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Nota: ?

El volumen de este manual no incluye todas las funciones del soft-
ware de control EMCO WinNC for Sinumerik Operate. Mas bien se ha
intentado presentar las funciones mas importantes de forma sencilla
y clara, para conseguir el mayor éxito de aprendizaje posible.

En base a la maquina que opera junto con EMCO WinNC for Si-
numerik Operate puede ser posible que no estén disponibles todas
las funciones.
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Prélogo

El software EMCO WinNC para Sinumerik Operate es un componente del concepto de
formacion de EMCO.

Con EMCO WinNC for Sinumerik Operate se pueden manejar con facilidad los tornos/
las fresadoras CNC. No es necesario disponer de conocimientos previos de programa-
cion 1SO.

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

La programacién 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 progra-
macion de libre combinacion.

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 Sinumerik Operate. 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, pdngase directamente
en contacto con

EMCO GmbH
Departamento Documentaciéon Técnica
A-5400 HALLEIN, Austria

EMG0group

Designed for your profit

Conformidad CE

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

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

Reservados todos los derechos, reproduccion unicamente con la autorizacion de la empresa EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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CONOCIMIENTOS BASICOS

A: Conocimientos basicos

Puntos en la mdquina

Puntos de referencia en la maquina

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: <

Los puntos de referencia reales pueden es-
tar determinados en una posicién distinta en
funcion del tipo de maquina. jTambién tienen
vigencias los datos indicados en el manual de
instrucciones de la maquina correspondiente!

@ M = punto cero de la maquina

El punto cero de la maquina es un punto de
referencia no modificable, determinado por el
fabricante de la maquina.
Partiendo de ese punto se mide toda la maquina.
El punto cero de la maquina M es el origen del
sistema de coordenadas.

& W = punto cero de la pieza

El punto cero de la pieza W puede ser libremente
programado por el usuario. Al programar un punto
cero de pieza se traslada el origen del sistema
de coordinadas del punto cero de la maquina M
al punto cero de la pieza 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 predeter-
minado en la maquina, se emplea para calibrar el
sistema de medicidn. La maquina tiene que des-
plazarse siempre al punto de referencia cuando
se enciende, para darle a conocer al mando la
distancia exacta entre los puntos My N (T).

a1 BMGO Sinumerik Operate Mill



CONOCIMIENTOS BASICOS

Sistema de coordinadas

Asignacion de los ejes de rotacion a los ejes
principales

Sistema de referencia en
fresadoras

Con un sistema de referencias fija posiciones
claras en un plano o en un espacio. La indicacion
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 posicion 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 co-
ordenadas incrementales.

Cuando se procesa una pieza de trabajo en una
fresadora, la maquina se suele basar en el siste-
ma de coordenadas rectangular. La imagen 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+.
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CONOCIMIENTOS BASICOS

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.

Una posicion en el plano esta asi claramente
determinada por:

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

* el angulo de las coordenadas polares(AP):
angulo entre el eje de referencia angular y el
recorrido que une al polo con la posicion.

(véase imagen izquierda superior)

Determinacion del polo y del 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 polares Eje de referencia
(plano) angular
XIY (G17) +X
Y/Z (G19) +Y
Z/X (G18) +Z

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

Posiciones absolutas de la pieza de trabajo

Cuando las coordenadas se refieren a una posi-
cién 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 Perforaciéon 2 Perforacion 3
X =10 mm X =30 mm X =50 mm
Y =10 mm Y =20 mm Y =30 mm

Posiciones incrementales de la pieza de tra-
bajo

Las coordenadas incrementales se refieren a la
ultima posicion 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
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N

Desplazamiento del punto cero desde el punto
cero de la mdquina M al unto cero de la pieza W

Desplazamiento del pun-
to 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 programacion es una posicion inadecuada. Con
el denominado desplazamiento del punto cero
se puede desplazar el sistema de coordenadas
a un punto adecuado en el area de trabajo de la
maquina.

Se diferencia entre los siguientes desplazamiento

del punto cero:

» Sistema de coordenadas de la maquina (MKS)
con el punto cero de la maquina M

» Sistema de punto cero base (BNS)

» Sistema de punto cero ajustable (ENS)

¢ Sistema de coordenadas de la pieza de trabajo
(WKS) con el punto cero de la pieza de trabajo
W.

Sistema de coordenadas de la maquina
(MKS)

Tras desplazarse hasta el punto de referencia las
indicaciones de posicién NC de las coordenadas de
los ejes se basan en el punto cero de la maquina (M)
del sistema de coordenadas de la maquina (MKS).
Los puntos de cambio de herramienta se definen en
el sistema de coordenadas de la maquina.

Desplazamiento del punto cero base
BNS)

i se lleva a cabo un desplazamiento basico en el
sistema de coordenadas de la maquina (MKS), en-
tonces se obtiene un desplazamiento del punto cero
base (BNS). Con él se puede definir, p.ej. un punto

cero de paleta.

Sistema de punto cero ajustable (ENS)

Sistema de punto cero ajustable

Si se lleva a cabo un desplazamiento de punto cero
ajustable (G54-G599) partiendo del sistema de punto
cero base (BNS) se obtiene un sistema de punto cero

ajustable (ENS).

Transformacion de coordenadas programable
(Frames)

Las transformaciones de coordenadas programables
(frames) permiten desplazar el sistema de coordena-
das de pieza de trabajo seleccionado originalmente
a otra posicion, permiten girarlo, escalonarlo o

invertirlo.

Sistema de coordenadas de pieza de
trabajo (WKS)
El programa para el acabado de la pieza de trabajo

se basa en el punto cero de pieza de trabajo (W) del
sistema de coordenadas de pieza de trabajo (WKS).
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El punto cero de la maquina y el punto cero de
la pieza de trabajo no suelen ser idénticos. La
distancia entre los puntos es el desplazamiento
total del punto cero y esta formada por todos los
diferentes desplazamientos juntos:

z Transformacion de coordenadas
programable (Frames)

Desplazamiento del punto cero
ajustable

pieza de trabajo 1

y

/
MKS X

Desplazamiento bas

Decalaje del punto cero
ajustable

pieza de trabajo 2

Transformacion de coordenadas
programable (Frames)

Con el desplazamiento basico se obtiene el desplazamiento basico del punto cero (BNS) con el
punto cero de paleta.

Con el desplazamiento ajustable del punto cero (G54-G599) y con Frames se definen los sistemas
de punto cero para la pieza de trabajo 1 o la pieza de trabajo 2.

Con la transformacion de coordenadas programable (Frames) se definen los sistemas de coorde-
nadas de pieza de trabajo (WKS) para la pieza de trabajo 1 o la pieza de trabajo 2.
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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 asincronas la direccién del
avance y la direccién de corte de la fresadora
estan 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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Fresado en torbellino

Fresado por inmersion

Fresado en torbellino

Al fresar en torbellino se realiza el desbaste con
movimientos circulares, que adicionalmente son
repasados con movimientos hacia delante. Se
emplea sobre todo en el desbaste y en la elabo-
racion de contornos de materias primas altamente
resistentes o reforzadas, donde normalmente
por la alta carga de las maquinas o de las herra-
mientas solo se pueden alcanzar profundidades
reducidas.

En el fresado en torbellino se puede trabajar
con una gran profundidad de corte y a una alta
velocidad de corte, pues las condiciones de corte
especiales no ejercen un desgaste excesivo en
la herramienta. Si se emplean placas de corte
se puede utilizar toda la longitud de corte. Asi se
consigue un mayor volumen de viruta por diente.
Gracias inmersion circular en el material las fuer-
zas radiales que actuan sobre la herramienta son
menores. Eso cuida el mecanismo mecanico de
la maquina y evita que surjan vibraciones, lo que
conlleva un enorme ahorro de tiempo.

Fresado por inmersion

El fresado por inmersidon se considera la es-
trategia preferida para despejar ranuras para
maquinas y geometrias de piezas de trabajo
"inestables" En esa estrategia surten efectos
esencialmente fuerzas longitudinales del eje de
la herramienta, e.d. perpendiculares a la super-
ficie de la caja/ranura que se deben vaciar (en
plano XY en direccién Z). La herramienta no esta
sometido por eso a ninguna doblez. Mediante
la carga axial de la herramienta las piezas de
trabajo fragiles tampoco corren riesgo de verse
sometidas a las vibraciones. La profundidad de
la viruta se puede aumentar notablemente. Con
la denominada fresadora de inmersion consigue
una larga vida util gracias a verse sometida a
menos vibraciones que con las largas longitudes
de salientes.
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W

X

Sin compensacion del radio de la herramienta

N

[

-

W

Compensacion del radio de la herramienta

a la derecha

47

W

X

Compensacion del radio
de la herramienta

Sin compensacion del radio de la
herramienta

Con la correccion del radio de la herramienta
desconectada la herramienta realiza el contorno
por la trayectoria del punto central.

Compensacion del radio de la herra-
mienta a la derecha

Con la compensacién del radio de la herramienta
a la derecha el control calcula automaticamente
la trayectoria equidistante correspondiente para
las diferentes herramientas a la derecha del
contorno.

Compensacion del radio de la herra-
mienta a la izquierda

Con la compensacién del radio de la herramienta
a la izquierda el control calcula automaticamente
la trayectoria equidistante correspondiente para
las diferentes herramientas a la izquierda del
contorno.

Compensacion del radio de la herramienta a la izquierda
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Longitud de la herramienta

Datos de 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 la cuchilla o un ciclo de fresado.

(Véase capitulo F Programacion de herramientas)

EBMGD Sinumerik Operate Mill 1o



DESCRIPCION DE LAS TECLAS

B: Descripcion de las teclas

WinNC for Sinumerik Operate Teclado de control

SIEMENS

“IEEEEBNMH
\ o
-Eddddnann
“Iﬂlmﬁllll
SHi
! @ #
”IMMM IEE
Functionl USER
) >
<l EDE HOS
WiNDOW P
Ton ? =
<JON > 1 -0
SELECT
iNseRT f{ mPUT

SIEMENS

COOLANT-PISTOL

ON

Nota:
En base a la maquina que opera junto con
Sinumerik Operate puede ser posible que
no estén disponibles todas las funciones ni
teclas.
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: Teclado de direcciones y
SINUMERIK OPER num érico

La tecla mayuscula (Shift) cambia a la segunda
funcion de la tecla (indicada en el borde superior
izquierdo de las teclas).
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~Jofofn
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2
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Ejemplo:
F3 > punto
F4 CTRL| | ALT
> .
%1 : Pasa a la barra de tecla multifun-
F5 SHIFT

=
=
m

cional horizontal ampliada

-
-

) E A E

-
@

1 \2 #* > — ) ~ ’
JERGEOERERER
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>
5
)
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e Jll ALARM
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CHANNEL

BDEDE
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:
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Teclado de direcciones y numérico
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M
MACHINE
i

OFFSET

-

PROGRAM

PROGRAM
MANAGER

A

ALARM

MENU
SELECT

MENU
FUNCTION

MENU
USER

=
N/
ALARM

CANCEL

(i)

HELP

NEXT
WINDOW

1...n

GROU!
CHANNEL|

Funciones de las teclas

Salto directo hacia la zona de manejo de la maquina.

Salto directo hacia la zona de manejo de los parametros.
Salto directo hacia la zona de manejo del programa.

Salto directo hacia la zona de manejo del gestor del programa.
Salto directo hacia la zona de manejo de diagndstico.

Retorno al menu superior.

Ampliacién de la barra horizontal de tecla multifuncional en el mismo
menu.

Menu basico (Seleccién de Areas de manejo)
Si se pulsa de nuevo, vuelve al menu anterior.

sin funcion
sin funcion

Confirmar la alarma
Pulsando esa teca se borran las alarmas y los mensajes, que estan
identificados con ese simbolo.

Ayuda contextual

Selecciona la proxima ventana.
Las entradas por teclado son validas solamente para la pantalla
seleccionada.

Canal
Seleccionar canal de control o continuar con el siguiente (sin fun-
cion)

Cursor a la derecha

Navegacion del cursor un caréacter hacia la derecha.
Modo de funcionamiento Editar:

Abrir carpeta o programa (p.ej. ciclo).
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e

PAGE

UP

=
PAGE
DOWN

+-

e

-

BACKSPACE

DEL

SELECT

Q>

INSERT

END

INPUT

SHIFT

Cursor a la izquierda

Navegacioén del cursor un caracter hacia la izquierda.
Modo de funcionamiento Editar:

Cerrar carpeta o programa.

Cursor abajo/arriba

Hojear hacia atras/hacia delante

Espacio en blanco

Borrar (Backspace)

e Campo editable: Borra un caracter marcado a la izquierda del
cursor.

* Navegacion: Borra todos los caracteres marcados a la izquierda
del cursor.

Borrar (DEL)
e Campo editable: Borra el primer caracter a la derecha del cursor.
* Navegacion: Borra todos los caracteres.

Tecla de seleccion / toggle

e Seleccion de valores de entrada predefinidos en campos y listas
de seleccidén, que estan marcados con este simbolo

e Activa / desactiva una casilla de seleccién

e Selecciona un editor de programa y en el gestor de programa una
secuencia o bien un programa.

Tecla editar / deshacer (Undo)

e Cambia al modo edicién en campos de introduccién Volviendo a
pulsar se abandona el campo sin guardar el valor introducido.

e Abre un campo de seleccion y muestras las posibles selecciones.

e Funcion Undo, mientras no se hayan asumido los datos en los
campos o bien no se haya pulsado la tecla enter.

Funcién de calculo en los campos de entrada

Salta al final de la linea (fin de la lista)

Tecla de introduccion

e Acepta un valor editado
e Abre / cierra directorio
e Abre archivo

Tecla mayuscula/minuscula
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ctRL| | C

cTRL| | X

CcTRL| | V

CTRL| | Y

CTRL| | Z

CTRL| | A

CTRL| | Next
WINDOW
CTRL| |END
2 | |enD

SHIFT

ﬁ NEXT
SHIFT WINDOW

ALT NEXT
WINDOW

(V)

Aux | |SKIP /

Acceso directo

copiar

cortar

agregar

repetir la entrada

restaurar

marcar todo

ir al inicio de programa

ir al final de programa

marcar hasta el final de la frase

marcar hasta el principio de la linea

saltar al inicio de la linea

Finalizar directamente WinNC for Sinumerik Operate.
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L] m 7

Division del monitor

106 7] Limit de softw Y sob: do
@ imite min. de software en Y sobrepasa

CN/MPF/GERADEKREIS m- Funciones
B Reset G

ad Funciones
MX T FRESA auxiliares
MY @ 24.900 0.000 @0.000 D1 :
MZ 69.900 0.000 F o000 Prpocs
MA 0.000 ° 0.000° 0.000 mm/min 120% _
MB 0.000 ° 0.000°
MC 0.000 ° 0.000° |O1 | o o4 Tiesnpos

' ’ Maestr 0 100% | Contador.

Cabeza del programa Decalajes origen G_ : 10: G60

T T=FRESA S1=2000V 2: 13: G71

—  F250/min G4 0 0Y=102=10 3: @ 14: GO0

~  F250/min G2 X=10 Y=10 I=0inc J=0inc 6:Gi7 15: Go4

= F250/min G2 X=10 Y=10 R15 7- G40 16: CFTCP Val. rea-
2 F100/min 115 J15 P5 22 - 8:G500 29: DIAMOF

£ X=5Y¥=h

—  F100/min L5 a45

1 Area de manejo activa y modo de funciona- e Tasa de utilizacién del husillo en porcentaje
miento

8 Ventana de trabajo, visualizacion del progra-

2 Linea de alarmas y avisos ma
3 Nombre del programa 9 Indicacion de las funciones-G activas, todas
las funciones-G, las funciones auxiliares y la
4 Estado del canal e influenciacion del progra- ventana de entrada para diversas funciones
ma (p-ej.: secuencias de inhibicion, influenciacién

en el programa).
5 Estado del canal
10 Dialogo para instrucciones adicionales
6 Indicacién de posicion de los ejes en la ven-
tana de valor real 11 Teclas multifuncionales horizontales y verti-
cales
7 Indicacion para
* herramienta T activa
e avance momentaneo F
e husillo activo con el estado momentaneo
(S)
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Resumen asignacion de teclas del teclado de control

Tecla PC Tecla de control |Funcion
Entf DEL Borrar entrada
,:%T Cerrar entrada y continuar en dialogo
g A
T
— D | > Desplazar marca de seleccion
=] (]
\/
sju}n Mayuscula/minuscula para letras
l Espacio ] N Tecla de seleccion / toggle
X l SBL Registro individual (SBL)

N |

L]

Tecla reset (restaurar)

gfm Dryrun (marcha de prueba-avance)
OPT. H
EroP Parada selectiva
- I SKIP Skip (secuencia suprimir)
stg | F1 |
g F %} Ayuda contextual
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Resumen asignacion de teclas de los elementos de mando para la maquina

Tecla PC OO EB MRS = oo
do
Oscilar el equipo de piezas
Refrigerante / soplado
on / off
Abrir / cerrar la puerta
Pret Dispositivo de sujecion cerrado
P Dispositivo de sujecion abierto
XX Desplazar portaherramientas
W Avance parada
W< Avance inicio
=1} Parada del husillo
=/ Inicio del husillo
A%X Encender los accionamientos auxiliares AUX ON
A?X Apagar los accionamientos auxiliares AUX OFF
;
Enter 03 NC-Inicio
&~
’ @ NC-Parada
| S —
5 $ Acercamiento al punto de referencia
h —

Nota: 7

Seleccion de las teclas mediante el teclado
del PC:

1.) Mantener pulsado la tecla "Alt".
2.)Pulsar la tecla y volver a soltar.

3.) Soltar la tecla "Alt".
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Tecla PC Elementtzjsode man- euncién

Correccion de la velocidad del cabezal

Override (influenciacidn en el avance)

EBMGD Sinumerik Operate Mill o



DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Tablero de control de la maquina

50 60 70
0 40 75 80

COOLANT-PISTOL

ON

En funcion del modelo de la maquina el tablero de control puede diferir ligeramente del mostrado.

Nota: i

A continuaciéon se ex-
plican las teclas para
la Concept Mill 250.
Para otras maquinas
observe siempre el ca-
pitulo D Programacion y
manejo en el manual de
instrucciones especifico
de EMCO.

SKIP

DRY
RUN

1x

OPT.
STOP

Descripcion 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 el avance de
marcha de prueba.

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".

Modo pieza individual

Con esa teca 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.

Parada selectiva

Con la funcién activa la ejecucion del programa se para en la se-
cuencia en la que se ha programado la funcién adicional M0O1.
Inicia el mecanizado de nuevo con la tecla NC-Inicio.

Si no se ha activado la funcion no se tiene en cuenta la funcién M01.
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Tecla reset (restaurar)

¢ Se interrumpe un programa en marcha o un desplazamiento.
e Se borran los mensajes de alarma.
e El control esta en la posicidn inicial y preparado para una nueva
ejecucion del programa.

Secuencia individual

sBL| Esa funcion le ofrece la oportunidad de ejecutar un programa se-
cuencia a secuencia.

La funcidn secuencia individual se puede activar en el modo de fun-
cionamiento automatico (el programa se ejecuta automaticamente).

Con la ejecucion de secuencia individual activa:

* en la pantalla se muestra "SBL" (=SingleBlock).

* 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 esa funcioén volviendo a activar la tecla se-

cuencia individual

NC-Parada

Después de pulsar la tecla NC-Parada se interrumpe la elaboracién del
Programa en marcha.
A continuacién se puede continuar con la elaboracién pulsando la
tecla NC-Inicio.

NC-Inicio

Después de pulsar la tecla NC-Inicio se iniciar el programa selec-
cionado con el set actual.

y| Teclas de direccién

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

£l
B [%]

Punto de referencia

Pulsando esa tecla se desplaza hasta los puntos de referencia en
todos los ejes.
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<=

100%

=|

.
D

Marcha rapida

Si se pulsa esta funcion adicionalmente con un tecla de direccion,
el eje en cuestidon opera en marcha rapida.

Avance parada

Esa tecla interrumpe el en el modo de funcionamiento "AUTOMA-
TICO" un movimiento del carro.

Avance inicio

Esa tecla continua un movimiento del carro programado interrum-
pido.

Si también se ha interrumpido el husillo principal, tiene que ser
conectado antes.

Correccion de la velocidad del cabezal

La velocidad del cabezal S configurada se muestra en la pantalla
como un valor absoluto y en porcentaje.
Efectivo para el husillo de fresado.

Rango de ajuste: 50 - 120 % de la velocidad del husillo pro-
gramada

Incremento: 5 % por cada pulsacion de tecla

100% velocidad del husillo:............... tecla 100%

Parada del husillo

Esa funcion interrumpe la carrera del husillo de fresado. Si eso
ocurre durante un movimiento de avance, hay que pararlo antes.

Inicio del husillo

Esta funcién continua la carrera del husillo programada.

Puertas automaticas de maquina

Para abrir y cerrar las puertas de maquina.

Transportador de virutas (opcion)

Conexion 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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AUX

<>
AUX

Oscilar la torreta de herramientas

Pulsando esa tecla la torreta de herramientas se desplaza una
posicion:
impulsos en sentido horario (una posicion hacia delante)

impulsos en sentido antihorario (una posicion hacia detras)

Requisitos:

e puertas de la maquina cerradas

* modo de funcionamiento "JOG"

* 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"

* Interruptor de llave en posicion "manual”

Notas: g

e Interrupcion del procedimiento de cambio conmutando el in-
terruptor override a menos. del 4%

e Cancelacion del procedimiento de cambio pulsando la tecla
reset.

Tensor

Esas funciones activan el dispositivo de sujecion.

Refrigerante

Esa funcidn enciende o apaga el dispositivo de refrigerante.

Auxiliary OFF

Esa funcién desconecta los grupos auxiliares de la maquina. Sélo
efectivo en paralizacion del husillo y del programa

Auxiliary ON

Con esa funcion se ponen en estado de espera activa los grupos
auxiliares de la maquina (p.ej.: sistema hidraulico, accionamientos
de avance, accionamientos del husillo, lubricacion, transportador
de virutas, refrigerante).

Hay que pulsar la tecla aproximadamente durante 1 segundo.

El pulsar brevemente la tecla AUX ON es una confirmacion y emite
un impulso de lubricacion de la lubricacion central.
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10

100

Modos de funcionamiento

REF - Modo de referencia
Acercamiento al punto de referencia (Ref) en el modo de funciona-
miento JOG.

AUTO - Modo automatico

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

EDIT
sin funcion

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

JOG - Jogging

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

JOG se emplea para el modo manual y para configurar la maquina.

TEACH IN
sin funcion

Inc 1 - Incremental Feed

Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
de 1 incremento.

Sistema métrico de medicion: Inc 1 corresponde a 1000pum
Sistema de medicidn por pulgadas: Inc 1 corresponde a 0,1 pinch

Inc 10 - Incremental Feed

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

Sistema métrico de medicion: Inc 10 corresponde a 100pum
Sistema de medicidn por pulgadas: Inc 10 corresponde a 1 pinch

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 100um
Sistema de medicion por pulgadas: Inc 100 corresponde a 10 pinch
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Inc 1000 - Incremental Feed

Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
1000 .

de 1000 incrementos.

