: 9 Seleccione el tipo de control CNC deseado
Menu de seleccion EMLaunch (con las teclas de movimiento o con el raton)
y pulse INTRO, para abrirlo.

10 Si emplea el teclado de control, puede selec-

cionar el tipo de control CNC deseado con las
teclas de movimiento o con el raton y abrirlo
con la tecla "NC-Start".

Nota: ?

EMLaunch muestra todos los controles Win-
NC y CAMConcept, que se han instalado en
el mismo directorio base.

Apagar el WinNC

1 Apagar las transmisiones auxiliares con AUX
- OFF

Valido para puestos de maquinas, no para
puestos de programacion.

2 Pulsando simultaneamente esas teclas se

finaliza el control WinNC. EIl control se puede
finalizar pulsando las teclas multifuncionales
(diferentes para el control respectivo) directo.

z3 EMLO



INSTALACION DEL SOFTWARE WINNC PuUESTA INFORMACIO

Revisiones EmLaunch

EmLaunch revisa en la version de maquina ACC/
ACpn, si hay una maquina disponible:

En el configurador de red no se ha configurado
correctamente la direccion IP y DHCP para con-
figurar automaticamente la direccion IP esta des-
activado. No es posible enlazar con la maquina.

Fehlerhafte Netzwerkkonfiguration (DHCP deaktivert)

) T

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. B0 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austria
I Www.omeo-ward.oom

DHCP desactivado

Se intenta configurar la direccion IPI automatica-
mente via DHCP.

Die IP-Adresse wird konfiguriert

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austnia
I Www.omeo-warii.com

Configuracion IP

La configuracién IP es correcta y se revisa el en-
lace con al maquina. Tan pronto esté disponible
la maquina se muestran los controles disponibles.

Die Verbindung zur Maschine wird hergestelit

_

Abbrechen

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
I AW M- WO oom

Crear el enlace con la maquina

EMLO 24



WINNC PuUESTA INFORMACION INSTALACION DEL SOFTWARE

La unién con la maquina esta disponible y se
pueden iniciar los controles respectivos.

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn
HMIoperate Mill
HMIoperate Turn

Aceptar Cancelar

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www. emco-world.com

Enlace con la maquina OK

z5 EMLO
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WINNC PuUESTA INFORMACIO

Enter EMCO License Key for GE Fanuc O

Mame |EWMCO Maier Ges.m.b.H.
Adress [Hallein

oK - |

Canc'gi__:l

Ventana de entrada

Do you want to allow the following program from an
unknown publisher to make changes to this computer?

-
1B User Account Control

e

@

Program name:
Publisher:
File origin:

LicMngr.exe
Unknown
Hard drive on this computer

(%) Show details

Change when these notifications appear

%

Ejecutar el administrador de licencias EMCO
como administrador.

EEMED License Manager

Select a Product

Heidenhain THC 426

Enable Licenze K.en Reentering

Administrador de licencias EMCOA

Indicacion de licencia

Tras instalar con éxito el producto de software de
EMCO se abre la ventana de entrada al iniciar
por primera vez con la solicitud de indicar nom-
bre, direccién y clave de licencia. La ventana de
entrada se abre para cada producto instalado. Si
desea una licencia de prueba (véase pagina Z1)
seleccione "DEMOQO".

La ventana de entrada se abre después 5 dias
antes de que caduque la licencia de prueba. Tam-
bién puede indicar a posterior la clave de licencia
con el administrador de licencias (véase abajo el
Administrador de licencias).

Administrador de licencias

La consulta en el dialogo del control de las cuen-
tas de usuario de si se debe ejecutar el adminis-
trador de licencias, tiene que ser confirmada con
si, para poder iniciarlo.

Para habilitar grupos de funciones adicionales de
productos de software EMCO existentes es nece-
sario indicar la nueva clave de licencia recibida
(excepcion: licencia de prueba).

El administrador de licencias EMCO (véase ima-
gen abajo a la izquierda) permite indicar nuevas
claves de licencia. Seleccione para ello el pro-
ducto en la ventana de seleccién y confirme su
entrada.

Al iniciar la proxima vez su software de control
se abre la ventana de entrada con la solicitud
de indicar nombre, direccion y clave de licencia
(véase imagen arriba a la izquierda)

Preste atencidon a que se consulta para cada
producto de software la licencia de forma indivi-
dual. En la imagen a la izquierda se solicita, por
ejemplo, la clave de licencia para el producto de
software "Heidenhain TNC 426".

Para indicar la licencia:

Inicie el WinNC con la opcion "Ejecutar el admi-
nistrador de licencias EMCO como administrador"
después de instalar o de ejecutar el administrador
de licencias.

EMLO
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