Sistema métrico de medicién: Inc 1000 corresponde a 1000um

Sistema de medicion por pulgadas: Inc 1000 corresponde a 100

ginch

Inc 10000 - Incremental Feed

Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
10000 .

de 10000 incrementos.

Sistema métrico de medicién: Inc 10000 corresponde a 1000um

Sistema de medicidn por pulgadas: Inc 10000 corresponde a 1000

ginch

REPOS - Repositioning
Reposicionamiento, volver a mecanizar el contorno en el modo de
funcionamiento JOG

Notas: ?

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

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

EmCOnfig).
Nota: 7

La asignacion de valores métricos en el sistema de medicion de
pulgadas se efectua como sigue;

Avance:

milimetros a pulgadas:
mm/min => pulgada/min
mm/rpm => pulgada/rpm

Velocidad de corte constante:
metros en pies:
m/min => pies/min
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Interruptor Override (influenciacién en el
avance)

El conmutador rotatorio con posiciones de retencion 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:
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

El pulsador rojo lo accionara solo en situaciones de emergencia.

Efectos:
Por lo general el PARADA de EMERGENCIA paraliza todos los
accionamientos con el momento de frenado mayor posible.

Desbloqueamiento: Torcer el pulsador

Para seguir trabajando pulsar las siguientes teclas:
RESET, AUX ON, puertas ABIERTA y CERRADA.

Interruptor de llave modo especial

El interruptor de llave se puede conmutar en la posicién "AUTOMA-
TICO" o "AJUSTE".

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

Peligro: A

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

La llave de este interruptor debe estar, por ese motivo, en ma-
nos de la persona que dispone de los conocimientos necesarios
para reconocer los peligros y tomar las medidas de precaucion
correspondientes.

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

Uso de la llave solo por personas autorizadas.

Tras concluir con éxito los trabajos en el modo especial extraer
siempre la llave (peligro de accidente).

Observe las indicaciones de seguridad nacionales (p.ej.: SUVA,
BG, UVV (para Alemania) ....).
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0 Interruptor de llave

i La funcion del interruptor de llave es especifica para cada maquina.

Tecla NC-Inicio 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 esa conexiéon se realiza el trafico de datos con la
maquina (copia de datos, instalacion de software).

Tecla de validacion

Los movimientos de eje mediante las teclas de direccion y los mo-
vimientos 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 (opcién), pulsando la tecla
de validacion se abre la puerta.
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C: Operacion

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.

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

ch Con esa tecla o con el avance override se puede
[= (i I modificar el valor de avance F en %.
<% >°/° OR
Ay
My
V2 _
PRO/MPF DIRIShophGII01. MPF ) ||

Rango de ajuste:

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 rapida no se supera el 100 % del
avance maximo en marcha rapida.

| >
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Velocidad del husillo S
[rev/min]

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

Correccion de la velocidad del cabezal

La velocidad de husillo S programada por usted
corresponde al 100%.

Con esa combinacion de teclas o con el velocidad
de husillo override se puede modificar el valor de
la velocidad S en %.

Rango de ajuste:

0% a 120% de la velocidad de husillo programa-
da.

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

MDA

AUTO

MENU
SELECT

M,

Maquina

OR ’
OR ’
or g

Area de manejo maquina

El &rea de manejo maquina abarca todas las funciones y magnitudes
variables que llevan acciones a la maquina herramienta o registran
su estado.

Se diferencia entre los siguientes modos de operacion:

Modos de funcionamiento

JOG - Jogging

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.

JOG se emplea para el modo manual y para configurar la maquina.

MDA - Modo semiautomatico

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

AUTO - Modo automatico

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

Nota: 7

Los modos de funcionamiento se puede selecciéon mediante
tecla multifuncional (teclado del PC) o con el selector de modo
de funcionamiento.
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b
REF POINT OR
&8

r  on

REPOS

10

100

1000

10000

Para ajustar en modo JOG dispone de las siguientes posibilidades:

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

RREPOS - Reposicionamiento, volver a mecanizar el contorno en
el modo de funcionamiento JOG

Inc 1 - Incremental Feed

Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
de 1 incremento.

Sistema métrico de medicién: Inc 1 corresponde a 1000um
Sistema de medicidon por pulgadas: Inc 1 corresponde a 0,1 pinch

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 100um
Sistema de medicidn por pulgadas: Inc 10 corresponde a 1 pinch

Inc 100 - Incremental Feed

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

Sistema métrico de medicién: Inc 100 corresponde a 100um
Sistema de medicidn por pulgadas: Inc 100 corresponde a 10 pinch

Inc 1000 - Incremental Feed

Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
de 1000 incrementos.

Sistema métrico de medicién: Inc 1000 corresponde a 1000um
Sistema de medicion por pulgadas: Inc 1000 corresponde a 100
ginch

Inc 10000 - Incremental Feed

Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
de 10000 incrementos.

Sistema métrico de medicién: Inc 10000 corresponde a 1000um
Sistema de medicidn por pulgadas: Inc 10000 corresponde a 1000

ginch
Nota: g

La asignacion de valores métricos en el sistema de medicion de
pulgadas se efectua como sigue;

Avance:

milimetros a pulgadas:
mm/min => pulgada/min
mm/rpm => pulgada/rpm

Nota: &

El cambio del sistema de medicidn métrico al de pulgadas se
efectua con el software auxiliar EmConfig (véase capitulo X
EmCOnfig).
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4

‘+Z’ ‘+Y’ ‘+X’

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 conexion
0 bien después de cada desbloqueo de la tecla de APAGADO 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
Pulsar las teclas +Z, +Y, y +X, o bien +A y +B.

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

(Tecla "+A" y "+B" solo con accesorios activados).
Nota: ?

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 posicion 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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Desplazar el carro a mano

Los ejes de maquina se desplazan a mano usando las teclas de
direccion.

W
N\
' » Pasar al modo de operacién JOG.

+Z | [-Z | |+Y | |-Y | |+X ]| |-X » Con las teclas de direccion se mueven los ejes en la direccién co-
rrespondiente, mientras se mantenga pulsada la tecla.

» La velocidad de avance se configura con el interruptor override.

+ 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
teclas de direccion.

1 > 1000'0' » Pasar al modo de operacién INC.
‘.,.z ’ ‘-z ’ ‘ .,.y’ Y ’ ‘+X’ -X ’ + Con las teclas de direccion se mueven los ejes en la direccion co-

rrespondiente, un paso con cada pulsacion de la tecla.

50 60 70
0 40 75 80

» La velocidad de avance se configura con el interruptor override.

» Sise pulsa simultaneamente la tecla, los carros avanzan en marcha
rapida.

BMGO Sinumerik Operate Mill cs



DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Modo de operacion MDA - Modo semiautomatico

Controla la maquina ejecutando una sentencia o un grupo de sen-
tencias. Para ello puede indicar los movimientos deseados como
secuencias individuales de programas de piezas en el control usan-
do el teclado.

El control ejecuta las secuencias indicadas después de pulsar la
tecla.

Para una secuencia de programa MDA son necesarias las mismas
condiciones previas que en la operacién automatica.

Modo de operacion AUTO - Modo automatico

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

e 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)

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

Posibilidades en el modo de operaciéon automatico:
e Correccion de programa

e Busqueda de secuencia

e Guardar sobre un registro

* Influenciacion del programa

(véase capitulo G ejecucion del programa)
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T (QfRESA

™ w Division de la pantalla
LI, , ¥ rsm T,S,M
aquina
= | W
My | Y
CN/MPF/GERADEKREIS -
B Reset
X .
Y 24.900 0.000 @0.000 D1
Z 69.900 0.000 F 0.000
A 0.000 ® 0.000° 0000  mm/min  120%
B 0.000 ° 0.000°
c 0.000 ° ooooe (S1 ] © B
Maesir 100%

Cabezal S1

Funcion M cabezal [ (g

®

Otras funciones M
Decalajes origen

Ref. base

Nombre de herramienta

Numero de posicion de la herramienta actual
Numero de filo de la herramienta actual
Velocidad del husillo

Sentido de giro del husillo (M3, M4, M5,
SPOS)

Posibilidad de indicar funciones M adicionales
Seleccion del decalaje de punto cero

Tecla multifuncional para acceder a la lista de
herramientas

Tecla multifuncional para acceder a la tabla
para decalaje de punto cero
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nal
M
sELEer
Maquina
— —>
1 10000

+Z | |-Z | |+Y | | =Y | |+X]| |[-X

r'wL
MR

. Ajus-
2 s

=
seitor
Maquina

Ajusles para modo manual

Tipo de avance G

Caba incrm_ wariahie =
pra inc para movimienio del eje con anchura de paso

Alt %

+Z | |-Z | |+Y | | =Y | |+X]| |[-X

Desplazar ejes
Desplazar ejes un incremento fijo

1 Pasar al area de manejo Maquina.

2 Seleccionar los ajustes INC en el selector de

modo de operacién para configurar el incre-
mento. 1, 10, ..., 10000.
Los numeros indican el recorrido en microme-
tros o bien en micro pulgadas. Ejemplo: Con
un incremento deseado de 100 um (= 0,1 mm)
pulse la tecla "100".

3 Seleccionar el eje a desplazar.
Con cada pulsacién se movera el eje el incre-
mento fijo.

Desplazar ejes un incremento variable

1 Pasar al area de manejo de la maquina.

2 Pulsar la tecla multifuncional Indicar el valor
deseado para el incremento variable.
Con cada pulsacién se movera el eje el incre-
mento fijo.
Ejemplo: Si desea un incremento de 500 ym
(0,5 mm) indique 500.

3 Ajustar el modo de operacion INC-Var con el
teclado del PC.

4 Seleccionar el eje a desplazar.
Con cada pulsacién se movera el eje el incre-
mento ajustado.
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Wy
= LA | 4vav) 'J Posi-
MENU by
SELECT .. cion
Maquina '

Desplazarse a la posicién meta
1 Indicar el valor de coordenadas deseado.

2a Indicar el avance deseado.
OR

2b Seleccionar marcha rapida.

3 Con la tecla NC-Inicio los ejes se desplazar
con el avance indicado a la posicion nominal.
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1O

MENU
SELECT

Parametros

Decal.
@ | origen.

Activo G599

2 o
Decalaje de ongen - Activo [mm|

Detalles
DO + DO -
Borrar
oo P
v x
OK Cancelar

Area de Manejo de Para-
metros

En el Area de Manejo de Parametros puede intro-
ducir y editar datos para correccion del programa
y de la herramienta.

Datos de herramienta

(véase capitulo F Programacion de herramientas)

Desplazamiento del punto cero

e Pulsar la tecla multifuncional
(véase capitulo A Conocimientos basicos decalaje
de punto cero)

Mostrar y editar el decalaje de punto
cero

1 Pulsar la tecla multifuncional Se abre la ventana
correspondiente.

2 Para obtener informacion detallada sobre el
decalaje poner el cursor sobre el decalaje de-
seado.

3 Pulsar la tecla multifuncional Todos los decala-
jes ajustables se muestran divididos en decalaje
burdo y fino, giro, escalonamiento e inversién.
Los campos con fondo claro se pueden editar.

4 Para seleccionar el proximo decalaje o el ante-
rior pulsar la tecla multifuncional.

5 Pulsar la tecla multifuncional para borrar los

valores.

6 Confirmar o cancelar el borrado con la tecla
multifuncional.
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Mostrar vista general de los de-
calajes de punto cero

Lista ¢ Pulsar la tecla multifuncional. Se muestran to-
dos los decalajes de cero.

Decalaje de origen - Dotalles: GS00 [mm]

#Lista Herra- 11 "R e Variabi.

I T Desqr. Alma-
L# herram Eg‘hamun ?;mianla wuﬁﬂ iallﬂljﬁl R usuario

Medir el punto cero de la herra-
mienta

¢ Poner el selector de modo de funcionamiento
en modo JOG.

‘§§

Decal. G54... Decal.

@ origen. G599 pieza
OR
¢ Pulsar la tecla multifuncional. Se abre la venta-
'M' na correspondiente.
= 7 ® Decal.
SELECT . '\~ pieza
Maquina

Estan a su disposicién las siguientes variante
manuales de medicion:
e Aplicar borde

e Alinear borde

e Esquina rectangular

» Caja circular

G@ £ O [

¢ Saliente circular
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M
=2 = 2 ™ Decal.
ShLEcr o -~ pieza
Maquina
Y
CNJ.MPI;IGERAU.EKREIS ) _- Selece.

Calcular

Selecc.
DO

En
manual

Def.
DO

Aplicar borde

La pieza de trabajo se encuentra en la mesa de
sujecion, paralela al sistema de coordenadas Se
mide un punto de referencia en uno de los ejes
(X,Y, 2).

La medicidon manual se realiza poniendo en con-
tacto una herramienta con la pieza de trabajo.

1 Pulsar la tecla multifuncional.

2 .. Diferentes posibilidades de seleccion para la
medicion:
e seleccionar solo medir, si solo se deben mos-
trar los valores medidos,
OR
¢ seleccionar decalaje de punto cero, si se debe
guardar el decalaje de punto cero ajustable.
@]
¢ seleccionar referencia base.

3 Seleccionar la direccién de medicidn positiva o
negativa.

4 Indicar en el campo de entrada X0, YOy Z0 la
posicion nominal del borde de la pieza de tra-
bajo. La posicion nominal se lee en los datos
de medicién del dibujo de la pieza de trabajo.

5 Si se ha seleccionado solo medicién, pulsando
la tecla multifuncional se calculan los valores y
se muestran en la pantalla.

6 Para todas las demas opciones (decalaje de
origen o referencia base):
Pulsar la tecla multifuncional y seleccionar el
comando-G bajo el que se deba guardar la
medicion.

7 Aceptar la seleccidén con la tecla multifuncional.
El comando-G se muestra.

8 Seleccionar consecutivamente los ejes. Acer-
carse con cuidado con la herramienta a la pieza
de trabajo en la direccion del eje seleccionado
y tocarla.

9 Los valores de la medicion se aceptan con la te-
cla multifuncional. Asi los valores medidos son
transferidos al comando-G antes seleccionado.
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M
= — ° % Decal.
SELRCT o ~pieza
Maquina
CNJ!HPF!GERAUEKREIS ) ! SB!.EOB:

Js

Calcular

Selecc.
DO

En
manual

Alinear borde

La pieza de trabajo no se encuentra paralela al
sistema de coordenadas, en la mesa de sujecion.
Se miden dos puntos en el borde de la pieza de
trabajo de referencia. De ahi se calcula el angulo
al sistema de coordenadas.

La medicion manual se realiza poniendo en con-
tacto una herramienta con la pieza de trabajo.

1 Pulsar la tecla multifuncional

2 .. Diferentes posibilidades de seleccion para la
medicion:
e seleccionar solo medir, si solo se deben mos-
trar los valores medidos,
O
¢ seleccionar decalaje de punto cero, si se debe
guardar el decalaje de punto cero ajustable.
O
* seleccionar referencia base.

3 Seleccionar direccion de medicidon positiva o
negativa y eje de medicion (X, Y, Z).

4 Si se ha seleccionado solo medicion, pulsando
la tecla multifuncional se calculan los valores y
se muestran en la pantalla.

5 Para todas las demas opciones (decalaje de
origen o referencia base):
Pulsar la tecla multifuncional y seleccionar el
comando-G bajo el que se deba guardar la
medicion.

6 Aceptar la seleccién con la tecla multifuncional.
El comando-G se muestra.

7 Indicar el angulo nominal entre el borde de la
pieza de trabajo y el eje de referencia.

BMGO Sinumerik Operate Mill
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Guardar
P1

Guardar
P2

Def.
DO

8 Acercarse con cuidado al primer punto de me-
dicién P1 con la herramienta al primer punto de
medicidn en la pieza de trabajo en la direccion
del eje seleccionado y tocarla.

9 Pulsar la tecla multifuncional

10 Desplazar la herramienta a una posicion libre
y volver a acercarse con al segundo punto
de medicién P2 en la pieza de trabajo en la
direccion del eje seleccionado y tocarla.

Nota: 2

Los puntos de medicién tienen que divergir
mutuamente en posicién. Sino se abrird un
mensaje de error.

11 Pulsar la tecla multifuncional

12 Los valores de la medicion se aceptan con la
tecla multifuncional. Asi los valores medidos
son transferidos al decalaje de origen antes
seleccionado.
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M,

Maquina

T ® Decal.

'~ pieza

Calcular

Selecc.
DO

En
manual

Esquina rectangular

La pieza de trabajo con esquina rectangular no
se encuentra paralela al sistema de coordenadas,
en la mesa de sujecion. Se miden tres puntos. De
ahi se calcula el punto esquina rectangular y el
angulo con el sistema de coordenadas.

La medicion manual se realiza poniendo en con-
tacto una herramienta con la pieza de trabajo.

1 Pulsar la tecla multifuncional

2 .. Diferentes posibilidades de seleccion para la
medicion:
e seleccionar solo medir, si solo se deben mos-
trar los valores medidos,
OR
¢ seleccionar decalaje de punto cero, si se debe
guardar el decalaje de punto cero ajustable.
OR
e seleccionar referencia base.

3 Escoger si se mide una esquina exterior o una
esquina interior.

4 Escoger la posicion del vértice (posicion 1...
posicion 4).

5 Si se ha seleccionado solo medicién, pulsando
la tecla multifuncional se calculan los valores y
se muestran en la pantalla.

6 Para todas las demas opciones (decalaje de
origen o referencia base):
Pulsar la tecla multifuncional y seleccionar el
comando-G bajo el que se deba guardar la
medicion.

7 Aceptar la seleccidén con la tecla multifuncional.
El comando-G se muestra.

8 Indicar en el campo de entrada X0, YOy Z0 la
posicion nominal del borde de la pieza de tra-
bajo. La posicién nominal se lee en los datos
de medicién del dibujo de la pieza de trabajo.




OPERACION

Guardar
P1

Guardar
P2

Guardar
P3

Def.
DO

9 Acercarse con cuidado con la herramienta al
primer punto de mediciéon P1 en la pieza de
trabajo en la direccion del eje seleccionado y
tocarlo.

10 Pulsar la tecla multifuncional

11 Desplazar la herramienta a una posicion libre
y volver a acercarse con la herramienta al
segundo punto de medicién P2 en la pieza de
trabajo en la direccion del eje seleccionado y
tocarlo.

12 Pulsar la tecla multifuncional

13 Acercarse con cuidado con la herramienta al
tercer punto de medicién P3 en la pieza de
trabajo en la direccion del eje seleccionado y

tocarlo.

14 Pulsar la tecla multifuncional

Nota: 2

Los puntos de medicién tienen que divergir
mutuamente en posicion. Sino se abrird un
mensaje de error.

15 Los valores de la medicién se aceptan con la
tecla multifuncional. Asi los valores medidos
son transferidos al decalaje de origen antes
seleccionado.
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Selecc.
DO

En
manual

1 Perforacion

La pieza de trabajo con caja circular se encuentra
en la mesa de sujecion. Se miden cuatro puntos.
De ahi se calcula el diametro del circulo y el punto
central del circulo.

La medicidon manual se realiza poniendo en con-
tacto una herramienta con la pieza de trabajo.

1 Pulsar la tecla multifuncional

2 .. Diferentes posibilidades de seleccion para la
medicion:
e seleccionar solo medir, si solo se deben mos-
trar los valores medidos,
OR
¢ seleccionar decalaje de punto cero, si se debe
guardar el decalaje de punto cero ajustable.
OR
e seleccionar referencia base.

3 Si se ha seleccionado solo medicién, pulsando
la tecla multifuncional se calculan los valores y
se muestran en la pantalla.

4 Para todas las demas opciones (decalaje de
origen o referencia base):
Pulsar la tecla multifuncional y seleccionar el
comando-G bajo el que se deba guardar la
medicion.

5 Aceptar la seleccién con la tecla multifuncional.
El comando-G se muestra.

6 Indicar en el campo de entrada X0, YOy Z0 la
posicion nominal del borde de la pieza de tra-
bajo. La posicién nominal se lee en los datos
de medicién del dibujo de la pieza de trabajo.
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Guardar
P1

Guardar
P2

Guardar
P3

Guardar
P4

Def.
DO

7 Acercarse con cuidado con la herramienta al
primer punto de medicién P1 en la pieza de
trabajo en la direccion del eje seleccionado y
tocarlo.

8 Pulsar la tecla multifuncional

9 Desplazar la herramienta a una posicion libre y
volver a acercarse con la herramienta al segun-
do punto de medicién P2 en la pieza de trabajo
en la direccion del eje seleccionado y tocarlo.

10 Pulsar la tecla multifuncional

11 Desplazar la herramienta a una posicion libre
y volver a acercarse con la herramienta al
tercer punto de medicién P3 en la pieza de
trabajo en la direccion del eje seleccionado y
tocarlo.

12 Pulsar la tecla multifuncional

13 Desplazar la herramienta a una posicion libre
y volver a acercarse con la herramienta al
cuarto punto de medicion P4 en la pieza de
trabajo en la direccion del eje seleccionado y
tocarlo.

14 Pulsar la tecla multifuncional

Nota: 7

Los puntos de medicidon tienen que divergir
mutuamente en posicion. Sino se abrira un
mensaje de error.

15 Los valores de la medicién se aceptan con la
tecla multifuncional. Asi los valores medidos
son transferidos al decalaje de origen antes
seleccionado.
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Selecc.
DO
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manual

1 Saliente circular

La pieza de trabajo con saliente circular se en-
cuentra en la mesa de sujecidon. Se miden cuatro
puntos. De ahi se calcula el diametro del saliente
y el punto central del saliente.

La medicidon manual se realiza poniendo en con-
tacto una herramienta con la pieza de trabajo.

1 Pulsar la tecla multifuncional.

2 .. Diferentes posibilidades de seleccion para la
medicion:
e seleccionar solo medir, si solo se deben mos-
trar los valores medidos,
OR
¢ seleccionar decalaje de punto cero, si se debe
guardar el decalaje de punto cero ajustable.
OR
e seleccionar referencia base.

3 Si se ha seleccionado solo medicién, pulsando
la tecla multifuncional se calculan los valores y
se muestran en la pantalla.

4 Para todas las demas opciones (decalaje de
origen o referencia base):
Pulsar la tecla multifuncional y seleccionar el
comando-G bajo el que se deba guardar la
medicion.

5 Aceptar la seleccién con la tecla multifuncional.
El comando-G se muestra.

6 Indicar en el campo de entrada X0, YOy Z0 la
posicion nominal del borde de la pieza de tra-
bajo. La posicién nominal se lee en los datos
de medicién del dibujo de la pieza de trabajo.
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7 Acercarse con cuidado con la herramienta al
primer punto de medicién P1 en la pieza de
trabajo en la direccion del eje seleccionado y
tocarlo.

Guardar

P1 8 Pulsar la tecla multifuncional

9 Desplazar la herramienta a una posicion libre y
volver a acercarse con la herramienta al segun-
do punto de medicién P2 en la pieza de trabajo
en la direccion del eje seleccionado y tocarlo.

Guardar 10

Po Pulsar la tecla multifuncional

11 Desplazar la herramienta a una posicion libre
y volver a acercarse con la herramienta al
tercer punto de medicién P3 en la pieza de
trabajo en la direccion del eje seleccionado y
tocarlo.

Guardar 12

P3 Pulsar la tecla multifuncional

13 Desplazar la herramienta a una posicion libre
y volver a acercarse con la herramienta al
cuarto punto de medicion P4 en la pieza de
trabajo en la direccion del eje seleccionado y
tocarlo.

Guardar 14

P4 Pulsar la tecla multifuncional

Nota: 7

Los puntos de medicidon tienen que divergir
mutuamente en posicion. Sino se abrira un
mensaje de error.

Def. 15 Los valorgs de_la mediclién se aceptan con la

DO tecla multifuncional. Asi los valores medidos
son transferidos al decalaje de origen antes
seleccionado.
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é_@

Parametros

W
W\, - Variabl.
, stLer R | usuario

Buscar }

v
OK

}} Borrar }

v x
OK Cancelar

Borrar v

todo OK

BMGD Sinumerik Operate Mill -

Parametros-R (parame-
tros de calculo)

En el control Sinumerik Operate bajo la direccién
R hay por defecto 300 variables de calculo (=
parametros-R) de tipo REAL.

Pulsar la tecla multifuncional para acceder a la
tabla de parametros-R.

Con las teclas de cursos puede hojear por la lista
de parametros.

Buscar parametro-R

Pulsar la tecla multifuncional para buscar e indi-
car la direccién de parametro deseada.

Confirmar la busqueda con la tecla multifuncional.

Borrar parametro-R

Para borrar pulsar la tecla multifuncional e indicar
la direccion de parametro a borrar de R... a R...

Confirmar o cancelar el borrado con la tecla mul-
tifuncional.

Borrar todos los parametros-R

Con la tecla multifuncional se borran todos los
valores.




OPERACION

Datos operador

'\% = <L— Datos Pulse la tecla multifuncional para acceder a la
' il . SD| oper. datos operador.
Pardmetros
e Siguientes datos de cabezal se pueden introducir:
e Minimo
e Maximo

¢ Limite velocidad del cabezal con G96

ces BMGO Sinumerik Operate Mill
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o= Administr.

programas
A

< >
\{

Nota: 7

No hay ninguna limitacion para la longitud del
nombre de los ficheros, en cuanto al nimero
de caracteres.

La cantidad de caracteres depende del sis-
tema operativo o bien del sistema de datos.

Unidad .
CN & ocal v UsSB

Administracion del pro-
grama

Un programa consta de la secuencia de ciclos,
comandos y/o subprogramas.
Pulse la tecla multifuncional para acceder a la
administracion de programas.

Para navegar entre directorios y programas se
utiliza el raton o las teclas de cursor. Un programa
seleccionado y por lo tanto activo se muestra con
un simbolo verde.

Desde la administracion de programas dispone
de las siguientes posibilidades:

e Crear programa

* Borrar programa

e Copiar programa

e Modificar programa

» Seleccionar / deseleccionar el programa en la
maquina

Tipo Denominacion
Directorio para programa de piezas o
DIR |subprograma o piezas de trabajo.

Se pueden crear varios directorios.
Directorio de piezas de trabajo.

No se pueden crear mas directorios.
MPF |Programa

SPF | Subprograma

WPD

Ubicacion de memoria de pro-
gramas

Los programas se pueden guardar en el directorio
de programas del control, en unidades locales o
en un soporte de datos de USB y desde alli se
pueden cargar.

BMGD Sinumerik Operate Mill c»«
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=)
¥ Administr.
programas
Nuevo }
PYAe-G. | ShopTurn ShopMil
v
Aceptar

i

B Programas pieza DR DE.D6.2013 15:55:10
& ANTRIEBSPLATTE 52 MPF 1876 23.03.2012 11.5547
8 G CODEDT MPF 1493 (4062012 134248
¥ G _CODEG2 . : 2 144521
§ GERADEKRI I‘mgmm:a control secuencial nuevo 13155510
¥ GAAVUR 12 10:25:45
S HAKEN  [Tipa  Stophil |z 172499
' 150 P12 16:08:41
* KONTUR I5{ Nombre pm{ B2 14.:52.01
0 12 144753
. Om T T 012 08:30.39
% POt MPF 367 0B.09.2011 132415
® POz MPF 14 06092011 13:24:03
® POSITIONIERENO! MPF 322 31.05.2012 16:05:18
¥ PROGRAMMSATZON MPF 557 16032012 10:52:53
i PROGHAMMSATZ0Z MPF 557 15032012 105253
¥ SHOPMILL_PROGRAMMALFAUF MPF 99 11.04.2012 16:32:34
[ SHOPMILLIN MPF 2224 13122012 155754
& SIMULATION MEF 93 20032012 175233
» T20 MPF 2072 31052012 11:33:27

90 26082011 104733

Decalajes orige

T<PUNTEADORA FS0Vmin S2000V &5
Ta1 F100/miIn S2000V 215

L T=FRESA PLANEAR F50imin S2000Y X0=100 ¥0=200 Z0=...

1 Simbolos de ciclos

2 Cabecera del programa <

3 Valores tecnoldgicos Aceptar

g Selec. Sg’g:;%

Crear programa

1 Seleccionar el "administrador de programas".

2 Pulsar la tecla multifuncional.

3 Seleccion de si se debe crear un programa
ShopTurn /ShopMill o un programa cédigo-G.

4 Indicar nombre de programa y confirmar con
tecla multifuncional. Si ya existiese el nombre
de programa la tecla multifuncional permanece
desactivada.

Nota: !

Los ciclos individuales de un programa se
muestran en el orden indicado con simbolos
(1) a la izquierda al lado de la cabecera del
programa (2).

5 A continuacion puede indicar ciclos o lineas de
programa (véase capitulo D Programacion Sho-
pMill o el capitulo E Programacion cédigo-G).

6 Pulsar la tecla multifuncional para insertar el
ciclo en el programa de pieza de trabajo.

7 Indicar otros ciclos.

8 Seleccionar los ciclos mediante tecla multifun-
cional o simularlos.
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=

o= Administr.
programas
Borrar }
v
OK

o= Administr.
programas
Copiar
Insertar

PO3__1MPF

A4 FL0EZ0TT
20082011 1122608

24 MFF SR082011 11307

T25 MPF B4 Z0.082011 14:03:49
# TEST MPF B4 18102011 173012
§ TESTI MPF 13 22112000 110027
¥ TEST22 MPF 215 20032012 14:06:51
§ THOMAS MPF 87 21012012 162444
# TRACYL MPF 366 05.03.2013 135418
® PO3 MPF 418 07062013 074422

04102012 09:30:31

Aceptar

Borrar programa

Solo se pueden borrar los programas deseleccio-
nados, véase pagina C-29 seleccionar programa.
Para borrar un programa activo hay que seleccio-
nar primero otro programa para borrar el original.

1 Pulsar la tecla multifuncional para borrar.

2 Confirmar la seleccién con la tecla multifuncio-
nal.

Copiar programa

1 Mover la marca de seleccién al programa de-
seado.

2 Pulsar la tecla multifuncional para copiar.

3 Pulsar la tecla multifuncional para insertar.

4 Indicar un nuevo nombre de programa o selec-
cionar el nombre de programa que propone el
control.

5 Pulsar la tecla multifuncional para aceptar.
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=N Administr.

programas

> orR X
> OR ¥ OR Abrir
<« | OR }} Cerrar

=
M| Administr.

programas

» | OR .

INPUT

Selec.

Abrir / cerrar programa

1 Colocar el cursor sobre el directorio en el que
se debe seleccionar el programa.

2 Pulsar la tecla.

3 Posicionar el cursor sobre el programa desea-
do.
4 Pulsar la tecla o la tecla multifuncional.

5 Pulsar la tecla o las teclas multifuncionales para
cerrar.

Seleccionar / deseleccionar el
programa

1 Colocar el cursor sobre el directorio en el que
se debe seleccionar el programa.

2 Pulsar la tecla.
3 Posicionar el cursor sobre el programa desea-

do.

4 Pulsar la tecla multifuncional para seleccionar.
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Influenciacion del programa

En los modos de operacion "AUTO" y "MDA" se
puede influir en los programas NC seleccionados

con los siguientes comandos:

CNMPF/SHOPMILLDT Lo
l‘::d Mot p;-:; s-:w e i ¢ DRY Avance en marcha de prueba
Pasicitn . 1es. H

X e 0000 T ragsa e MO1 Parada programada 1

; gg gm . 7;;-000300 o1 e SKP Secuencias de supresion

A 0.000° 0.000° e ¢ SB secuencia individual (SingleBlock SBL)

B 0000 = 0,000

(H 0.000 = 0,000

Las influencias activas en el programa se mues-
CrMPTSHOPLLO! e — tran en la indicacién de estado (1).
Las funciones DRY, M01, SKP se activan pul-
ccagmain sando sobre la casilla de verificacién correspon-
~  F250imin G2 X=10 Y=10 k=Dinc J-Oinc diente.
= F250/min G2 X=10 Y=10 R15 .z .
5 FI00imn 15015 P5 22 Wi ||sBL|La funcion SB se activa con la tecla SBL
Corr
/W"f

Avance en marcha de
prueba

Tipo de
influenciacion en el |Descripcion
programa
Para una marcha de prueba sin pieza de trabajo (sin mecanizado).
Todas las secuencias para las que esta programado un avance (G1, G2, G3,
G33, ...), se desplazan con un avance de en marcha de prueba en lugar de con
DRY el avance programado.

El husillo no se mueve.

El valor del avance en marcha de prueba también tiene vigencia en lugar

de un avance de giro programado. Cuidado: Con el "avance en marcha de
prueba" no se puede mecanizar ninguna pieza de trabajo, pues los valores de
avance modificados sobrepasarian las velocidades de corte de las herramien-
tas o bien podrian destruir la pieza de trabajo o la maquina de herramientas.

MO1
Parada programada 1

La ejecucion del programa se para en las secuencias en las que se ha programa-
do la funcién adicional M01. Asi comprueba entremedias durante el mecanizado
de una pieza de trabajo el resultado obtenido.

2]

Continuar con la tecla

SKP
Secuencias de supre-
sién

Las secuencias de supresidn se saltan durante el mecanizado.

SBL
Secuencia individual

Operacion con secuencia individual con parada tras las secuencias de funcion
de la maquina.
La ejecucion del programa se parar después de cada movimiento.

o)

Continuar con la tecla

BMGD Sinumerik Operate Mill c2s
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|m| Activar / desactivar la influenciacion
= = del programa para DRY, M01, SB
2) s
Maquina
Influ. 1 Pulsar la tecla multifuncional.
progr.
™M = . . e,
c',,,_..',,;,s:[;‘;,Jm‘ @ - ] 2 Seleccionar la casilla de verificacion (2). En la
Eass HORR 2 pantalla se muestran las influencias activas en
X 84.900 0000 T  rhcsa el programa en la indicacion de estado (1).
Y 24.900 0.000 20,000 m
z 80.800 0.000 F  7920.000
A 0-000: omn: 0.000 mm/min 110%
o et oom- (S1 ] 0 -1
Magstr 1] 100%
P__Cab ‘; — i “WG_IZDI-W Avance rec, prueba
G G X-10Y-10 Z-10 2 HEwe AL
G GA2 Xa20Y-20 EASKRIT Sec. inhibible
G G4 X=10Y=10 2=10 Sec. indiv. fina
-~ F250/min G2 X=10 Y=10 l=0inc J=0nc
-~ F250/min G2 X=10 Y=10 R15
‘B F100/min 115 J15 P5 22 “;;“
3 E.m - /C-u'rac
—1 Ajustar el avance en marcha de prueba para
= UMy DRY
2) T A
Maquina
> ii: Atjé‘ss' 1 Pulsar la tecla de extensién o la tecla multifun-

cional.

2 En el campo de entrada (2) indicar el avance
en marcha de prueba deseado y confirmar con
"Enter".

El avance en marcha de prueba es insertado en
la ventana T,F,S (3).

Ajustes para modo aulomitico
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Nota: ?

Los ciclos ShopMill o ShopTurn no se pueden
ocultar.

N20 TRANS X0 Y0 Z1

N30 T= "FAGEMILL_107 D1
M40 MG

M50 F350 M3

U
SELECT

Maquina

Influ.
prr]oglgjr.

)
M =P
CNMPFISO =
B Reset MOl DRY SKP
WKS Tray.res.[mm]  TFS
X 84.900 0.000 T FRESA
Y 24.900 0.000 S0.000 [1]]
z 80.800 0.000 F  5000.000
A 0.000 * 0.000° 0,000 mmmin - 100%
B 0.000° 0.000°
c 0.000* oooo (ST 7 0 =
Maestr 0 100%
CNMPFISO
N10 G54 G64
N20 TRANS X0 YO Z1
M30 T= "FACEMILL_10° D1 t4mo1 F el
N40 MG EHSKP Sec. inhitible
Sec. indiv. fina
NGO GO X-22 Y-25 75
N70 /20
N8O G1 X72 «
o .cun Valver
Correc
= progr.

Crear secuencias de supresion
para el programa

Las secuencias de programa ISO que no deben
ser ejecutadas durante el programa se pueden
inhibir.

Esas secuencias de supresiéon se identifican
con "/" (barra inclinada) delante del numero de
secuencia (1). También se pueden inhibir varias
secuencias seguidas.

Las instrucciones de las secuencias inhibidas no
se ejecutan, e.d. el programa se continua en la
siguiente secuencia no inhibida.

1 Colocar el caracter "/" delante del nimero de
secuencia. Después de activar SKP la secuen-
cia marcadas sera inhibida.

2 Pulsar la tecla multifuncional.

3 Seleccionar la casilla de verificacion SKP (3).
En la pantalla se muestran las influencias acti-
vas en el programa en la indicacion de estado

).

3 Pulsar la tecla. El control solo mecaniza las se-
cuencias del programa que no estan marcadas
con el caracter "/".

4 Si no se ha seleccionado la casilla de verifica-
cion SKP se ejecuta todo el programa. También
se ejecutan las secuencias que estan marcadas
con "/".
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Influ.
prr]oglgjr.

M
CNMPF/SHOPMILLO1 @ - Arrancar
B Reset @SBL ] Legueda
WKS \_/Pman[m] Tray. res. mem] |'r,|=,s T
X 84.900 0.000 T  rRESA busqueda
Y 24.900 0.000 @0.000 o
z .
A
B
¢

CNMPF/SHOPMILLO1
P Cabeza del
= F200/min G41 X« 10 Y10 Z.0

Con célculo, con aproxmaciin
Decalajes arigen G500

G4 Xa10 Y210 2210
G2 ¥=20 Y20
GA1 X=10 ¥=10 Z=10
F250imin G2 X=10 Y=10 I=0inc J=0inc
F250imin G2 X=10 Y=10 R15
F100/min 115 J15 P5 Z2

@) )loon

pa Bisqu.
= secuen

Ejecutar el programa en se-
cuencia individual /SBL)

Con SBL el control ejecuta el programa secuencia
a secuencia.

Un programa tiene que estar seleccionado en el
modo de operacion "AUTO". Se muestra el nom-
bre el programa seleccionado (1).

1 Pulsar la tecla multifuncional.

2 Pulsar la tecla. En la pantalla se muestran el
modo de secuencia individual (SBL) activo en
la indicacion de estado (2).

3 Pulsar la tecla. El control ejecuta la primera
secuencia del programa y para después el me-
canizado.

4 Volver a pulsar la tecla. El control ejecuta la si-
guiente secuencia del programa y para después
el mecanizado.

5 Pulsar la tecla en caso de que no se deba seguir
la ejecucion por secuencias. En la pantalla se
borra la indicacién (2) para el modo de secuen-
cia individual (SBL) activo.

1+ BMGO Sinumerik Operate Mill



OPERACION

@ Busqu.
secuen

[4][v]

Buscar
texto

v
OK

Arrancar
blusqueda

Busqueda de secuencia

La busqueda de secuencia permite una ejecu-

cién del programa hasta la posicion deseada del

programa CN.

Las siguientes variantes de busqueda estan a su

disposicion:

e Determinar el objetivo de la busqueda con el
cursor
Indicacién directa del objetivo de la busqueda
por el posicionamiento del cursor en el progra-
ma seleccionado (programa principal).

¢ Determinar el objetivo de la busqueda con texto

1 El programa deseado esté seleccionado en el
modo de operacion "AUTO".

2 El control esta en estado Reset.

3 Pulsar la tecla multifuncional.

4a Posicionar el cursor sobre la secuencia meta.
OR

4b Pulsar la tecla multifuncional para buscar el
texto. Para ello seleccionar la direccién de
busqueda e indicar el texto a buscar.
Confirmar con la tecla multifuncional.

5 La busqueda se inicia con la tecla multifuncio-
nal. El control busca en todas las secuencias
hasta la meta, pero todavia no se realiza ningun
movimiento.

6 Pulsar la tecla NC-Inicio.

Durante la busqueda de secuencia se efectuan
los mismos célculos que en la ejecucién normal
del programa (se simula el programa).

En el inicio de la secuencia de la secuencia
meta se genera el estado de la maquina que
estaria activo en la ejecucion normal del pro-
grama.

Se acerca a la posicién final de la secuencia
antes de la secuencia meta "con secuencia con
acercamiento". El modo se emplea para poder
acercarse en todas las situaciones al contorno.
Después la secuencia meta y las secuencias si-
guientes se ejecutan como si fuese el programa
normal.
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Corregir programa

Solo se puede efectuar una correccion de progra-
ma en estado reset. Ahi puede modificar todas
las lineas.

Un programa tiene que estar seleccionado en el
modo de operacion "AUTO".

/Correc 1 Pulsar la tecla multifuncional.
progr. El programa se abre en el editor y se puede
editar.

Selece.
herram,

Decalajes origen GS00
—=  F200/min G41 X=10 ¥=10 Z-0

G GAl X=10 ¥a10 2210

G GAZ K=20 Y=20

G G4l X=10Y=102=10

= F250imin G2 X=10 Y=10 l=Dinc J=Oinc

= F250/min G2 X=10 ¥=10 R15

@ F100/min 15 J15 P5 22

6 GA3 X=30Y=10 Z=10

& 1 Taladrar T=1 F100/min 52000V Z1-5

4k { Roscado T=GewBo M& Pimmiia S200V Z1-0

4 { N10 Roscado T=GewBo M& Pimmiia S200V Z1=0

i 002: Posicidn circulo Z0=0 X0=0 Y0=0 R=20 N=3

[+ Ranur abla & T=FRAESER FAS0min Y450m Z1=0.8 W=12 L=8
[ { Ranur abla v FAS0min VAS0m Z1-0.8 W12 L-&

G N0 003: Obstaculo Za10

% Planeado v T=SchFr 10 SL24 FAONmIn 52000V X0=100 Y0200 Z...
“  Grabar Text

+ { Puniear T=1 F250min S2000V 21=2inc

& 1 Pn
0y |

ctaladr.

2 Realizar correcciones.

Eje- 3 Pulsar la tecla multifuncional.
cutar

El control vuelve a cambiar en el area de mane-
jo "maquina"y selecciona el modo de operacién
"AUTO" y esta en busqueda de secuencia.

4a Pulsar la tecla. El control comienza la ejecu-

cién del programa desde delante.

OR
@ Blsqu. 4b con busqueda de secuencia se puede iniciar
el la busqueda en el editor desde la linea de pro-

grama actual.
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MENU
SELECT L, .
Maquina
Funciones
Al p—
HEd
CNMPFSHOPMILLDY
| Bl Reset SBL
WKS

X 84.900

Y 24.900

r4 80.800

A 0.000 *

B 0.000 *

c 0.000 *
CNMPFSHOPMILLDY

Cabeza del programa
—  F200/min G41 X=10 Y=10 Z=0
G G411 X0 Ye10 2210
G G42 X.20Y.20
G G41 X=10Y=10 Z=10
~  F250min G2 X=10 Y¥=10 |=0mc J=0inc
-~ F250min G2 X=10 Y=10 R15
#  F100min N5 J15 P5 22

/Gorrec

Mostrar funciones-G

En la ventana "Funciones-G" se muestran los
grupos-G seleccionados.

Dentro de un grupo-G se muestra la funcion-G ac-
tualmente activa en el control. Algunos codigos-
G (p.ej. G17, G18, G19) estan inmediatamente
activos tras encender el control de la maquina.

1 Colocar el caracter "/" delante del nimero de
secuencia. Después de activar SKP la secuen-
cia marcadas sera inhibida.

2 Pulsar la tecla multifuncional. Las funciones-G
que se emplean en el programa NC se muestran
por grupos .

Grupo Significado

Grupo-G 1 Comandos de movimiento de efecto modal (p.ej. GO, G1, G2, G3)

Grupo-G 2 Movimientos de efectos secuenciales, tiempo de espera (p.ej. G4)

Grupo-G 3 Desplazamientos prpgramables, limitacién del campo de trabajo y programacion de pro-
gramas polares (p.ej. TRANS, ROT, G25, G110)

Grupo-G 6 Seleccion de plano (p.ej. G17, G18)

Grupo-G 7 Correccion del radio de la herramienta (p.ej. G40, G42)

Grupo-G 8 Decalaje de punto cero ajustable (p.ej. G54, G57, G500)

Grupo-G 9 Represion de desplazamientos (p.ej. SUPA, G53)

Grupo-G 10 Parada exacta - modo de control de trayectoria (p.ej. G60, G641)

Grupo-G 13 Dimensionamiento de la pieza de trabajo en pulgadas/métrico (p.ej. G70)

Grupo-G 14 Dimensionamiento absoluto/incremental de la pieza de trabajo (G90)

Grupo-G 15 Tipo de avance (p.ej. G93, G961, G972)

Grupo-G 16 Correccién de avance en la curvatura interior y exterior (p.ej. CFC)

Grupo-G 21 Perfil de aceleracion (p.ej. SOFT, DRIVE)

Grupo-G 22 Tipos de correccion de herramienta (p.ej. CUT2D, CUT2DF)

Grupo-G 29 Programacion del radio /diametro (p.ej. DIAMOF, DIAMCYCOF)
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Mostrar todas las funciones G

En la ventana "Funciones-G" se enumeran todos
los grupos-G con su numero de grupo.

Dentro de un grupo-G se muestra la funcion-G
actualmente activa en el control. En la linea de
pie de pagina se muestra la siguiente informacion
adicional:

* velocidad del husillo

* avance

* herramienta activa (nombre de herramienta)

¢ decalaje actual de punto cero

Punto cero activo

desplazamientos PR
TRANSMIT Transformacion polar activa
Transformacién de curva de la camisa
TRACYL del cilindro activa
rwy
M,
e 1 Abrir el area de manejo "maquina”.
Maquina
}} Todas las 2 Pulsar la tecla multifuncional.
funcion. G

]

CNMPF/SHOPMILLOT Funciones

G G41 X=10 ¥=10 Z=10
G G42 X-20 Y20

& G4 X=10Y=10Z=10
[~ F250min G2 X=10 Y=10 l=0inc J=0inc
[~ F250imin G2 X=10 Y=10 R15

@ F100/min N5 J15P5 22 a :
b . »
>
Influ, Bisqu. Correc
Ei progr. e SEeUen /W‘
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=

CNMPFSHOPMILL1

Gd1 X=10 Ya10 2210
GA2 20 Y2

G41 X=10¥=10 2=10
F250imin G2 X=10 Y=10 |=0nc J=Dinc
F250min G2 X=10 Y=10 R15
F10min 115 15 P5 £2

|

B oo, | o i
Iy al
M,
shrEer
Maquina
Secuencias-
base

Mostrar secuencias base

La indicacion de secuencias base informa deta-
lladamente durante la ejecucién del programa.
Se muestran ocho posiciones de eje y funciones
G importantes. Mientras se ejecuta un ciclo, se
puede comprobar qué movimiento de recorrido
realiza la maquina realmente.

Para la secuencia de programa actualmente ac-
tiva se muestran todos los comandos-codigo-G
que practican una accion en la maquina:

e posiciones de eje absolutas

e funciones-G del primer grupo-G

e otras funciones-G modales

e otras direcciones programadas

e funciones-M

1 Se ha abierto un programa.

2 Pulsar la tecla multifuncional.

3 Pulsar la tecla para que se ejecute el programa
por secuencias.

4 Pulsar la tecla. El control comienza con la eje-
cucioén del programa.
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o)
M |
CNMPFSHOPMILLDY
| B Reser SBL
WKS. Posicion jmm|
X 84.900
Y 24.900
7 80.800
A 0.000*
B8 0.000*
c 0.000 *
CNMPFSHOPMILLDY
Cabeza del prog

F200/min Ga1 X=10 Y=10 Z=0

G Xe10 Yo 10 2210

(GA2 Xa20 Ya20

G4l X=10 Y=10 Z=10

F250/min G2 X=10 Y=10 l=0inc J=0nc
F250/min G2 X=10 Y=10 R15
F100/min 115 J15 P5 £2

© [8] 9]

Mostrar la duracion y contar las
piezas de trabajo

Se puede mostrar la duracién del programa y la
cantidad de las piezas de trabajo mecanizadas

(1)-

Mostrar tiempos

* Programa

La primera vez que se pulsa la tecla multifun-
cional se muestra cuanto tiempo lleva ya el
programa en marcha. Cada vez que se vuelva
a iniciar el programa se muestra el tiempo que
fue necesario para el primer pase entero para
la ejecucion del programa. Si el programa o el
avance son modificados, se corrige la duracién
del programa después del primer tiempo del
ciclo.

¢ Resto del programa
Se muestra cuanto tiempo le queda al programa
actual. Adicionalmente se muestra la indicacion
del avance del programa el grado de mecani-
zado de la duracion actual del programa en
porcentaje. La indicacion se abre la segunda
vez que se arranca el programa.

e Influenciacion de la medicién de tiempo

Se inicia la medicién temporal al arrancar el
programay se finaliza con el final del programa
(M30). Con el programa en marcha la medicién
temporal se interrumpe con NC-Parada y se
continda con NC-Inicio. Con RESET y a conti-
nuacién NC-Inicio comienza la medicién tem-
poral desde cero. Con NC-STOP o un avance-
override = 0 se para la medicion temporal.
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=l

CNMPF/SHOPMILLOY

Tiempos
Contador.

0Y=10 Z=0
G41 X=10 ¥=10 Z=10

(GA2 Xa20 Ya20

G41 X=10 ¥=10 Z=10
F250/min G2 X=10 Y=10 l=0inc J=0nc
F250/min G2 X=10 Y=10 R15
F100/min 115 J15 P5 22 ] Piezas, v. real 2000

Z .
Iy al
= M
») _
Maquina
Tiempos
Contador.

SELECT

Contar las piezas de trabajo

Se pueden mostrar las repeticiones del programa
o bien la cantidad de piezas de trabajo produci-
das. Para el recuento de piezas de trabajo hay
que indicar numero real y nominal (1).

El recuento se las piezas de trabajo producidas
se puede realizar con final de programa (M30) o
con un comando-M.

1 Se ha seleccionado un programa.

2 Pulsar la tecla multifuncional.

3 Pulsar la tecla para encender o apagar el re-
cuento de piezas de trabajo.

4 Indicar la cantidad de piezas de trabajo necesi-
tadas.
Indicar la cantidad de las piezas de trabajo ya
producidas.
Después de haber alcanzado la cantidad defi-
nida de piezas de trabajo, la indicacién actual

de piezas de trabajo pasa automaticamente a
cero.
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MENU
SELECT

M,

Maquina

Niveles
programa

Mostrar niveles del programa

Durante la ejecucidon de un programa amplio
con varios niveles con subprogramas, se puede
mostrar en qué nivel del programa se halla ac-
tualmente la mecanizacion (1).

Ejecuciones repetidas del programa
Si se han programado varias ejecuciones del
programa, e.d. se ejecutan subprogramas varias
veces seguidas indicando el parametro P adi-
cional, durante la mecanizacién se muestran las
ejecuciones del programa pendientes.

Ejemplo de programa

N10 subprograma P25

Si por lo menos uno de los niveles del programa
ejecuta un programa de nuevo, se abre una barra
horizontal para permitir la vista del contador P en
la parte derecha de la ventana. Si no hay ninguna
ejecucion mas, la barra desaparece.

Se muestra la siguiente informacion:

* numero de nivel

e nombre del programa

* numero de secuencia, bien numero de linea

* ejecuciones restante del programa (solo si se
ejecutan varias veces el programa)

1 Se ha seleccionado un programa.

2 Pulsar la tecla multifuncional.
Se muestra la siguiente informacion:
e numero de nivel
* nombre del programa
* numero de secuencia, bien nimero de linea
* ejecuciones restante del programa (solo si se
ejecutan varias veces el programa)
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Val. rea-
les MKS

M;
MENU
SELECT

Maquina

Val. rea-
les MKS

z
» Val real

vlliE=
CNMPF/SHOPMILLDT [
B Resel SBL

Posicion [mm]

Conmutar MKS / WKS

Las coordenadas mostradas se basan o bien en
el sistema de coordenadas de la maquina o de la
pieza de trabajo.

El sistema de coordenadas de la maquina (MKS)
al contrario que el sistema de coordenadas de la
pieza de trabajo (WKS) no tiene en cuenta ningun
decalaje de punto cero.

La indicacién se conmuta entre el sistema de
coordenadas de la maquina (MKS)y el sistema
de coordenadas de la pieza de trabajo (WKS)
usando la tecla multifuncional.

1 Abrir el area de manejo "maquina”.

2 Conmutar entre MKS y WKS con la tecla multi-
funcional.

3 Pulsar la tecla multifuncional. La ventana de la
pantalla presenta indicaciones mas detalladas:

Indicacion Significado
WKS / MKS Indicacion de los ejes en el sistema de coordenadas seleccionado
Posicidn Posicion de los ejes mostrados.

rrido restante NC actual.

Indicacion del reco-|Mientras el programa se ejecuta se muestra el recorrido restante de la secuencia

Avance/Override :
efecto sobre los ejes.

En la versidn de pantalla completa se muestra el avance y el override que surten

Desplazamiento
Repos

Se muestra la diferencias de recorrido desplazada en modo manual entre los ejes.
Esa informacion solo se muestra si se esta en el submodo de operacion "Repos".

Linea de pie de
pagina

Muestra el decalaje de punto cero activo y las transformaciones. En la version
de pantalla completa se muestranadicionalemente los valores T,F,S.
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e Administr.

programas

/" Editar

}} Cerrar

.~ Editar

Buscar }

SELECT

Seguir-
buscando

Cancelar

Editar secuencias de
programa

Un programa NC consta de varias secuencias de
programa.

Las secuencias de programa se puede editar tal
como se muestra a continuacion:

marcar

copiar

insertar

cortar

renumerar

modificar ciclos

Abandonar la edicion

1 Pulsar la tecla multifuncional. El control vuelva
a mostrar en la pantalla la administracién de
programas.

Buscar secuencia de programa

1 Se ha seleccionado un programa.
2 Pulsar la tecla multifuncional.
2 Pulsar la tecla multifuncional.

3 Indicar el término de busqueda. Activar la casi-
lla de verificacion si se deben buscar palabras
completas.

4 Seleccionar la direccion de la busqueda con la
tecla.

5 Pulsar la tecla multifuncional para empezar a
buscar. Si se encuentra el texto buscado se
marca la linea correspondiente.

6a Seguir buscando con la tecla multifuncional
hasta encontrar el texto deseado en el lugar
deseado.

OR
6b Cancelar la busqueda con la tecla multifun-
cional.
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Nota: <

No se pueden buscar tex-
tos dentro de los ciclos de
ShopTurn/ShopMill. Tam-
poco se pueden sustituir.

EBMGD Sinumerik Operate Mill .-

/" Editar

Buscar }

Buscar +
reemplazar

SELECT

Reem-
plazar

Sustituir
todo

Sequir-
buscando

Cancelar

Buscar y sustituir un texto del
programa

1 Se ha seleccionado un programa.
2 Pulsar la tecla multifuncional.
2 Pulsar la tecla multifuncional.

3 Pulsar la tecla multifuncional.

4 Indicar el término de busqueda. Activar la casi-
lla de verificacion si se deben buscar palabras
completas.

5 Seleccionar la direccion de la bisqueda con la
tecla.

6 Indicar el texto de sustitucion. El texto buscado
es sustituido por el texto de sustitucion.

7 Pulsar la tecla multifuncional para empezar a
buscar. Si se encuentra el texto buscado se
marca la linea correspondiente.

8a Pulsar la tecla multifuncional para sustituir.

OR

8b Pulsar la tecla multifuncional si se deben
sustituir todos los textos del archivo que se
corresponden con el término de busqueda.

OR

8a Seguir buscando con la tecla multifuncional
hasta encontrar el texto deseado en el lugar
deseado.

OR
8b Cancelar la busqueda con la tecla multifun-
cional.
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/" Editar
[A]]v]

OR Marcar

SELECT

Cor-
tar

4][v]

Insertar

/" Editar

[4][¥]

v
Aceptar

Desplazar la secuencia de pro-
grama

1 Pulsar la tecla multifuncional.

2 Posicionar el cursor en la secuencia de progra-
ma a modificar.

3 Pulsar la tecla multifuncional. Moviendo el
cursor se pueden marcar varias lineas simulta-
neamente.

4 Pulsar la tecla multifuncional para cortar.

5 Colocar el cursor en la secuencia de programa
tras la cual se debe insertar la secuencia de
programa cortada.

6 Pulsar la tecla multifuncional para insertar.

Modificar ciclo

1 Pulsar la tecla multifuncional.
2 Posicionar el cursor en el ciclo a modificar.
3 Pulsar la tecla para abrir el ciclo. Realizar los

cambios.

4 Cerrar los cambios con la tecla multifuncional.
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/" Editar

Insertar

/" Editar
A][v]

Cor-
tar

/" Editar

Re-
>> num?arar

v
Aceptar

Copiar secuencia de programa

1 Pulsar la tecla multifuncional.

2 Posicionar el cursor en la secuencia de progra-
ma a copiar.

3 Pulsar la tecla multifuncional para copiar.

4 Colocar el cursor en la secuencia de programa
tras la cual se debe insertar la secuencia de
programa copiada.

5 Pulsar la tecla multifuncional para insertar.

Borrar secuencia de programa

1 Pulsar la tecla multifuncional.

2 Posicionar el cursor en la secuencia de progra-
ma a borrar.

3 Pulsar la tecla multifuncional para cortar. Se
borraréa la secuencia de programa.

Renumerar la secuencia de pro-
grama

1 Pulsar la tecla multifuncional.

2 Pulsar la tecla multifuncional. Indicar el primer
numero de secuencia y el incremento.

3 Cerrar los cambios con la tecla multifuncional.
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Definir los ajustes para secuen-
cias de programa
/" Editar 1 Pulsar la tecla multifuncional.

}} Ajustes 2 Pulsar la tecla multifuncional.

SSLE)CT 3 Seleccionar los ajustes con la tecla.

v

4 Cerrar los cambios con la tecla multifuncional.
Aceptar
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Calculadora

Borrar
Calcular
v x
Aceptar Cancelar

Operadores aritméticos
en los campos de entrada

Con la calculadora puede ejecutar calculos ma-
tematicos directamente en el campo de entrada.

Abrir la calculadora:
En el campo de entrada pulsar la tecla "=".

Se puede indicar tanto con el teclado como con
las teclas de la calculadora

Ademas de las funciones en la calculadora tam-
bién dispone de las siguientes teclas multifun-
cionales:

Borrar entrada

Realizar calculo

Aceptar valores o cancelar calculo

Los calculos no permitidos se muestran en rojo
y no se ejecutan.

Si a pesar de ello se pulsa la tecla multifuncional
"aceptar", se mantiene el ultimo valor valido en
el campo de entrada.
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Operadores aritméticos en los cam-
pos de entrada

Con los operadores aritméticos se pueden eva-
luar las expresiones matematicas directamente
en un campo de entrada.

En las expresiones se pueden emplear cuantos
paréntesis desee.

Para calcular las expresiones pulse la tecla "en-
ter" o salga del campo de entrada.

Si hubiese errores al evaluar la férmula se mos-
trara la expresion guardada y el control emitira
un mensaje de error.

COMANDO SIGNIFICADO
+,-%1,%," |Funciones de célculo
SIN() Seno

COS() Coseno

TAN() Tangente

ASIN() Arcoseno

ACOS() Arcocoseno

ATAN() Arcotangente (valor)
ATANZ2(,) Arcotangente (segmento X, segmento Y)
SQRT() Funcién de raiz cuadrada
POT() Valor al cuadrado

SQR() Funcién 2 potencia

EXP() Exponencial

LOG() Logaritmo

LN() Logaritmo neperiano (natural)
Pl Numero pi (3.141592...)
TRUE Verdadero légico (1)
FALSE Falso légico (0)

ABS() Funcién absoluta
TRUNC() Parte entera

ROUND() Redondear

MOD() Médulo

caz BIMGD Sinumerik Operate Mill



OPERACION

Tipe Longitud Fecha Thempo

« ™ Programas pleza DiR 18.11.2013 09:18:31

= ™ Subprogramas DIR 09.10.2012 09:30:31

- ™ Piezas DIR 11.03.2013 10:19:02

# = AUSDREHEN DR 11.03.2013 10:1856

= ™ AUSFUEHREN DR 11.03.2013 10:18:56

+ 7 AUSFUEHREN 07.06.2013 08:44.05

® IPSIMCVTAC LOG 117575 12.06.2012 11:26:30

¥ IPSIMCVTCR LOG 38067 12.06.2012 11:26:30

# IPSIMCVTPARSE LOG 161024 12.06.2012 11:26:30

¥ MAGAZINE NI 363 12.06.2012 11:26:30

¥ TOOLMILL Ml 2096 12.06.2012 11:26:30

® UFR HI 2263  12.06.2012 11:26:30

* = BOHRGEWINDEFRAESEN DIR 11.03.2013 10:18:56

* = GERADEKHERS DR 11.03.2013 10:18:56

= GEWINDEBOHREN_G33 DR 11.03.2013 10:18:56

= GEWINDEBOHREN G331 DiIF 11.03.2013 10:18:57

* 7 GEWINDEFRAESEN DR 11.03.2013 10:18:57

= GEWINDEFRAESEN2 DR 11.03.2013 10:1857

= = GRAVUR DiIF 11032013 10:18:57

+ = GHAVUR_KREIS DR 11.03.2013 10:18:57

= HELMUT _1 WPD 11.03.2013 10:1857
CN/Piezas/AUSFUEHREN

'
=N Administr.

programas

}} Archivar }

Guardar }
equipamto.

F

06.06 2013
08.10.2012 08:30:31
11.03.2013 10:19.02

i

™ Pr‘r‘tgmrl\:l; |'n=1.1
Subprogramas DR
Piezas oiR
AUSDHEME
ALISFUEHRE A
AUSFUEH| - .
« IPSIvGyT) Toskda: LI
& IPSMCVT
¥ IPSIMCVT | P
« MAGAZING] 2o Roks: Joke 8L
¥ TOOUMILL| Basic zero points: i J 30
# UFR 3
BOHRGEWII
GERADLEKH| Dirgctoey:
GEWINDEBY ianame:
GEWINDER(
GEWINDEFH 7
GEWINDEFRAESENZ DR

WLB_FUEMEWNJSFUEHHEN.W
AUSFUEHREN_TMZ

20T T0TB.S7
11.05.2003 10:18:57

GRAVUR DA 11.03-2013 101857

GRAVUR KREIS DR 11.03:2013 10:18:57

HELMUT 1 WPD 11.03.2013 10-18:57
[CNPierasAUSFUEHREN

Guardar datos de equi-
pamiento

Ademas de programas también se pueden guar-
dar datos de herramientas y configuraciones de
punto cero.

Esa posibilidad es util para proteger las herra-
mientas necesarias y los datos de punto cero
para un programa determinado para un paso de
trabajo. Si ese programa debe ser ejecutado de
nuevo mas tarde, se puede retornar rapidamente
a esos ajustes.

Asi también se pueden ingresar en la administra-
cion de herramientas datos de herramienta que
se han calculado con un equipo de ajuste previo
de herramienta externo.

Guardar datos de equipamiento

1 Seleccionar la vista general de las piezas de
trabajo en el administrador de programas

2 Posicionar el cursor en la pieza de trabajo a
procesar.

3 Pulsar las teclas multifuncionales seguir y ar-
chivar.

4 Pulsar la tecla multifuncional guardar datos de
equipamiento, para abrir la ventana guardar
datos de equipamiento.

5 Confirmar la entrada de los datos de equipa-
miento a guardar con OK

EBMGD Sinumerik Operate Mill c:s



OPERACION

Indicacion Posibilidades de ajuste

Datos de herramien-|e lista de herramientas completa
ta ° no

Asignacion de alma-|e si

cén ° no
* todo
Puntos cero
° no
° si
Puntos cero base
° no
Directorio Se muestra el directorio en el que se encuentra el programa seleccionado.
Denominacion de fi-|Cabe la posibilidad de modificar el nombre
chero propuesto.
Leer los datos de equipamiento
Administr 1 Seleccionar la vista general de las piezas de
SELECT . . ..
programas trabajo en el administrador de programas
2 Colocar el cursor sobre el fichero ini a abrir
Leer 3 Pulsar la tecla multifuncional leer.

F Prngrﬁm.-z pieza
Subprogramas 09.10.2012 09:30:31
Piezas DR 11.03.2013 101802
= AUSFUEH .
¥ AUSFUE o
. AUSFU.E
ety Zeropoms: Toaos J
+ IPSINGYT{ Basic zer points: sl <
¥ IPSIMCVT
1§ MAGAZING
# TOOLMILL Z S!
i UFR
= BOHRGE .
EL:.;D:_::-I‘ i) TH TT.020TS TTES6: NOta'
GEWINDEBOHREN G3: DR 32013 1001856 1A 1A
e S 2L Heaanan e En func_:|on de la seleccion de los datos de
il o de 4 iAo e herramienta y sus puntos cero al guardar,
CNPszas/AUSFUEHRENAUSFUEHREN.WPD esos datos seleccionados estan de nuevo dis-

ponibles para leer los datos de equipamiento.

Vs 4 Confirmar la seleccién de los datos de equipa-
OK miento que deben ser leidos con OK

cas BIMGO Sinumerik Operate Mill
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Simulacién grafica

Con la simulacién grafica se calcula todo el pro-
grama y se emite el resultado de forma grafica.
Sin desplazar los ejes de la maquina se puede
asi controla el resultado de la programacién.
Los pasos de mecanizado mal programados se
reconocen 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 base
al sistema de coordenadas vigente durante su
definicidon. Los programas de cddigo-G tienen
que haber creado las condiciones de partida de-
seadas antes de la definicién de la pieza bruta,
p.ej. seleccionando un decalaje de punto cero
adecuado.

Tiempo de elaboracion

El tiempo de elaboracién es el tiempo aproxima-
do que el control calcula para la duraciéon de los
movimientos de la herramienta que ejecutan el
avance.

El tiempo de elaboracidn se indica en (hh:mm:ss).

El tiempo calculado por el control no es muy apto
para el calculo del tiempo de fabricacion, pues
el control no tiene en cuenta los tiempos depen-
dientes de la maquina (p.ej. para el cambio de la
herramienta).

EBMGD Sinumerik Operate Mill cso
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Division del monitor simulacion grafica

CN/MPF/ANTRIEBSPLATTE_S2 e

o

Fresad

./ Editar
contor

Control
prugram!

Area de manejo activa y modo de funciona-
miento

Linea de alarmas y avisos del control
Nombre del programa

Linea de alarmas y avisos de la simulacién
Indicacidén de posicidn de los ejes

Nombre de herramienta

Numero de filo

10

11

12

13

Secuencia de programa NC actual
Indicaciéon de marcha rapida o de avance
Tiempo de elaboracién

Tecla multifuncional "Start" para iniciar o
"Stop" para parar la simulacion.

Tecla multifuncional "Reset" para restaurar la
simulacion.

Teclas multifuncionales horizontales y verti-
cales

cs1 BINGD Sinumerik Operate Mill
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o= Administr.

programas

> 1 orR X

Simu-
== lacion

O

Za
O

Funciones de tecla funcional

Iniciar simulacion

Con esa tecla multifuncional se iniciar la simula-
cion. Para poder iniciar la simulacién, tiene que
haber un programa NC seleccionado. El nombre
del programa del programa NC actualmente se-
leccionado se muestra arriba a la izquierda en la
ventana de simulacion.

Para la simulacion

Con esa tecla multifuncional se paran la simula-
cién y el programa NC. Puede continuar la simu-
lacion con la tecla "Inicio".

Cancelar la simulacion

Con esa tecla multifuncional se interrumpen la
simulacion y el programa NC. Puede volver a
iniciar la simulacion con la tecla "Inicio".

Simulacion del mecanizado de
la pieza de trabajo

1 Colocar el cursor sobre el directorio en el que
se debe seleccionar el programa.

2 Pulsar la tecla.
3 Pulsar la tecla multifuncional para simular.

4 Pulsar la tecla multifuncional para empezar
la simulacion. La ejecucidon del programa se
muestra graficamente en la pantalla. Los ejes
de la maquina no se mueven.

5a Pulsar la tecla multifuncional para parar la
simulacion.

OR
5a Pulsar la tecla multifuncional para parar la
simulacion.

6 Pulsar la tecla multifuncional para continuar con
la simulacion o para volver a iniciarla después
de una cancelacion.

EBMGD Sinumerik Operate Mill cs-
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Vista
en planta

Otras
vistas }

Por delante
Por detras

Desde izqda

Desde dcha

»

Tala-
z [ r 2
< Editar | o | ¥ Fresar

Seleccionar las vistas de la pie-
za de trabajo

Estan a su disposicion las siguientes vistas:
» Vista desde arriba
* Vistas laterales

Vista desde arriba

1 Pulsar la tecla multifuncional para presentar la
pieza de trabajo en la vista desde arriba.

Vistas laterales

1 Pulsar la tecla multifuncional para abrir la se-
leccion para las vistas laterales.

Estan a su disposicidn las siguientes mas vistas:
e Observar la pieza de trabajo desde delante
e Observar la pieza de trabajo desde detras

e Observar la pieza de trabajo desde la izquierda

e Observar la pieza de trabajo desde la derecha

Configuracion 3D- View

Pulsando las teclas multifuncionales para iniciar
la configuracion 3D- View

Nota: 2

La seleccion de lo posibles ajustes dispo-
nibles depende de si dispone o no de una
licencia para 3D View.
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Detalles }

Zoom +

Zoom -

Autozoom

100000

SC——napno—_>

EBMGD Sinumerik Operate Mill cs-

Enfocar con el zoom el grafico

Los comandos de zoom permiten aumentar o re-
ducir la imagen de la simulacién. Con las teclas
de cursor se puede desplazar.

Mas grande
Pulsando la tecla multifuncional se aumenta un
nivel la vista.

Mas pequeno
Pulsando la tecla multifuncional se reduce un
nivel la vista.

Automatico
Aumenta o reduce el area de representacion de
forma automatica al tamafno de la ventana.

Enfocar con el zoom usando el raton




OPERACION

m Desplazar grafico

Pulsar la tecla del cursor, para desplazar el gra-

m m fico.

R

>

Desplazar

< M

<
S=rapooe—>

W/

<-_ 100000¢ _>

Con las teclas multifuncionales se puede volver
Detalles } Autozoom a adaptar rapidamente el area de presentacion al
tamafio de la ventana.
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Simu-
== lacién

Secuencia

Control-
} a secuen.

programa

€«

Volver

Secuencia

Control-
} a secuen.

programa

€«

Volver

EBMGD Sinumerik Operate Mill cse

Simulacioén por sentencias

Analégicamente a la ejecucion del programa en
secuencias individuales (SBL) también se puede
ejecutar la simulacion sentencia por sentencia.

1 El programa NC esta seleccionado en modo
simulacioén.

Activar la simulacién por sentencias

2 Pulsar las teclas multifuncional es para empe-
zar la simulacion. La ejecucién del programa se
muestra graficamente en la pantalla. Los ejes
de la maquina no se mueven.

3 Pulsar la tecla multifuncional.

4 Pulsar la tecla multifuncional para empezar la
simulacién en modo de secuencia individual
(SBL). La secuencia de programa pendiente se
simula. Después se para la simulacion.

5 Volver a pulsar la tecla multifuncional para si-
mular la siguiente secuencia de programa.

Desactivar la simulacién por senten-
cias

6 Pulsar las teclas multifuncionales para desacti-
var la simulacion.

7 Pulsar la tecla multifuncional.




OPERACION

Control- }

programa Alarma }

Baoerar | Nimero | Texio

% 1343 Secuencia NB32105: no exisie ningunia hesraméenta para ol

nombre de herramienta indcado,

/" Editar

Rl

Alarmas de simulacion

Si durante la simulacién surgen alarmas o mensa-
jes se muestran en la linea de alarma y mensajes
de la ventana de simulacion.

1 Pulsar las teclas multifuncionales para abrir la

vista general de alarmas.

La vista general de alarmas contiene la infor-

macion siguiente:

e fecha y hora

e criterio de borrado, que indica con que tecla
multifuncional se confirma la recepcion de al
alarma

* numero de alarma

e texto de alarma

Abandonar la simulacién grafi-
ca

1 Pulsar la tecla multifuncional. El control cambia
a la visualizacién de programa del programa NC
que se deselecciond antes para la simulacion.

2 Pulsar la tecla para acceder a la administracion
de programas.
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Area de manejo diagnéstico

‘ﬂ\‘
= & , .
MENU B En el area de manejo diagnodstico se pueden mostrar
— nGstieo alarmas, mensajes y datos de version.

Mostrar la lista de alarmas

Con esa tecla multifuncional se muestra la lista

de alarmas.

Todas las alarmas pendientes pueden ser mostra-

das y confirmadas. La vista general de alarmas

contiene la informacion siguiente:

e fecha y hora

e criterio de borrado, que indica con que tecla o
tecla multifuncional se confirma la recepcion de
al alarma

* numero de alarma

e texto de alarma

Lista
alarma

Simbolo Significado

Desconectar y volver a conectar la maquina en el interruptor principal.

Z A
4 Pulsar la tecla reset. /

AI%M
~ Pulsar la tecla Reset para confirmar las alarmas. jCANCEL
PLC Pulsar la tecla reset y si fuese necesario solventar el fallo en la maquina.

Mostrar mensajes

Con esa tecla multifuncional se muestran los
mensajes. Los mensajes no interrumpen el me-
canizado. Los mensajes informan sobre determi-
nados comportamientos de los ciclos y sobre el
avance de la elaboracion.

Avi-
S0S

Datos de version

| Versién Con la tecla multifuncional se muestran los nu-
meros de version de los productos de software
instalados.
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MENU
SELECT

MENU
SELECT

Q\\

Puesta
en marcha

i
AUX

br] 2

Rearranque
HMI

Area de manejo puesta
en marcha

En el area de manejo puesta en marchase pueden
mostrar los datos de licencia de los productos de
software de EMCO.

Finalizar Sinumerik Ope-
rate

1 Apagar las transmisiones auxiliares con AUX
OFF.

2 Pulsando simultaneamente estas teclas se
apaga directamente WinNC para Sinumerik
Operate.

Corresponde al Alt+F4 en el teclado del orde-
nador.

Volver a iniciar Sinume-
rik Operate

Con esa tecla multifuncional se vuelve a iniciar
WinNC for Sinumerik Operate.

cse BIMGD Sinumerik Operate Mill
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PRoGRAMACION SHOPMILL

D: Programacion ShopMill

Nota:

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

con WinNC.

En base a 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 -

Vistas generales

Comandos-M

M 00 Parada programada

M 01 Parada programada condicional

M 02 Fin del programa

M 03 Conectar fresa en sentido horario

M 04 Conectar fresa en sentido antihorario

M 05 Parada fresa

M 06 Ejecutar cambio de herramienta

M 07 Lubricacién minima con.

M 08 Refrigerante con.

M 09 Refrigerante descon., Lubricacion minima
descon.

M 10 Sujecion dispositivo divisor on

M 11 Soltar sujecion dispositivo divisor

M 17 Fin de subprograma

M 25 Abrir dispositivo de sujecion

M 26 Cerrar dispositivo de sujecion

M 27 Oscilar el dispositivo divisor

M30 Fin programa principal

M70 Posicionamiento del husillo controlado por
el alojamiento

M71  Soplado con.

M72  Soplado descon.

o1 BMGO Sinumerik Operate Mill



PrRoGRAMACION SHOPMILL

o= Administr.

programas

Nuevo }

ShopMill

v
Aceptar

v
Aceptar

g Selec. g%!lg'cr%;]

Crear programa ShopMill

1 Seleccionar el "administrador de programas".

2 Pulsar la tecla multifuncional

3 Seleccion de que se debe crear un programa
ShopMill.

4 Indicar nombre de programa y confirmar con
tecla multifuncional. Si ya existiese el nombre
de programa la tecla multifuncional permanece
desactivada.

5 A continuacién rellenar la cabecera del pro-
grama. Seleccionar el decalaje de punto cero,
indicar las dimensiones de pieza bruta y los pa-
rametros. Esos datos (p.ej.: unidad de medicion
en mm o pulgada, nivel de retroceso, distancia
de seguridad y sentido de giro de elaboracion)
surten efecto en todo el programa.

6 Pulsar la tecla multifuncional para insertar
la cabecera del programa en el programa de
pieza de trabajo. La cabecera del programa
y el final del programa son creados en la lista
de secuencias. El final del programa se define
automaticamente.

7 Indicar otros ciclos.

8 Seleccionar los ciclos mediante tecla multifun-
cional o simularlos.

9 A continuacién definir el final del programa.
El final del programa le indica a la maquina que
se ha concluido con el mecanizado de la pieza
de trabajo.
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ProGRAMACION SHOPMILL

CN/MPF/SHOPMILLO1

om0 w ) ) 0@ o |

SE3R <

B § P 15T

Cabecera de programa

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Cabeza del programa
Unidad
Decal. orig Ref. base
Pza bruto Prisma centrado Vista
W 50.000 i
L 25.000 [
ZA 12.000 |
Zl 12.000 inc
Plano de retirada
RP 15.000 —
Distancia de seguridad
5C 2.000
Sentido de mecanizado .
En corcondanc
Retirada patron posicion
A\ plano retirad: _
X
Cancelar
[
+
Aceptar

¥ Fresar

Parametro Descripcion Unidad
: Los ajustes de la unidad de medida (mm o pulgadas) de la ca-
Unidad de . L mm
: becera del programa se refieren solo a los datos de posicién del
medida pulgada
programa actual.
Desplazamiento |Decalaje de origen en el que esta guardado el punto cero de la
del punto cero | pieza de trabajo.
* paralelepipedo céntrico
* paralepipedo
Pieza bruta * tubo
e cilindro
e escuadra N
X0 e
Y0 1. Vérticeen X. Y mm
X1 2. Vértice en X, Y (absoluto), mm
Y1 o respecto a X0, YO (incremental)
ZA Magnitud inicial mm
Z| Magnitud final mm
XA Diametro exterior (solo con tubo o cilindro)
Xl Diametro interior (solo con tubo o cilindro)
N Numero de aristas (solo con escuadra N)
L Longitud de borde (solo con esquina-N)
w Ancho de la pieza bruta (solo cuando es paralelepipedo céntrico)
L Longitud de la pieza bruta (solo cuando es paralelepipedo cén-
trico)
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seguridad SC

Parametro Descripcion Unidad
Planos sobre la pieza de trabajo.
Durante el mecanizado la herramienta se desplaza en marcha
réapida desde el punto de cambio de la herramienta al plano de
retirada (RP) y a continuacién a la distancia de seguridad (SC). A
Plano de :
esa altura se conmuta en el avance de mecanizado. Cuando se
retorno RP . : . .
Distancia de ha concluido el mecanizado, la herramienta sale de la pieza de

trabajo a avance de mecanizado hasta la altura de la distancia de
seguridad. Desde la distancia de seguridad al plano de retirada y
después al punto de cambio de herramienta se traslada en mar-
cha rapida. El plano de retirada se indica absoluto. La distancia
de seguridad se indica incremental (sin signo).

Sentido de giro
de elaboracion

* sincrono

* asincrono

Si se mecaniza una caja, una ranura longitudinal o un saliente
se tienen en cuenta el sentido de giro de mecanizado (sincrono
o asincrono) y el sentido de giro del husillo en la lista de herra-
mientas. La caja se mecaniza en sentido horario o en sentido
antihorario.

Si se fresa por trayectoria la direccién programada del contorno
determina la direccién de mecanizado.

Retirada patrén
de posiciones

e optimizado

En el mecanizado con retirada optimizada la herramienta se des-
plaza en funcién del contorno con el avance de mecanizado en
la distancia de seguridad (SC) por la pieza de trabajo.

* en RP

En la retirada a RP la herramienta se desplaza tras el mecaniza-
do al plano de retirada y se pone en la nueva posicién. Asi se
evita una colisién con obstaculos de pieza de trabajo al extraer
y colocar la herramienta, p.ej. cuando se elaboran orificios en
cajas o ranuras en diferentes planos y posiciones.

- Distancia de seguridad
EE e Ajustes } Para evitar colisiones con la pieza de trabajo en
los ciclos se puede determinar una altura de acer-

camiento ("distancia de seguridad SC") a la que
se desplaza antes del punto de partida del ciclo.

El plano de seguridad SC se indica de forma
incremental. Las magnitudes se refieren al plano
actual de referencia del ciclo.

(véase "ajustes" del ciclo).
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Final del programa

Con la tecla "Select" se
CN/MPF/SHOPMILLO1 Fin programa SELEe] pueden mOdIflcar S,elec-
& 1 Repeticin tivamente los parame-
o 1 = tros y/o unidades. Para
i j gréfica ello mover el cursor has-
“ | ta el campo en cuestion
| y pulsar la tecla.
=
% |
& |
& [
%3 |
J
3 |
v
_Mk Caréelar
o |
i v
Aceplar
./ Editar i‘;‘:ﬂ = Selec.
Parametro Descripcion Unidad
° si
. La ejecucion del programa se repite.
Repeticion ! prog P
* no
La ejecucion del programa no se repite.
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Resumen de ciclos

Aqui se enumeran los grupos de ciclos con los
ciclos internos definidos de Sinumerik Operate.

¥, Tala- Taladrar
~/ drar centrado
taladrado

rascado

taladrado profundo
mandrinado
roscado

posicionamiento

Fresar
¥ Fresar
¢ refrentado

* caja

e saliente

* ranura

e fresado de rosca
e gravado

v Fresad Fresado de contornos

contor * nuevo contorno
¢ fresado de calles
e taladrado previo
* caja
e saliente

0- Otros

tros * Ajustes

e Transformaciones
e Subprograma

* Repetir programa
Simu- Simulacion

==+ lacion

> Recta Mecanizado recto o circular
arco

herramienta

recta

circulo, punto central
circulo, radio

espiral

polar

funciones de la maquina
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Planeado

Eﬁgﬂ‘-‘ﬁgééggw“"

FTHFO00

Aceptar

BMGO Sinumerik Operate Mill

Trabajar con ciclos

Los mecanizados de frecuente elaboraciéon se
abarcan varios pasos se graban en el control
como ciclos. También hay funciones especiales
disponibles como ciclo.

Definir ciclos

La barra de teclas multifuncionales muestra los
diferentes grupos de ciclos.

e seleccionar grupo de ciclos

e seleccionar ciclo

e indicar todos los parametros exigidos

* Concluir el registro con esta tecla multifuncional.

D8



ProGRAMACION SHOPMILL

Registro de datos de geometria y

tecnologia
Tecla multifuncional para pro-
CN/MPF/SHOPMILLO1 Planeado gramamon de herramienta
T FRESA PLANEAR D1
F 400.000 mm/min
—~ s 2000.000 rpm g‘:;f‘:a
G Proceso v L Lo
° e o | — Camp?s de ?elecmon. Con la
G X0 100.000 = stieet | tecla "Select” se pueden mo-
= ) 200.000 dificar selectivamente los -
z0 5.000 | . para
= X1 0.000 abs n metros y/o unidades. Para ello
Z ;: gggg ags mover el cursor hasta el campo
. abs _ . s
& DXY 10.000 % en cuestion y pulsar la tecla.
ok 1 DZ 50.000 E]
o | uz 0.000 _\‘
@) 1
] i
= [
5, ! x . .
- Cancelar Teclas multifuncionales para
- [ funciones adicionales
& 1 .
cptar
" Tala- Simu- .
- E:hlar Y drar v contol S faign | =1 S¢eC-
> Con esta tecla se amplia la barra horizontal de
teclas multifuncionales.
desplazamientos en color:
e desplazamiento rojo = la herramienta se des-
plaza en marcha rapida.
e desplazamiento verde = la herramienta se des-
plaza en marcha de mecanizado.
Esta tecla multifuncional se emplea p.ej. para Esas teclas multifuncionales muestran la disponi-
“copiar", "insertar" y "borrar" ciclos. bilidad posterior de los grupos de ciclos.

po BIMNGO Sinumerik Operate Mill



Valores por defecto para
los parametros de ciclo

EMConfig es un software auxiliar para WinNC.
Con EMConfig puede modificar la configuracion
de WinNC.

Abrir EMConfig y seleccionar el punto configu-
racion:

i: EmConfig (HMIoperate Turn)*

Datos ?

=101=|

Abrir nuevo  Guardar  Confrasefiz Informacién

= Configuracién
-~ Medios de entrada
- Keyboard Camino de datos NC
-~ Interpreter
Andlisis de error

Configuracién

Directori de intercambio

[ EmLaunch

- Simulation (2D/30) Path for Local Drive™

Idioma de control

Sistema de medias

Defaultvalues for cyde parameter

Ignore plausibility checks I

C:\WinNC32\HMIoperate. T\PRG Buscar...
- EmCanfig
Buscar...
Aleman =
métrico =
Maguina [ TURN250A =
Resolution 1152x854 hd
Persist d

Persist
Desgaste Persist until restart

Editar la configuracién de control

Valores por defecto para los parametros de ciclo

Nota: g

Si ya se han programado alguna vez ciclos,
entonces esos valores registrados se guar-
dan y la proxima vez se recomiendan como
valores por defecto. Eso puede ser poco fa-
vorable en la formacién, y por eso se puede
configurar con EMConfig.

Bajo el punto valores por defecto para los pa-
rametros de ciclo se puede llevar a cabo las
siguientes configuraciones:

e mantener siempre
los ultimos datos de ciclo indicados permane-
cen en el control incluso después de reiniciar-
lo

e sustituir al reiniciar
los ultimos datos de ciclo indicados permane-
cen mientras el control esté en marcha

°* no permanecer nunca
los datos de ciclo son restaurados como va-
lor por defecto inmediatamente después de
abandonar el ciclo

EBMGD Sinumerik Operate Mill oo



Ignorar la verificacion de
plausibilidad al guardar

Con esa casilla de verificacion se puede activar
o desactivar la verificacion de plausibilidad al
guardar.

Active esa configuracion para poder guardar los
ciclos a pesar de haber mensajes de error pen-
dientes. Los mensajes de error correspondientes
permanecen vigentes, la tecla multifuncional
"aceptar" esta, no obstante, disponible.

[: EmConfig (HMIoperate Turn)

Datos 7

=101x|

B

Abrir nueve  Guardsr  Contrasefia  Informacidn

=
-~ Medios de entrada

- Keyboard Camino de datos NC
-~ Interpreter

Configuracidn

Defaultvalues for cyce parameter
Desgaste W

Ignore plausibility checks I~

C\WINNC32\HMIoperate. T\PRG Buscar... |
- Anglsis de error Directori de intercambio P Buscar. .. |
- EmConfig

- EmLaunch -
- Simulation (2D/30) Path for "Local Drive™ Buscar. .. |

Idioma de control Aleman 'I
Sistema de medias métrico 'I
Méquina [TURN250A 'I

Resolution 1152x854 'I
Persist 'I

Editar la configuracién de control

{activate this setting to enable the possibility to save cyds
|arrcrmassage remains, the softkey 'Accept’ will be available]

|

A

Ajustar la verificacion de plausibilidad para guardar

» BMGO Sinumerik Operate Mill
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ProGRAMACION SHOPMILL

v Tl Taladrar
e centrado
e taladrado
e rascado

e taladrado profundo
* mandrinado

e roscado

* posicionamiento

o1z BMIGD Sinumerik Operate Mill



ProGRAMACION SHoOPMILL

,T/ Le}gar' Puntear } Centrado

CN/MPF/SHOPMILLO1

O Con la tecla "Select" se
. ssiker|  pueden modificar selec-
untear

tivamente los parame-

P D1
- F 50,000 mm/min i tros y/o unidades. Para
: = 2000000 s s ello mover el cursor has-
G z1 5.000 abs [ ta el campo en cuestién
~ Y 0.600 s y pulsar la tecla.
3 [
G
R
y —
ok 1
o
“ |
=
E 4
|5 _x
;;; + Cancelar
,;\,k i —
Z Aceptar
¥/ Fresar . ,IE:;;; 5] Selec.
Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
F Avance mm/min
mm/rev
. . . rev/min
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante n?l/r;in
e diametro (centrado respecto al diametro).
El angulo de la broca de centrado indicado en la lista de herra-
Centrado mientas se tiene en cuenta.
e punta (centrado respecto a la punta).
La herramienta penetra hasta la profundidad programada.
0] La herramienta penetra hasta que haya alcanzado el didmetro. |mm
profundidad de taladrado (absoluta) o profundidad de taladrado
Z1 respecto a Z0 (incremental). mm
La herramienta penetra hasta que haya alcanzado Z1.
DT * tiempo de espera en el fondo en segundos S
* tiempo de espera en el fondo en revoluciones U

EBMGD Sinumerik Operate Mill o4



PRoGRAMACION SHOPMILL

Descripcion del ciclo

1 EI control posiciona la herramienta en el eje
del husillo en marcha rapida (GO) con la dis-
tancia de seguridad sobre el punto de referen-
cia.

2 La herramienta taladra con el avance progra-
mado (F) hasta alcanzar la profundidad (Z1) y
o el diametro de centrado (@) permanece alli
(DT) - si se ha indicado.

3 Desde el fondo de centrado la herramienta
se desplaza tras concluir el tiempo de espera
(DT) en marcha rapida al plano de retirada.

o1s BMIGD Sinumerik Operate Mill



ProGRAMACION SHoOPMILL

Tala-
= T/ drar

Taladrar

e Taladrar

Taladrar

Ay
vy

CN/MPF/SHOPMILLO1

ifO&dEow ) ) oo o |

B § P 15T

Taladrar

DT 2.000 s

¥ Fresar

F 100.000 MM/MIN [ Nombre herramien.
S 2000.000 rpm

Mango m
1 5.000 abs

Taladrar

Escariar

xI I I

Cancelar

<
Aceptar

SELECT

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

“/ |acién
Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
F Avance mm/min
mm/rev
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :fl)/r:::n
e espiga (profundidad de taladrado respecto a la espiga).
Se penetra hasta que el eje de la broca haya alcanzado el valor
Profundidad de| programado Z1.
taladrado e punta (profundidad de taladrado respecto a la punta)
Se penetra hasta que la punta de la broca haya alcanzado el
valor programado Z1.
profundidad de taladrado (absoluta) o profundidad de taladrado
Z1 respecto a Z0 (incremental). mm
La herramienta penetra hasta que haya alcanzado Z1.
oT e tiempo de espera en el fondo en segundos s
e tiempo de espera en el fondo en revoluciones U
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Descripcion del ciclo

1 EI control posiciona la herramienta en el eje
del husillo en marcha rapida (GO) con la dis-
tancia de seguridad sobre el punto de referen-
cia.

2 La herramienta taladra con el avance progra-
mado (F) hasta alcanzar la profundidad (Z1) y
permanece alli (DT) - si se ha indicado.

3 Desde el fondo de taladrado la herramienta
se desplaza tras concluir el tiempo de espera
(DT) en marcha rapida al plano de retirada.

o1z BMGD Sinumerik Operate Mill



ProGRAMACION SHoOPMILL

Tala-
drar

YV

Taladrar
escariar

Escariar

Escariado

CN/MPF/SHOPMILLO1

O EdZow ) ) o oo |

JETE ¢

=% kP

Escariar

F
FR
S

VAl
DT

¥ Fresar

T BROGA D

50.000 mm/min
1000.000 mm/min
2000.000 rpm

25.000 inc
0.600 s

Vista
grafica

Taladrar

Escariar

X
Cancelar

+
Aceptar

Simu-
-/ |agitn

%l Selec.

SELECT

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
F Avance mm/min
mm/rev
FR Avance en la retirada mm/min
mm/rev
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :ﬁ)’r;r:::n
profundidad de taladrado (absoluta) o profundidad de taladrado
Z1 respecto a Z0 (incremental). mm
La herramienta penetra hasta que haya alcanzado Z1.
 tiempo de espera en el fondo en segundos s
DT . .
e tiempo de espera en el fondo en revoluciones U
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Descripcion del ciclo

1 EIl control posiciona la herramienta en el eje
del husillo en marcha rapida (GO) con la dis-
tancia de seguridad sobre el punto de referen-
cia.

2 La herramienta escaria con el avance progra-
mado (F) hasta alcanzar la profundidad (Z1) y
permanece alli (DT) - si se ha indicado.

3 Desde el fondo de taladrado la herramienta
se desplaza tras concluir el tiempo de espera
(DT) con la velocidad de retirada (FR) al plano
de retirada.

p1e BMIGD Sinumerik Operate Mill



ProGRAMACION SHoOPMILL

CN/MPF/SHOPMILLO1

om0 w ) ) 0@ o |

SE3R <

B § P 15T

T, Tala- Taladrado
-V drar profundo Taladrado profundo
Con la tecla "Select" se
TALADRADO PROF . SELECT p_ueden modificar sglec-
51 tivamente los parame-
50.000 mm/min tros y/o unidades. Para
s 2000.000 rpm Vista
grafica ello mover el cursor has-
Romper virut [ ta el campo en cuestion
Mango
= T y pulsar la tecla.
D 5.000 |
FD1 90.000 %
DF 90.000 %
i 1.200 [
\'74 1.400
oy 0.600 & [
[
Can)éelar
[
<
Aceptar

¥ Fresar SiLlls

“/ |acién

Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
F Avance mm/min
mm/rev
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :f,;/r:,r,r::n
e evacuacion de virutas
La broca sale de la herramienta para evacuar virutas.
Mecanizado e rotura de virutas mm
La broca penetra hasta que la punta haya alcanzado el valor
programado Z1.
profundidad de taladrado (absoluta) o profundidad de taladrado
Z1 (incremental) respecto a Z0. mm
La herramienta penetra hasta que haya alcanzado Z1.
D profundizacion maxima. mm
FD1 Porcentaje para el avance de la primera aproximacién %
. _— . ., mm
DF porcentaje para cada siguiente aproximacion o
(0]
VA1 profundizaciéon minima (solo cuando DF se indica en %) mm
Importe de retirada tras cada mecanizado (solo con rotura de
V2 . . mm
virutas seleccionado)
distancia de parada (solo cuando se selecciona a mano evacua-
V3 . . . . . mm
cion de virutas y distancia de parada previa)
OT e tiempo de espera en el fondo en segundos s
e tiempo de espera en el fondo en revoluciones U
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Descripcion del ciclo
Rotura de virutas

1

El control posiciona la herramienta en el eje
del husillo en marcha rapida (GO) con la dis-
tancia de seguridad sobre el punto de referen-
cia.

La herramienta taladra con la velocidad de
husillo programada y la velocidad de avance
F=F * FD1[%] hasta la 12 profundizacion.

La herramienta se retira el importe de retirada
(V2) para romper las virutas. A continuacion la
herramienta taladra con el avance programado
(F) hasta la préxima profundizacion. Se repite
hasta alcanzar la profundidad de taladrado
final (Z1).

Desde el fondo de taladrado la herramienta
se desplaza tras concluir el tiempo de espera
(DT) en marcha rapida (G0) al plano de reti-
rada.

Descripcion del ciclo
Evacuacion de virutas

1

El control posiciona la herramienta en el eje
del husillo en marcha rapida (G0) con la dis-
tancia de seguridad sobre el punto de referen-
cia.

La herramienta taladra con la velocidad de
husillo programada y la velocidad de avance
F=F * FD1[%] hasta la 12 profundizacion.

La herramienta se desplaza con marcha rapida
para evacuar las virutas hasta la distancia de
seguridad saliendo de la pieza de trabajo.

La herramienta se desplaza con marcha rapida
(GO0) hasta la ultima profundidad de taladrado
reducida en la distancia de parada previa (V3).

A continuaciéon se taladra hasta la proxima
profundizacion.

Repetir los pasos 3 a 5 hasta alcanzar la pro-
fundidad de taladrado final (Z1) programada.

Desde el fondo de taladrado la herramienta
se desplaza tras concluir el tiempo de espera
(DT) en marcha rapida (GO0) al plano de reti-
rada.
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ProGRAMACION SHoOPMILL

Mandrinar }

CN/MPF/SHOPMILLO1

om0 w ) ) 0@ o |

TEIE <

B § P 15T

Mandrinado

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion

Mandrinar
D1
50.000 mm/min
s 2000.000 rpm Vista
71 25.000 inc grafica
oT 0.600 s [
5P0OS 45.000 °
no levantar
[
[
X
Cancelar
[
<
Aceptar

¥ Fresar SiLlls

“/ |acién

y pulsar la tecla.

Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
F Avance mm/min
mm/rev
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :,(:7,-/”?1'”
profundidad de taladrado (absoluta) o profundidad de taladrado
Z1 respecto a Z0 (incremental). mm
La herramienta penetra hasta que haya alcanzado Z1.
oT e tiempo de espera en el fondo en segundos S
e tiempo de espera en el fondo en revoluciones U
SPOS Me@r a mano la posicién de parada del husillo en grados e in- grados
dicarla.
e destapar (solo en la maquina con eje C)
El filo se desplaza desde el borde de taladrado a una posicion
libre y después se traslada a la distancia de seguridad desde
Modo de| el punto de referenciay a continuacion se posiciona en el plano
elevacion de retirada y en el punto central de taladrado.
* no despegar
El filo no se desplaza a una posicion libre, sino que se desplaza
en marcha rapida al plano de retirada.
D Importe de elevacidn (incremental, solo con el modo de elevacién mm
"despegue")
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Nota: <

Tensar la herramienta de forma que con el an-
gulo SPOS indicado el filo de la herramienta
esté tensado en direccion +X.

Descripcion del ciclo

1

El control posiciona la herramienta en el eje
del husillo en marcha réapida (G0) con la dis-
tancia de seguridad sobre el punto de referen-
cia.

La herramienta taladra con el avance progra-
mado (F) a la profundidad de taladrado (Z1).

La herramienta permanece alli (DT) - si se ha
indicado asi.

Parada de husillo orientada en la posicién del
husillo programada bajo SPOS. Para progra-
mar SPOS hay que medir a mano la posicion
del husillo.

En el modo de levantamiento "despegar" la he-
rramienta se desplaza el importe de elevacion
(D) en direccion -X/ +Z desde el borde de la
perforacion a una posicion libre.

La herramienta se retira con marcha rapida
(GO) a la distancia de seguridad.

La herramienta se desplaza en marcha rapida
(GO) a las coordenadas del punto central de
taladrado en el plano de retirada.

oz BMIGD Sinumerik Operate Mill



ProGRAMACION SHoOPMILL

Tala-
‘Tf d?aa}

Ros-
cado

Roscado }

CN/MPF/SHOPMILLO1

ifO&dEow ) ) oo o |

P Ze §oth P IET

Roscado

T MACHO DE ROSCAR D 1

sin

Vista
P 2.000 mm/vta grafica
5 2000.000 rpm
SR 5.000 rpm Ros-
cado
Sin mandril compens.
1 corte Roscado-
Al 25.000 inc fresado
[
Tocnologia N
[
X
Cancelar
[
<
Aceptar

“/ |acién

Roscado rigido

SELECT

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Parametro

Descripcion

Unidad

T

Nombre de herramienta

D

Numero de filo

Tabla

Seleccién de la tabla de roscas:
° sin

¢ |SO métrico

e Whitworth BSW

e Whitworth BSP

e UNC

Seleccion

Seleccion del valor de tabla p.ej.:
* M1; M5; etc. (ISO métrico)

* W1/8"; etc. (Whitworth BSW)

* G 1 3/4"; etc. (Whitworth BSP)
* N8 - 32 UNC; etc. (UNC)

(véase también tabla de roscas con los pasos correspondientes)

Indicacion de los pasos de rosca (solo cuando se ha seleccionado

tabla "sin")
e en MODULO: MODUL = paso/w

* en roscas por pulgada: habitual en tubos roscados.

MODULO

Cuando se indica por pulgada en el primer campo de parame-|marcha/"
tros indicar el numero entero, delante de la coma, y en el campo | mm/rev

segundo y tercero los numeros tras la coma como fraccion

* en mm/rev
* en pulgada/rev

El paso de rosca depende de la herramienta utilizada.

pulgada/rev

S/V

Velocidad del husillo o velocidad de corte constante

rev/min
m/min

SR

velocidad del husillo para retroceso

rev/min

VR

velocidad de corte constante para retroceso

m/min
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Parametro Descripcion Unidad

Modo macho de |¢ sin macho de compensacién
compensacion |e con macho de compensacién

* 1 corte
La rosca se taladra en un paso sin interrupciones.
Mecanizado e rotura de virutas
(sin macho de El taladro se aleja el importe de retroceso (V2) para romper las

compensacion) virutas.
e evacuacion de virutas
El taladro sale de la herramienta.

Longitud de rosca (incremental) o punto final de la rosca (abso-

21 luto) La herramienta penetra hasta que haya alcanzado Z1.

mm

D profundizacién maxima mm

Importe de retirada (solo cuando se ha seleccionado "sin macho
de compensacién" y "rotura de virutas")
* manual
Retirada Con el importe de retirada (V2) tras cada mecanizado.
e automatico
Sin el importe de retirada (V2) tras cada mecanizado. La he-
rramienta se retira una vuelta tras cada mecanizado.

Importe de retirada tras cada mecanizado

V2 . ! :
Importe para que la herramienta se retire al romper las virutas.

mm
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PrRoGRAMACION SHOPMILL

Tabla de roscas

ISO_METRIC WHITWORTH_BSW WHITWORTH_BSP UNC
M1 10,250 W 1/16" |60,000 G 1/16" [28,000 N 1-64 UNC 64,000
M 1.2 0,250 W 3/32" |48,000 G 1/8" 28,000 N 2-56 UNC 56,000
M 1.6 /0,350 W 1/8" |40,000 G 1/4" 19,000 N 3 -48 UNC 48,000
M2 0,400 W 5/32" |32,000 G 3/8" 19,000 N 4 - 40 UNC 40,000
M 2.5 0,450 W 3/16" |24,000 G1/2" 14,000 N 5-40 UNC 40,000
M3 0,500 W 7/32" 24,000 G 5/8" 14,000 N 6 - 32 UNC 32,000
M 3.5 /0,600 W 1/4" 20,000 G 3/4" 14,000 N 8 - 32 UNC 32,000
M4 0,700 W 5/16" |18,000 G 7/8" 14,000 N 10 -24 UNC 24,000
M 4.5 0,750 W 3/8" |16,000 G1" 11,000 N 12 -24 UNC 24,000
M5 0,800 W 7/16" |14,000 G11/8" {11,000 1/4" - 20 UNC 20,000
M6 |1,000 W1/2" |12,000 G11/4" {11,000 5/16" - 18 UNC 18,000
M8 1,250 W 9/16" |12,000 G 13/8" {11,000 3/8" - 16 UNC 16,000
M 10 |1,500 W 5/8" 11,000 G11/2" {11,000 7/16" - 14 UNC 14,000
M12 |1,750 W 3/4" 110,000 G 13/4" {11,000 1/2" - 13 UNC 13,000
M 14 2,000 W 7/8" |9,000 G 2" 11,000 9/16" - 12 UNC 12,000
M 16 |2,000 W1" 8,000 G21/4" {11,000 5/8" - 11 UNC 11,000
M 18 |2,500 W1 1/8" | 7,000 G21/2" {11,000 3/4" - 10 UNC 10,000
M 20 (2,500 W1 1/4" | 7,000 G 23/4" {11,000 7/8" -9 UNC 9,000
M22 2,500 W1 3/8" |6,000 G 3" 11,000 1"-8 UNC 8,000
M 24 |3,000 W1 1/2" {6,000 G 31/4" {11,000 11/8" -7 UNC 7,000
M 27 |3,000 W 15/8" |5,000 G 31/2" {11,000 11/4" -7 UNC 7,000
M 30 |3,500 W 1 3/4" |5,000 G 33/4" {11,000 13/8" -6 UNC 6,000
M 33 |3,500 W1 7/8" |4,500 G 4" 11,000 11/2"-6 UNC 6,000
M 36 |4,000 w 2" 4,500 G 5" 11,000 13/4" -5 UNC 5,000
M 39 |4,000 W2 1/4" |4,000 G 6" 11,000 2"-41/2 UNC 4,500
M 42 4,500 W2 1/2" {4,000 21/4" -4 1/2 UNC |4,500
M 45 4,500 W 2 3/4" |3,500 21/2" -4 UNC 4,000
M 48 |5,000 W 3" 3,500 2 3/4" -4 UNC 4,000
M52 |5,000 W 31/4" |3,250 3"-4 UNC 4,000
M 56 |5,500 W3 1/2" |3,250 31/4" -4 UNC 4,000
M 60 |5,500 W 3 3/4" | 3,000 31/2"-4 UNC 4,000
M 64 |6,000 W 4" 3,000 3 3/4" -4 UNC 4,000
M 68 |6,000 4" -4 UNC 4,000

Tabla de roscas con pasos
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Descripcion del ciclo
Roscado con macho de compensacion

1

El control posiciona la herramienta en el eje
del husillo en marcha rapida (GO) con la dis-
tancia de seguridad sobre el punto de referen-
cia.

La herramienta taladra a la velocidad progra-
mada (S) a la profundidad de rosca (Z1). El
avance es calculado para el ciclo de la veloci-
dad (S) y del paso de rosca (P).

Tras alcanzar la profundidad de rosca (Z1) el
husillo se para y se invierte la direccion de
giro.

La herramienta retrocede con G1 a la distancia
de seguridad.

La herramienta se desplaza en marcha rapida
(G0) a las coordenadas del punto central de

taladrado en el plano de retirada. ﬁ

Nota:
Con el mecanizado de secuencias individua-
les (SBL) activo el roscado se ejecuta sin

interrumpir las secuencias.

Descripcion del ciclo
Evacuacion de virutas

1

La herramienta taladra a la velocidad progra-
mada (S) (en base a %S) hasta la 12 profun-
didad (profundizacion maxima D).

Parada del husillo.

La herramienta se desplaza con la velocidad
de husillo para retirarse (SR) de la herramienta
(en ase a %S) y evacuar las virutas.

Parada del husillo.

La herramienta taladra con la velocidad de
husillo (S) hasta la préxima profundizacion.

Repetir los pasos 2 a 5 hasta alcanzar la pro-
fundidad de taladrado final (Z1).

La herramienta se desplaza con la velocidad
de husillo para retirarse (SR) de la herramienta
(en base a %S). Se para el husillo y la herra-
mienta se desplaza en marcha rapida (GO) a
las coordenadas del punto central de taladrado
en el plano de retirada.

Descripcion del ciclo
Roscado sin macho de compensacion 1 corte

1

El control posiciona la herramienta en el eje
del husillo en marcha rapida (GO) con la dis-
tancia de seguridad sobre el punto de referen-
cia.

El husillo es sincronizado y es conectado con
la velocidad programada (S) (en base a %S).

La herramienta taladra con la sincronizacion-
avance-husillo hasta la profundidad (Z1).

Tras alcanzar la profundidad de rosca (Z1) el
husillo se para y se invierte la direccion de
giro.

La herramienta se desplaza con la velocidad
de husillo (SR)(en base a %S) para retirarse
de la distancia de seguridad.

Parada del husillo.
La herramienta se desplaza en marcha rapida

(GO) a las coordenadas del punto central de
taladrado en el plano de retirada.

Descripcion del ciclo
Rotura de virutas

1

La herramienta taladra a la velocidad progra-
mada (S) (en base a %S) hasta la 12 profun-
didad (profundizacion maxima D).

Parada del husillo.

La herramienta se retira el importe de retirada
(V2) para romper las virutas.

La herramienta taladra con la velocidad de
husillo (S) (en base a %S) hasta la préxima
profundizacion.

Repetir los pasos 2 a 4 hasta alcanzar la pro-
fundidad de taladrado final (Z1).

La herramienta se desplaza con la velocidad
de husillo para retirarse (SR) de la herramienta
(en base a %S). Se para el husillo y la herra-
mienta se desplaza en marcha rapida (GO) a
las coordenadas del punto central de taladrado
en el plano de retirada.
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ProGRAMACION SHoOPMILL

Tala-
drar

R/,

Roscado }

Roscado-
fresado

Roscado-fresado

CN/MPF/SHOPMILLO1

O w ) ) oo o |

ERIR

B F= kP IET

¥ Fresar

Fresado de roscas

50.000 mm/min

S 2000.000 rpm

Taladrar

Al 25.000 inc

D 5.000 inc

DF 90.000 %

i 1.200

Puntear No Roscado-
Tal.pasante No fresado

Fresado de roscas

Sacar viruta No .
Rosca derecha

F2 1000.000 mm/min

Tabla sin _

P 2.000 mm/vta Cancelar

2 1.000 inc

a3 1.000

En corcondanc

]
<7

Simu-
lacion

SELECT

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Parametro

Descripcion

Unidad

T

Nombre de herramienta

D

Numero de filo

F

Avance

mm/min
mm/rev

S/V

Velocidad del husillo o velocidad de corte constante

rev/min
m/min

Z1

Longitud de rosca (incremental) o punto final de la rosca (abso-

luto)

mm

DF

e porcentaje para cada siguiente aproximacion
DF=100: El importe de la aproximacion no se cambia

DF<100: El importe de la aproximacion se reduce en sentido

profundidad de taladrado final Z1
Ejemplo: ultima aproximacion 5 mm; DF 80%
proxima aproximacion = 5 x 80% = 4.0 mm
subsiguiente aproximacion = 4.0 x 80% = 3.2 mm etc.
e importe para cada siguiente aproximacion

%
mm

V1

aproximacién minima (solo con DF "porcentaje para cada aproxi-

macién posterior").

Si el importe de aproximacion es muy pequefo se puede progra-

mar una profundizacién (V1) minima.

¢ V1 < importe de aproximacion (DF): Se aproxima el importe de
aproximacion.

* V1 > importe de aproximacion (DF): Se aproxima el valor pro-
gramado en V1.

mm
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Parametro Descripcion Unidad

Comenzar a taladrar con avance reducido

°si
* no
Taladrado El avance de taladrado reducido se consigue con:
inicial avance de taladrado F1 < 0,15 mm/rev: avance de primer tala-

drado = 30% de F1
avance de taladrado F1 > 0,15 mm/rev: avance de primer tala-
drado = 30% de F1

Profundidad residual de taladrado con avance de taladrado

Perforacion e si
* no
7R Profundidad de perforacién restante al perforar (solo con perfo- mm
racion "si")
FR Avance de perforacion para profundidad restante de perforacion | mm/mm

(solo con perforacion "si") mm/rev

Evacuacion de virutas antes del roscado

°si

* no

Antes del roscado desplazarse a la superficie de la herramienta
para la evacuacioén de virutas.

Evacuacion de
virutas

Sentido de giro |* rosca a derechas
de la rosca * rosca a izquierdas

mm/min

F2 Avance de aproximacién profundidad roscado .
mm/diente

Seleccidn de la tabla de roscas:
* sin

¢ |SO métrico

e Whitworth BSW

e Whitworth BSP

e UNC

Tabla

Seleccion del valor de tabla p.ej.:

* M1; M5; etc. (ISO métrico)

e W1/8"; etc. (Whitworth BSW)

* G 1 3/4"; etc. (Whitworth BSP)

* N8 - 32 UNC; etc. (UNC)

(véase también tabla de roscas con los pasos correspondientes)

Seleccion

Indicacidn de los pasos de rosca (solo cuando se ha seleccionado
tabla "sin")

e en MODULO: MODUL = paso/w

* en pasos por pulgada: Por ejemplo habitual en tubos roscados. | MODULO
Cuando se indica por pulgada en el primer campo de parame- | marcha/"
tros indicar el numero entero, delante de la coma, y en el campo | mm/rev
segundo y tercero los nimeros tras la coma como fraccion pulg/rev

* en mm/rev

e en pulgada/rev

El paso de rosca depende de la herramienta utilizada.

Importe de retirada antes del roscado (incremental)
Z2 Con Z2 se determina la profundidad del roscado en direccion al
eje de la herramienta. Z2 se refiere a la punta de la herramienta.

(%) Didmetro nominal
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ProGRAMACION SHoOPMILL

Parametro Descripcion Unidad

e sincrono: Fresar la rosca con una sola pasada.

* asincrono: Fresar la rosca con una sola pasada.

Direccion  de|e sincrono - asincrono: Fresar la rosca con 2 vuelta, ejecutando
fresado un fresado previo en sentido asincrono con la sobremedida
determinada y a continuacién un fresado de acabado con el
avance de fresado FS sincrono.

Avance de acabado (solo cuando se ha seleccionado "sincrono | mm/min

FS - asincrono") mm/diente
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Descripcion del ciclo
1 EI control posiciona la herramienta en el eje

del husillo en marcha réapida (G0) con la dis-
tancia de seguridad.

La herramienta taladra con el avance de tala-
drado (F1) a la primera profundidad de taladra-
do (profundizacién maxima D). Si todavia no
se ha alcanzado la profundidad de taladrado
final (Z1), la herramienta se desplaza con
marcha rapida (GO) para evacuar las virutas a
la superficie de la pieza de trabajo. A continua-
cion la herramienta se posiciona con marcha
rapida (GO) hasta 1 mm sobre la profundidad
de taladrado alcanzada hasta ahi, para seguir
taladrado con el avance de taladrado (F1)
con la préxima aproximacion. A partir de la 22
aproximacion se tiene en cuenta el parametro
(porcentaje o importe para cada aproximacion
DF posterior).

Si para perforar se desea un avance distinto
al retirarse (FR), la profundidad restante de
taladrado (ZR) se perfora con ese avance.

La herramienta se desplaza a la posicion ini-
cial para el roscado.

El roscado (sincrono, asincrono o asincrono +
sincrono) se ejecuta con avance de aproxima-
cion profundidad (F2). La entrada y la salida
de la fresa en la rosca se efectia en un semi-
circulo con aproximacion simultanea en el eje
de herramienta.
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PrRoGRAMACION SHOPMILL

Tala-

drar Posiciones }

Posiciones y muestra de posi-
cién
En la programacion de ciclos de mecanizado cabe

la posibilidad de indicar posiciones o patrones de
posiciones.

Una posicion o un patrén de posiciones se crea
después del ciclo de mecanizado.

Con posiciones o patrones de posiciones se pue-
den mecanizar juntos varios trabajos de taladrado
o roscado con el mismo diametro en un ciclo. La
posicion definida o un patrén de posiciones se
guardan en la lista de ciclos. Para ello dispone
de varios patrones de posiciones:

¢ Posiciones cualesquiera

¢ Posicionamiento en una linea, una rejilla o un
marco

¢ Posicionamiento en un circulo completo o par-
cial

Se pueden programar varios patrones de posi-
ciones consecutivas. Se ejecutan en el orden de
programacion.

Las tecnologias antes programadas y las posi-
ciones programadas a continuacion se enlazan
automaticamente.

Si hay mas ciclos de los que se muestran en la
ventana, utilice las teclas de cursor para mover
la lista.
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Decalajes origen GS00

CN/MPF/HAKEN

P  Cabeza del progr...
% Planeado v
< | Puntear
== 1 Taladrar
s+ 1 001: Posiciones

1 Contomo
{“ ! Contumeéf) v

«  Fin programa

- Planeado = T=PLANFRAESER1 F400/min 52000V X0=100 Y0=200 £..,
= s Puntcar TBOHRERE F250/min 52000V 21-2inc
I 1 \Tatadrar T<BOHRERZ F100/min S2000V 21.5
i Dkt 200 X0-0 YB-QXI18 YE-10 -10 Yo-18
Centomo "
e gt

 Selocc
hemam

Tala
Y drar

Repetir
posicién

v
Aceptar

4

Representacion de enlaces de patrones de
posiciones con ciclos:

Un ciclo de mecanizado completo consta de un
ciclo de mecanizado (1) y el patrén de posiciones
(2) correspondiente.

El orden de programacién tiene que ser cumplido:
Primero se crea el ciclo de mecanizado (p.e€j.
taladrar) y después el patrén de posiciones.

El control enlaza ambas partes del programa con
un paréntesis simbdlico (3) en la lista de ciclos.

Descripcion del ciclo

1 EIl control posiciona la herramienta progra-
mada en el ciclo de mecanizado previo. El
mecanizado comienza siempre en el punto de
referencia.

2 Dentro de un patréon de posiciones y al acer-
carse al préximo patrén de posiciones se re-
trocede al plano de retirada y a continuacion
se desplaza a la nueva posicion o al nuevo
patron de posiciones en marcha rapida (GO).

3 En operaciones tecnoldgicas consecutivas
(p-e. centrado - taladrado- roscado) tras llamar
a la proxima herramienta (p.ej. broca) hay que
programar el ciclo de taladrado correspondien-
te e inmediatamente después hay que llamar
al patrén de posiciones a elaborar.

Repetir posiciones

Para acercarse de nuevo a posiciones ya progra-
madas pulsar la tecla multifuncional.

e Indicar el numero del patron de posiciones y
confirmar.
El nimero de la posicion se concede automa-
ticamente al crear una posicion en la lista de
ciclos.
El nimero de la posicion se encuentra en la
lista de ciclos a la izquierda del nombre de la
posicion.
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Y L?Iaﬁl,' Posiciones }

Posiciones cualesquiera

Q] Con la tecla "Select" se
CN/MPF/SHOPMILLO1 Posiciones SELEe] p_“ede” modificar Sfalec-
— tivamente _Ios parame-
0.000 - tros y/o unidades. Para
- . 0.000 B0 i ello mover el cursor has-
6 Yo 0.000 abs grafica a:
o Xt abs ta el campo en cuestion
Yi abs
N o b y pulsar la tecla.
Y2 abs
- X3 abs
2 Y3 abs -
N X4 abs I
k- Y4 abs
o 1 X5 abs @
o | Y5 abs —
0! X6 abs
1 Y6 abs Obstaculo
=N ’” abs —
s X2 Y7 abs o
X8 abs Cancelar
: e abs —
hall Acé/ptar

EIES - Simu-
~ lacion

/" Editar [ FTJ drar ¥ Fresar

Parametro Descripcion Unidad
Sistema de coordinadas
Seleccién e ortogonal
e polar
Z0 Punto de referencia Z mm
X0, YO0 coordenada X y coordenada Y de la 12 posicion (absoluta) mm
coordenadas polares de la 12 posicidn, solo si se ha seleccionado
"polar" mm
L0, CO longitud (absoluta) grados
angulo (absoluto)
X1...X8 coordenada X demas posiciones (absolutas o incrementales) mm
Y1...Y8 coordenada Y demas posiciones (absolutas o incrementales)
coordenadas polares demas posiciones, solo si se ha seleccio-
L1..L7 nado "polar" mm
C1..C7 longitud (absoluta) grados

angulo (absoluto)
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ProGRAMACION SHOPMILL

Patron de posiciones linea, cuadricu-

Tala- . }
.Tf drar Posiciones la 0 marco
N Con la tecla "Select" se
CN/MPF/SHOPMILLO1 Patr6n posiciones SelEe] pueden modificar S,elec'
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
- X0 -43.000 Victa
. o 92,000 grafica ello mover el cursor has-
G a0 80.000 ° ta el campo en cuestién
c 0 .00 y pulsar la tecla.
- N 4
3
G
E-
B
ok 1
EJ ! Obstaculo
el 1
= [
5 ! X
= Cancelar
= [
hall Ace/ptar
" Tala- Fresad Simu- "
/" Editar [T or ¥ Fresar | ¥ s 5 cion M E Selec.

Parametro Descripcion Unidad
Patron de * I|n"ea

g * rejilla
posiciones

* marco

Z0 Punto de referencia Z mm
X0 .
Y0 coordenada del punto de referencia (absoluta) mm

angulo de giro de la linea, respecto al eje X
a0 Angulo positivo: la linea se gira en sentido antihorario. grados
Angulo negativo: la linea se gira en sentido horario.

distancia de la 12 posicion al punto de referencia - (solo si se ha

LO . \ . L . " mm
seleccionado "patrén de posiciones linea")

L distancia entre las posiciones - (solo si se ha seleccionado "pa- mm
tron de posiciones linea")

N cantidad de posiciones - (solo si se ha seleccionado "patrén de
posiciones linea")

L1 distancia de lineas y columnas (solo si se ha seleccionado "pa- mm

L2 trén de posiciones rejilla o marco")

N1 cantidad de lineas y columnas (solo si se ha seleccionado "patrén

N2 de posiciones rejilla 0 marco")

Descripcion del ciclo Descripcion del ciclo

Cuadricula Marco

1 En la cuadricula primero se trabaja en direc- 1 En el marco se sigue trabajando en sentido

cion al 12 eje y después en forma de eslinga. antihorario.

pss BIMIGD Sinumerik Operate Mill
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g o Posiciones Patrén de posiciones circulo
N Con la tecla "Select" se
CN/MPF/SHOPMILLO1 Posicién circulo SELEg] pueden modificar S?'ec'
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
- X0 0.000 Mista
. o 0.000 grafica ello mover el cursor has-
G a0 30.000 ° [ ta el campo en cuestion
i q 50.000 N y pulsar la tecla.
N B [
; Posicionar Arco e
G
Rl
ok 1
B
H ! Obstaculo
o 1
= [
&, ! X
5 Cancelar
e [
hall Acé/ptar

EIES

/" Editar (T2 e ¥ Fresar

Parametro Descripcion Unidad

e circulo completo

Patrén circular , )
e circulo parcial

Z0 Punto de referencia Z mm
X0 .
Y0 coordenada del punto de referencia (absoluta) mm

angulo de partida para la primera posicion
a0 Angulo positivo: el circulo completo se gira en sentido antihorario. | grados
Angulo negativo: el circulo completo se gira en sentido horario.

angulo incremental (solo si hay patrdn circular circulo parcial)
Después de concluir el primer taladrado se posicionan todas las
demas posiciones alrededor de ese angulo.

at Angulo positivo: las demas posiciones se giran en sentido anti- |grados

horario.

Angulo negativo: las demas posiciones se giran en sentido ho-

rario.

Radio mm
N Cantidad de posiciones

Movimiento de posicionamiento entre posiciones

* recta

Se acerca a la posicion siguiente en marcha rapida (GO) en una

posicionar recta.

e circulo

Se acerca a la posicién siguiente en una trayectoria circular
con el avance programado (FP).

Descripcion del ciclo
1 El patrén circular se elabora segun el angulo
en sentido horario o antihorario.
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ProGRAMACION SHOPMILL

g o Posiciones | | Obstaculo obstaculo
CN/MPF/SHOPMILLO1 Obstaculo
. Vista
G grafica
G [
G I
: I
] -
¢ [
Rl
ok 1 G}
Bl
[] ! Obstaculo
o 1
|
5
’; Can)éelar
. [
hall Acéf)lar

EIES

# Editar 4 drar Y Frosar § Y ~/ lacion
Parametro Descripcion Unidad
Z altura del obstaculo

Descripcion del ciclo
n 1 Si se ha concluido el mecanizado del 1° patrén

) de posiciones el eje de la herramienta se des-
Nota: .
. . plaza en marcha rapida (G0) a la altura de obs-
El obstaculo solo se tiene en cuenta entre 2 , . . .
- taculo (Z) programada + distancia de seguridad
patrones de posicion. (SC)

2 A esa altura se acerca a la nueva posicién en
marcha rapida (GO0).

3 A continuacion el eje de la herramienta se
desplaza en marcha rapida a Z0 del patrén de
posiciones + distancia de seguridad (SC).
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ProGRAMACION SHOPMILL

Fresar

e refrentado

* caja

e saliente

* ranura

e fresado de rosca
e gravado

% Fresar
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ProGRAMACION SHoOPMILL

¥ Fresar Planeado

Refrentado

CN/MPF/SHOPMILLO1

fOEdZow ) ) o oo |

JETE ¢

PR CE

Planeado
FRESA PLANEAR

S 2000.000 rpm
Proceso

Direccion

X0 100.000

YO 200.000

0 5.000

X1 0.000 abs
Y1 0.000 abs
1 0.000 abs
DXY 10.000 %
DZ 50.000

uz 0.000

400.000 mm/min

SELECT

D1

Vista
grafica

v

5

xlglmlmlil

Cancelar

+
Aceptar

Simu-

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

/" Editar L7 Fresar 2 |acitn
Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
F Avance mm’"?'”
mm/diente
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :ﬁ;/r/nr::n
Mecanizado * v desbastar
e vvv gcabar
diﬁcién de elaboracion cambiante
Direccion * . . .
mﬁa direccion de mecanizado
X0 Las posiciones se refieren al punto de referencia: mm
YO 1. vérticeenXeY mm
Z0 altura de la pieza bruta mm
X1 2. vértice en X e Y (absoluto) o
2. vérticeen X e Y respecto a X0 e YO (incremental)
Y1 . )
71 altura de la pieza acabada (absoluta) o altura de la pieza acabada
respecto a Z0 (incremental)
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Parametro Descripcion Unidad
e aproximacion al plano maxima

. S e . . |mm

DXY e aproximacion al plano en %, como relacion de la aproximacion |,
o X %
al plano (mm) con el diametro de la fresadora de filo (mm)

Dz profundizacion maxima (solo con desbaste) mm
uz sobremedida profundidad mm

Descripcion del ciclo

1 El punto inicial en mecanizado vertical se en-
cuentra siempre arriba o bien abajo.
El control representa el punto inicial y el punto
final.

2 EIl mecanizado se efectua desde afuera.

Desbaste:

Se fresa la superficie.

La herramienta se gira por el borde de la pieza
de trabajo.

Acabado

Se fresa la superficie solo una vez.

La herramienta gira a la distancia de seguridad en
el plano X/Y. A continuacion la fresa se desplaza
a una posicién libre.

Durante el acabado hay que aplicar la misma
sobremedida de acabado que en el desbaste. La
sobremedida de acabado se emplea al posicionar
la herramienta en una posicion libre.

La profundizacién se efectua siempre fuera de la
pieza de trabajo.

En el refrentado se ha indicado en la tabla de
herramientas el diametro efectivo de la fresa para
una herramienta de fresado.

Seleccionar delimitaciones

Para cada limite deseado pulsar la tecla multifun-
cional correspondiente. Los limites son represen-
tados por el control.

e alaizquierda

e arriba

e abajo

a la derecha
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ProGRAMACION SHoOPMILL

¥ Fresar

} Caja rec-
tangular

Caja

|

OZedow ) ) oo o |

RRRE

R R

/" Editar

CN/MPF/SHOPMILLO1

Caja rectangular
T FRESA D1
F 200.000 mm/min
s 1000.000 pM Vista
Pto. refer. grafica
Proceso v _
Patron posiciones
|

w 10.000
L 10.000 [
R 0.500
a0 0.000 °
Z1 20.000 inc _
DXY 10.000 %

Z 2.000
uxy 0.100 —
vz 0.100

Penetrar vertical Can%elar
FZ 0.100 mm/dien.
Vaciar Mecaniz. comp

¥ Fresar

SELECT

Caja rectangular

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
F Avance mm’"?'”
mm/diente
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :ﬁyr;rr::n
. E (centro)
Punto de ] :I (abajo izquierda)
referencia d :' (abajo derecha)
] (arriba izquierda)
] (arriba derecha)
e v desbastar
. e vvv acabar
Mecanizado e vvv acabar borde
e achaflanado
¢ Posicién individual
Posicion de ;Be;sar la caja rectangular en la posicién programada (X0, YO,
mecanizado °, -
e Patron de posiciones
Posicién con MCALL
X0 Las posiciones se refieren al punto de referencia: (solo en "posi-
YO0 cion individual") mm
Z0 punto de referenciaen X, Yy Z
w ancho de la caja mm
L largo de la caja mm
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Parametro Descripcion Unidad
R radio de punta mm
a0 angulo de giro grados
71 profundidad a Z0 (incremental) o profundidad de caja (absoluta) mm
(solo cuando v, vvv o vvv borde)
e aproximacion al plano maxima
DXY * aproximacion al plano en %, como relacién de la aproximacion|mm
al plano (mm) con el diametro de la fresadora de filo (mm); solo | %
cuando v v, vvv o vvv borde)
Dz profundizacion maxima (solo cuando v, vvv o vvv borde) mm
sobremedida de acabado plano (solo cuando v, vvv o vvy
UXY plano mm
borde)
sobremedida de acabado profundidad (solo cuando v, vvv o
uz mm
vv v borde)
(solo con "por planos”, v, vvv o vvv borde)
* vertical: sumergirse en vertical en el centro de la caja
La profundidad de aproximacion actual calculada se ejecuta en el
centro de la caja con una sentencia. La fresadora tiene que cortar
sobre el centro o hay que taladrar previamente.
¢ helicoidal: Sumersién en una trayectoria espiral
El punto central de la fresa se desplaza por la trayectoria espiral
Modo de determinada por el radio y la profundidad por revolucion (trayecto-
sumersion ria helicoidal). Cuando alcanza la profundidad de aproximacion se
ejecuta una circunferencia para eliminar la trayectoria inclinada de
la sumersion.
e pendular: sumersién pendular sobre el eje central de la caja rec-
tangular
El punto central de la fresa pendula sobre una recta hasta alcanzar
la profundizacion. Cuando alcanza la profundidad de aproximacioén
se ejecuta una vez el recorrido sin aproximacién para eliminar la
trayectoria inclinada de la sumersion.
. s . mm/min
Fz avance de aproximacion hondo (solo con vertical) .
mm/diente
EP inclinacién maxima de la espiral (solo con sumersion helicoidal) | mm/rev

radio de la espiral (solo con sumersién helicoidal)
ER El radio no debe ser mayor que el radio de fresado, pues sino|mm
permanece material.

EW angulo maximo de sumersién (solo con sumersién pendular) grados

(solo en achaflanado)
* mecanizado completo

La caja rectangular se fresa del material completo.
Evacuacion * mecanizado posterior
Ya existe una pequefa caja rectangular o una perforacién que
debe ser aumentada en uno o mas ejes. Entonces hay que
programar los parametros AZ, W1y L1.

profundidad del mecanizado previo (solo en mecanizado pos-

AZ . mm
terior)

W1 anchura del mecanizado previo (solo en mecanizado posterior) | mm

L1 longitud del mecanizado previo (solo en mecanizado posterior) |mm
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Parametro Descripcion Unidad

FS ancho de chaflan para achaflanado - (solo con achaflanado) mm

profundidad de sumersion de la punta de la herramienta (absoluto

. mm
o incremental ) - (solo con achaflanado)

ZFS

EBMGD Sinumerik Operate Mill ..



PRoGRAMACION SHOPMILL

Descripcion del ciclo

1 El control posiciona la herramienta en marcha
rapida (GO) a la altura del plano de retirada en
el punto central de la caja rectangular y a la
distancia de seguridad.

2 Laherramienta fresa en el material dependien-
do de la estrategia seleccionada.

3a Mecanizado v desbastado
Al desbastar se elaborar uno tras otro los
distintos planos partiendo del centro hasta
alcanzar la profundidad Z1.

3b Mecanizado v v v acabado
Al acabar se empieza siempre por el borde.
Para ello se acerca al borde de la caja rec-
tangular en un cuarto de circunferencia que
desemboca en el radio de punta. En la ultima
aproximacién partiendo del centro se acaba el
suelo.

3c Mecanizado v v v borde acabado
El acabado del bordo se realiza como el aca-
bado, solamente sin la ultima aproximacion
(acabado del suelo).

3d Mecanizado achaflanado
Al achaflanar se parte la arista del borde su-
perior de la caja rectangular.

4 La elaboracion de la caja rectangular se eje-
cuta con el tipo de mecanizado seleccionado
siempre del interior hacia el exterior.

5 La herramienta retrocede con marcha rapida
(GO) a la distancia de seguridad.
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¥ Fresar

Caja }

Caja
circular
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/" Editar

CN/MPF/SHOPMILLO1

F
S
Proceso

Penetrar
FZ

Vaciar

Fresad
L}
contor

Caja circular
T FRESA D1

50.000 mm/min
2000.000 rpm
v
Modo plano
Patrén posiciones

10.000
20.000 inc
0.500 mm
2.000
0.100
0.100

vertical
0.100 mm/dien.

Mecaniz. compl.

Vista

grafica

Caja rec-
tangular

Caja
circular

xI I .

Cancelar

-
Aceptar

Simu-
~ lacion

1l Selec.

Caja circular

SELECT

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
F Avance mm’"?'”
mm/diente
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante L‘i;/r/nr::n
e v desbastar
. e vvv gcabar
Mecanizado
e vvv gcabar borde
¢ achaflanado
e por planos
Tipo de mecanizado de la caja circular por planos
mecanizado e helicoidal
mecanizado helicoidal de la caja circular
e Posicion individual
Se fresa una caja circular en la posicién programada (X0, YO,
Posiciéon de Z0).
mecanizado e Patrén de posiciones
Se fresan varias cajas circulares en un patrén de posiciones
(p.€j. circunferencia, circulo parcial, rejilla, etc.).
X0 Las posiciones se refieren al punto de referencia = punto central
YO0 de la caja circular: (solo en "posicion individual®) mm
Z0 punto de referenciaen X, Yy Z
(%) diametro de la caja mm
profundidad de caja (absoluta) o profundidad respecto a Z0 (in-
Z1 cremental). mm
(solo con "por planos", v, vvv o0 vvv borde)
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Parametro Descripcion Unidad
e aproximacion al plano maxima
. 2 o . L mm
DXY e aproximacion al plano maxima como porcentaje del diametro o
(o]
de fresado (solo con v, vvv o vvv borde)
Dz profundizacion maxima (solo cuando v, vvv o vvv borde) mm
sobremedida de acabado plano (solo cuando v, vvv o vvyv
uUxy mm
borde)
sobremedida de acabado profundidad (solo cuando v, vvv o
uz mm
vvv borde)
(solo con "por planos”, v, vvv o vvv borde)
e vertical: sumergirse en vertical en el centro de la caja
La profundidad de aproximacién calculada se ejecuta en el
centro de la caja en vertical. Avance: Avance de aproximacion
como se ha programado en FZ. Cuando se sumerge en vertical
al centro de la caja la fresadora tiene que cortar sobre el centro
sumersién o hay que taladrar previamente.
* helicoidal: Sumersion en una trayectoria espiral
El punto central de la fresa se desplaza con el avance de ela-
boracion por la trayectoria espiral determinada por el radio y
la profundidad por revolucion. Cuando alcanza la profundidad
de aproximacion se ejecuta una circunferencia para eliminar la
trayectoria inclinada de la sumersion.
. . . mm/min
Fz Avance de aproximacion profundidad ;
mm/diente
EP inclinacién maxima de la espiral (solo con sumersion helicoidal) | mm/rev
radio de la espiral (solo con sumersion helicoidal)
ER El radio no debe ser mayor que el radio de fresado, pues sino|mm
permanece material.
* mecanizado completo
La caja rectangular debe ser fresada de un material completo
(p-ej. hierro forjado)
Evacuacion * mecanizado posterior
Ya existe una caja rectangular o una perforacion que debe ser
ampliada. Los parametros AZ, y &1 tienen que ser programa-
dos.
FS ancho de chaflan para achaflanado - (solo con achaflanado) mm
A7 profundidad del mecanizado previo (solo en mecanizado pos- mm
terior)
1 diametro del mecanizado previo (solo en mecanizado posterior) |mm
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Descripcion del ciclo

Modo de sumersién por planos

1 El control posiciona la herramienta en marcha
rapida (GO) a la altura del plano de retirada en
el punto central de la caja y a la distancia de
seguridad.

2 Laherramienta fresa en el material dependien-
do de la estrategia seleccionada.

3a Mecanizado v desbastado
Al desbastar se elaborar uno tras otro los dis-
tintos planos de la caja circular partiendo del
centro hasta alcanzar la profundidad Z1.

3b Mecanizado v v v acabado
Al acabar se empieza siempre por el borde.
Para ello se acerca al borde de la caja en un
cuarto de circunferencia que desemboca en
el radio de la caja. En la ultima aproximacién
partiendo del centro se acaba el suelo.

3c Mecanizado v v v borde acabado
El acabo del borde se ejecuta como el aca-
bado. La ultima aproximacién (acabado del
suelo) no se realiza.

4 La elaboracion de la caja circular se ejecuta
con el tipo de mecanizado seleccionado siem-
pre del interior hacia el exterior. El material se
extraer "por estratos" en horizontal.

5 La herramienta retrocede con marcha répida
(GO) a la distancia de seguridad.

Descripcion del ciclo
Modo de sumersion helicoidal

1

El control posiciona la herramienta en marcha
rapida (GO) a la altura del plano de retirada en
el punto central de la caja y a la distancia de
seguridad.

La herramienta se colocar en el primer diame-
tro de elaboracion fresa en el material depen-
diendo de la estrategia seleccionada.

3a Mecanizado v desbastado

Al desbastar la caja circular es elaborada con
movimientos helicoidales desde arriba hacia
abajo. En la profundidad de la caja se ejecuta
una circunferencia, para eliminar el material
restante. La herramienta se desplaza libre
desde el borde de la caja y el fondo en cuarto
de circunferencia y se retira con marcha rapida
a la distancia de seguridad. Ese proceso se
repite por capas desde dentro hacia afuera,
hasta haber completado la caja circular.

3b Mecanizado v v v acabado

Al acabar primero se elabora el borde con un
movimiento helicoidal hasta el fondo. En la
profundidad de la caja se ejecuta una circun-
ferencia, para eliminar el material restante. El
suelo se fresa en espiral desde afuera hacia
adentro. Desde el centro de la caja se retira
con marcha rapida a la distancia de seguridad.

3c Mecanizado v v v borde acabado

Al acabar primero se elabora el borde con un
movimiento helicoidal hasta el fondo. En la
profundidad de la caja se ejecuta una circun-
ferencia, para eliminar el material restante. La
herramienta se desplaza libre desde el borde
de la caja y el fondo en cuarto de circunferen-
cia y se retira con marcha rapida a la distancia
de seguridad.

La elaboracién de la caja circular se ejecuta
en el modo de elaboracion seleccionado a la
profundidad de la caja o bien hasta la profun-
didad de la caja con sobremedida de acabado.

La herramienta retrocede con marcha rapida
(GO) a la distancia de seguridad.
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ProGRAMACION SHoOPMILL

¥ Fresar

CN/MPF/SHOPMILLO1

SETH o

Ddedeienow) )ooo )l

TETE ¢

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

i Saliente .
Saliente }
rectang. Saliente rectangular
Saliente rect.
T FRESA D1
F 50.000 mm/min
S 2000.000 pm Vista
Pto. refer. | e grafica
Proceso i
Patron posiciones

[
w1 6.000
" 12000 A—
w 5.000
L 10.000
¥ 0.500 —
a0 30.000 °
z1 5.000 inc
ox 0.500 —
uxy 0.100 "
oz 0.100 Cancelar

[

+
Aceptar

¥ Fresar | ¥ E:]fz:j ] Eg:n ) Selec.
Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
F Avance mm/rr_un
mm/diente
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante ;?Xg&'n
. E (centro)
Punto de refe ] :I (abajo izquierda)
rencia d :' (abajo derecha)
J (arriba izquierda)
J (arriba derecha)
* v desbastar
Mecanizado e vvv acabar
* achaflanado
e Posicion individual
Posicién de Fresar el saliente rectangular en la posicién programada (X0,
. YO0, Z0).
mecanizado ; -
e Patron de posiciones
Fresar el saliente rectangular en un patrén de posiciones.
X0 Las posiciones se refieren al punto de referencia: (solo en "po-
YO sicion individual") mm
Z0 punto de referenciaen X, Yy Z
w ancho del saliente mm
L largo del saliente mm
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Parametro Descripcion Unidad

R radio de punta mm

a0 angulo de giro grados
profundidad del saliente (absoluta) o profundidad respecto a Z0

Z1 . mm
(incremental) (solocon v o vvv)

Dz profundizacién maxima (solo cuando v 0 vv V) mm
sobremedida plano en la longitud (L) del saliente circular y ancho
(W) del saliente circular. Se consigue una pequena sobremedida

Uxy . . : . mm
volviendo a abrir el ciclo y programando con una sobremedida
inferior. (solo cuando v 0 vvv)

uz sobremedida de acabado profundidad (solo cuando v o vvv) |[mm

W1 ancho del saliente de la pieza bruta v 0 vvv) mm

L1 largo del saliente de la pieza bruta v o vvv) mm

FS ancho de chaflan para achaflanado - (solo con achaflanado) mm
profundidad de sumersion de la punta de la herramienta (solo

ZFS mm
con achaflanado)

Descripcion del ciclo

1 El control posiciona la herramienta en marcha
rapida (GO) a la altura del plano de retirada y
a la distancia de seguridad. El punto inicial se
halla en el eje X positivo girado en 0.

2 La herramienta se desplaza por el contorno
del saliente lateral en semicirculo con el
avance de elaboracién. Primero se ejecuta la
aproximacion a la profundidad de elaboracion,
después el movimiento en el plano. El saliente
rectangular se ejecuta en sentido horario o an-
tihorario en funcion del sentido de elaboracion
programado (sincrono/asincrono).

3a Mecanizado v desbastado
Al desbastar se rodea el saliente rectangular,
hasta alcanzar la sobremedida programada.

3b Mecanizado v v v acabado
Al desbastar se rodea el saliente rectangular,
hasta alcanzar la sobremedida programada.

3d Mecanizado achaflanado
Al achaflanar se parte la arista del borde su-
perior del saliente rectangular.

4 Una vez que ya se haya rodeado el salien-
te rectangular la herramienta abandona el

D51

contorno en semicirculo y se aproxima a la
siguiente profundidad de mecanizado.

Se aproxima de nuevo en semicirculo al sa-
liente rectangular y se rodea una vez. Ese pro-
ceso se repite hasta alcanzar la profundidad
de saliente programada.

La herramienta retrocede con marcha rapida
(GO0) a la distancia de seguridad.
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¥ Fresar

Saliente }

Sgliente
circular

CN/MPF/SHOPMILLO1

S o

EEdkow ) ) o oo |

Saliente circular

SELECT

Saliente circular

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

T OFRESA D1
F 50.000 mm/min
s 2000.000 rpm Vista
Proceso v grafica
Patron posiciones
Saliente
rectang.
H 6.000 Saliente
%] 5.000 circular
Al 5.000 inc
DZ 0.500
Uxy 0.100
uz 0.100 —
X
Cancelar
[
v
Aceptar

47 Fresar 2] Isalzsn
Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
F Avance mm/mln
mm/diente
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :r?/vrgrr:n
e v desbastar
Mecanizado e vvv acabar
e achaflanado
e Posicién individual
D Fresar el saliente circular en la posicion programada (X0, YO,
Posicion de 20)
mecanizado ", -
e Patron de posiciones
Fresar el saliente circular en un patrén de posiciones.
X0 Las posiciones se refieren al punto de referencia: (solo en "po-
YO0 sicién individual®) mm
Z0 punto de referenciaen X, Yy Z
diametro del saliente mm
R radio de punta mm
a0 angulo de giro grados
71 profundidad del saliente (absoluta) o profundidad respecto a Z0 mm
(incremental) (solocon v o vvv)
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Parametro Descripcion Unidad
Dz profundizacion maxima (solo cuando v 0 vvv) mm
sobremedida plano en la longitud (L) del saliente circular y ancho
(W) del saliente circular. Se consigue una pequefa sobremedida
Uxy . . . . |mm
volviendo a abrir el ciclo y programando con una sobremedida
inferior. (solo cuando v 0 vvv)
uz sobremedida de acabado profundidad (solo cuando v o vvv) |mm
1 diametro del saliente de la pieza bruta (solo con v 0 vvv) mm
FS ancho de chaflan para achaflanado - (solo con achaflanado) mm
profundidad de sumersién de la punta de la herramienta (solo
ZFS mm
con achaflanado)

Descripcion del ciclo

1 El control posiciona la herramienta en marcha 4 Una vez que ya se haya rodeado el saliente

rapida (GO) a la altura del plano de retirada y
a la distancia de seguridad. El punto inicial se
halla siempre en el eje X positivo.

La herramienta se desplaza por el contorno
del saliente lateral en semicirculo con el
avance de elaboracién. Primero se ejecuta la
aproximacion a la profundidad de elaboracion,
después el movimiento en el plano. El saliente
circular se ejecuta en sentido horario o anti-
horario en funcién del sentido de elaboracién
programado (sincrono/asincrono).

3a Mecanizado v desbastado

Al desbastar se rodea el saliente circular, has-
ta alcanzar la sobremedida programada.

3b Mecanizado v v v acabado

Al desbastar se rodea el saliente circular, has-
ta alcanzar la sobremedida programada.

3d Mecanizado achaflanado

Al achaflanar se parte la arista del borde su-
perior del saliente circular.

D53

circular la herramienta abandona el contorno
en semicirculo y se aproxima a la siguiente
profundidad de mecanizado.

Se aproxima de nuevo en semicirculo al sa-
liente circular y se rodea una vez. Ese proceso
se repite hasta alcanzar la profundidad de
saliente programada.

La herramienta retrocede con marcha rapida
(GO0) a la distancia de seguridad.
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¥ Fresar

CN/MPF/SHOPMILLO1

:mmnl‘§§§§ﬁMv

O%gtow)

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Ranura : i
Ranura AT Ranura longitudinal
Ranura longitud.
T FRESA D1
F 400.000 mm/min
s 450.000 pm e
Pto. refer. S geitica
Proceso v _
Patron posiciones

[
w 5.000
L 10.000 [
a0 30.000 °
Z1 5.000 inc
DXY 2.000 % e
DZ 2.000
Uxy 0.100
uz 0.100 —
Penetrar vertical
FZ 0.100 mm/dien. Cancelar

[

e
Aceptar

./ Editar ¥ Fresar
Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
F Avance mm/”?'”
mm/diente
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :r?/vrgrnm
o TV (borde izquierdo)
o 12 ” (izquierda interior)
Punto de refe- ———,
. { = |
rencia e (centro)
o 2 (derecha interior)
o NP (borde derecho)
e v desbastar
. e vvv gcabar
Mecanizado
e vvv acabar borde
e achaflanado
e Posicién individual
Posicién de Fresgr la ranura en la posicién programada (X0, YO, Z0).
: e Patron de posiciones
mecanizado ; . .-
Fresar varias ranuras en el patron de posiciones programado
(p.ej. circulo parcial, rejilla, linea).
X0 Las posiciones se refieren al punto de referencia: (solo en "po-
YO0 sicién individual®) mm
Z0 punto de referenciaen X, Yy Z
w ancho de la ranura mm
L largo de la ranura mm
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Parametro Descripcion Unidad
a0 angulo de giro grados
71 profundidad de ranura (absoluta) o profundidad respecto a Z0 mm
(incremental) (solo con v, vvv, o vvvborde)
e aproximacion al plano maxima
. 2 o . ., mm
DXY e aproximacion al plano maxima como porcentaje del diametro Y
de fresado (solo con v, vvv, o0 vvvborde) °
Dz profundizacién maxima (solo cuando v, vvv, o vvvborde) mm
sobremedida de acabado plano (solo cuando v, vv v, o vvvbor-
UXY plano ( AR R ALl v
de)
sobremedida de acabado profundidad (solo cuando v, vvv,6 o
uz mm
v v vborde)
(solo con "por planos”, v, vvv o vvv borde)
e vertical: sumergirse en vertical en el centro de la ranura longi-
tudinal
El desplazamiento va del centro de la caja a la profundizacién.
Con esta configuracion la fresadora tiene que cortar sobre el
L centro.
sumersion - . T
e pendular: Sumersién en el eje central de la ranura longitudinal
con un movimiento pendular:
El punto central de la fresa pendula sobre una recta hasta
alcanzar la profundizacién. Cuando alcanza la profundidad de
aproximacion se ejecuta una vez el recorrido sin aproximacién
para eliminar la trayectoria inclinada de la sumersion.
. - . . mm/min
Fz avance de aproximacion profundidad (solo con vertical) .
mm/diente
EW angulo maximo de sumersién (solo con sumersién pendular) grados
FS ancho de chaflan para achaflanado - (solo con achaflanado) mm
profundidad de sumersién de la punta de la herramienta (solo
ZFS mm
con achaflanado)

Descripcion del ciclo

1 El control posiciona la herramienta en marcha
réapida (GO) a la altura del plano de retirada y
a la distancia de seguridad. El punto inicial se
halla en el eje X positivo girado en 0.

2 La herramienta fresa en el material dependien-
do de la estrategia seleccionada.

3 Laelaboracion de la ranura longitudinal se eje-
cuta con el tipo de mecanizado seleccionado
siempre del interior hacia el exterior.

3a Mecanizado v desbastado
Al desbastar se elaborar uno tras otro los
distintos planos de la ranura hasta alcanzar
la profundidad Z1.

3b Mecanizado v v v acabado

Al acabar se empieza siempre por el borde.
Para ello se acerca al borde de la ranura en
un cuarto de circunferencia que desemboca en
el radio de punta. En la ultima aproximacion
partiendo del centro se acaba el suelo.

3c Mecanizado v v v borde acabado
El acabado del bordo se realiza como el aca-
bado, solamente sin la ultima aproximacién
(acabado del suelo).

3d Mecanizado achaflanado
Al achaflanar se parte la arista del borde su-
perior de la ranura longitudinal.

4 La herramienta retrocede con marcha rapida
(GO) a la distancia de seguridad.
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¥ Fresar Ranura Z?Qﬂ;% .
Ranura circular
Con la tecla "Select" se
CN/MPF/SHOPMILLO1 Ranura circular SELEg] pueden modificar ssalec-
P D1 tivamente los parame-
= 500.000 mm/min tros y/o unidades. Para
fm’ FZ 100.000 mm/min : _
= | & a50.000 I} grafica ello mover el cursor h_a§
21 Proceso v F‘_ ta el campo en cuestion
- Circulo anura
; 1 0 10,000 longitud. y pulsar la tecla.
& Y0 10.000
u 20 5.000 Ranura
- N 4 circular
G R 20.000
G a0 30.000 ° Ranura
G al 45.000 ° abierta
~ [
—~ W 5.000
2 4l 5.000 inc
DZ 2.000
; UXY o100 [
;.E 1 Posicionar Recta Canﬁelar
o [
o 7
. Aceptar
/" Editar A/ Fresar 5 Selec.
Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
mm/min
F Avance .
mm/diente
. . . rev/min
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante m/min
e v desbastar
. e vvv acabar
Mecanizado
e vvv acabar borde
e achaflanado
Fz Avance de aproximacion profundidad mm/min
e circulo completo
Las ranuras circulares se posiciones en una circunferencia
completa. La distancia de la ranura circular a la siguiente ranura
. siempre es igual y es calculada por el control.
Patrdn circular . P 'guat’y P
e circulo parcial
Las ranuras circulares se posiciones en una circunferencia
parcial. La distancia de una ranura circular a la siguiente se
puede determinar con el angulo a2.
X0 - . .
Las posiciones se refieren al punto central:
YO . mm
70 punto de referenciaen X, Yy Z
cantidad de ranuras mm
radio de la ranura circular mm

EBMGD Sinumerik Operate Mill ose



PRoGRAMACION SHOPMILL

Parametro Descripcion Unidad
a0 angulo inicial grados
at angulo de abertura de la ranura grados
a2 angulo incremental (solo si hay patrdn circular circulo parcial) |grados
w ancho de la ranura mm
profundidad de ranura (absoluta) o profundidad respecto a Z0
Z1 . mm
(incremental) (solo con v, vvv o vvvborde)
Dz profundizacion maxima (solo cuando v, vvv, o vvvborde) mm
FS ancho de chaflan para achaflanado - (solo con achaflanado) mm
profundidad de sumersion de la punta de la herramienta (solo
ZFS mm
con achaflanado)
UXY sobremedida de acabado plano (solo cuando v, vvv, o vvvbor- mm
de)
Movimiento de posicionamiento de las ranuras:
* recta Se acerca a la posicién siguiente en marcha rapida en
posicionar una recta.
e circulo Se acerca a la posicion siguiente en una trayectoria
circular con el avance programado FP.
Nota: Z

Para crear una ranura anular indicar para la
cantidad (N)=1 y para el angulo de abertura
(at) = 360°.

Descripcion del ciclo

1

El control posiciona la herramienta en marcha
rapida (GO) a la altura del plano de retirada en
el punto central del semicirculo en el extremo de
la ranura y a la distancia de seguridad. El punto
inicial se halla en el eje X positivo girado en a0.

La herramienta fresa en el material dependiendo
de la estrategia seleccionada con el avance de
elaboracién. La aproximacién max. en direccion-
Z asi como la sobremedida de acabado son
tenidas en cuenta.

3a Mecanizado v desbastado

Al desbastar se elaborar uno tras otro los dis-
tintos planos partiendo del punto central del
semicirculo en el extremo de la ranura hasta
alcanzar la profundidad Z1.

Diametro minimo de la herramienta de fresado:
1/2 ancho de ranura W — sobremedida de aca-
bado UXY < diametro de fresadora

3b Mecanizado v v v acabado

Al desbastar se rodea siempre primero el sa-
liente, hasta alcanzar la profundidad Z1. Para
ello se acerca al borde de la ranura en un cuarto
de circunferencia que desemboca en el radio.
Con la ultima aproximacion se acaba el suelo

partiendo del punto central del semicirculo en
el extremo de la ranura.

Diametro minimo de la herramienta de fresado:
1/2 ancho de ranura W < diametro de fresadora

3c Mecanizado v v v borde acabado
El acabado del bordo se realiza como el aca-
bado, solamente sin la ultima aproximacion
(acabado del suelo).
Diametro minimo de la herramienta de fresado:
sobremedida de acabado UXY < diametro de
fresadora

3d Mecanizado achaflanado
Al achaflanar se parte la arista del borde superior
de la ranura circular.

4 Cuando se ha concluido la primera ranura circu-
lar, la herramienta se desplaza en marcha rapida
al plano de retirada.

5 La siguiente ranura circular es desplazada en
una recata o una trayectoria circular y a conti-
nuacion fresada.

6 La herramienta retrocede con marcha rapida
(G0) a la distancia de seguridad.
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ProGRAMACION SHoOPMILL

¥ Fresar

Ranura }

Ranura
abierta

Ranura abierta

Con la tecla "Select" se

e Ranur abta SELECT pueden modificar selec-
P FRESA tivamente los parame-
= 450.000 mm/min tros y/o unidades. Para
i, s 450.000 pm Vista I | h
= | - grafica ello mover el cursor has-
2 1 Proceso v R_ ta el campo en cuestion
= Fresad trocoidal anura
i b corcondane longitud. y pulsar la tecla.
Al Patrén posiciones ]
u Ranura
- circular
G
G w 12.000 Ranura
G L 8.000 abierta
—~ al 0.000 °
= 1 0.000 abs
: DXY %
G 1.000
o b7 o100 ?
& | Uxy 0.000 Cancelar
B uz 0.000
o | I
0! e

Aceptar

/" Editar A/ Fresar

Parametro Descripcion Unidad

T Nombre de herramienta

D Numero de filo

F Avance mm/rr_un
mm/diente

S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante ;(:,\/\/r;Tnm

[ ]
—_
o
o
=
o
o
N
o
=
(]
=
o
L

Punto de refe-
rencia

e o
—_ =
o O
o ®
S
® o
a 2
®
=
@
(@]
>
o

v desbastar
e vv acabado previo
e vvv acabar
e vvv acabar suelo
e vvv acabar borde
e achaflanado

Mecanizado

e fresar en torbellino

movimiento circular de la fresadora por la ranura con retroceso.
e fresado por inmersion

taladrados secuenciales longitudinales al eje de la herramienta.

Tecnologia

sincrono
asincrono

Direccion de o
fresado o
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PRoGRAMACION SHOPMILL

Parametro Descripcion Unidad
e Posicion individual
o Fresar una ranura en la posicion programada (X0, YO0, Z0).
Posicion de ) L
. e Patron de posiciones
mecanizado ; . -
Fresar varias ranuras en un patron de posiciones programado
(p.ej.: circunferencia completa o rejilla)
X0 . . .
Las posiciones se refieren al punto de referencia:
YO : mm
70 punto de referenciaen X, Yy Z
W ancho de la ranura mm
L largo de la ranura mm
a0 angulo de giro de la ranura grados
profundidad de ranura (absoluta) o profundidad respecto a Z0
Z1 . mm
(incremental) (solo con v, vv o vvv)
e aproximacion al plano maxima
e Patron de posiciones
DXY . - . . L mm
eaproximacion al plano maxima como porcentaje del diametro
de fresado (solo con v)
Dz profundizacion maxima mm
Uxy sobremedida de acabado plano (borde de ranura) mm
uz sobremedida de acabado profundidad (suelo de ranura) mm
FS ancho de chaflan para achaflanado - (solo con achaflanado) mm
profundidad de sumersién de la punta de la herramienta (solo
ZFS mm
con achaflanado)

Condiciones marginales generales:

e acabado 1/2 ancho de ranura W < diametro de
fresadora

e acabado borde sobremedida de acabado UXY
< diametro de fresadora

e achaflanado angulo punta tiene que estar regis-
trado en la tabla de herramientas.

Condiciones de frontera para fresado torbe-
llino:

e desbaste: 1/2 ancho de ranura W — sobremedida
de acabado UXY < diametro de fresadora

e ancho ranura: como minimo 1,15 x diametro
de fresadora + sobremedida de acabado como
maximo 2 x diametro de fresadora + 2 x sobre-
medida de acabado

e aproximacion radial: como minimo 0,02 x dia-
metro fresadora como maximo 0,25 x diametro
fresadora

¢ profundizacién maxima < altura de corte de la
fresadora

Condiciones de frontera para fresado por

inmersion:
desbaste: 1/2 ancho de ranura W — sobremedida
de acabado UXY < diametro de fresadora
aproximacion radial maxima: La aproximacién
maxima depende del ancho de corte de la fre-
sadora.
incremento: El incremento lateral se obtiene
del ancho de ranura deseado, el diametro de
la fresadora y la sobremedida de acabado
retirada: La retirada se efectua alejandose en
un angulo de 45°, cuando el angulo de eslin-
gado es inferior a 180°. Sino se realiza una
retirada vertical como al taladrar.
descenso: Se desciende en vertical respecto a
la superficie eslingada.
distancia de seguridad: Desplacese mas alla de
la distancia de seguridad sobre el extremo de
una pieza de trabajo, para evitar curvaturas de
las paredes de la ranura en los extremos.

El ancho de corte de la fresadora para la aproxi-
macién radial maxima no se puede comprobar.
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ProGRAMACION SHoOPMILL

Fresado torbellino sincrono o asincrono

DXY

Fresado torbellino sincrono-asincrono

BMGD Sinumerik Operate Mill oeo

Descripcion del ciclo

Fresar en torbellino

1 El control posiciona la herramienta en marcha
rapida (GO) en el punto inicial delante de la
ranura y a la distancia de seguridad. El punto
inicial se halla en el eje X positivo girado en a0.

2 La herramienta se configura a la profundidad
de corte.

3 La elaboracion de la ranura abierta se ejecuta
con el tipo de mecanizado seleccionado siem-
pre en toda la longitud de la ranura.

3a Mecanizado v desbastado

Se desbasta con movimientos circulares de la
fresadora. Durante esos movimientos la fresa-
dora va avanzando continuamente en el plano.
Si la fresadora ya ha pasado por toda la ranura,
retorna con un movimiento circular y elabora la
siguiente capa (profundidad de aproximacién).
Ese proceso se repite hasta que se haya alcan-
zado la profundidad de ranura preconfigurada
mas la sobremedida de acabado.

3b Mecanizado v v acabado previo
Si en las paredes de la ranura permanece
demasiado material residual, se extraer los
saliente sobrantes hasta la sobremedida de
acabado.

3c Mecanizado v v v acabado

Al acabar las paredes, la fresadora recorre las
paredes de la ranura, al igual que con el des-
bastado en direccion Z también ejecuta paso
a paso. Para ello la fresadora pasa con la dis-
tancia de seguridad sobre el inicio de la ranura
y el extremo de la ranura, para garantizar una
superficie homogénea de la pared de la ranura
a todo lo largo.

3¢ Mecanizado v vv acabado del suelo
En el acabado del suelo la fresadora recorre la
ranura concluida una vez de un lado al otro.

3c Mecanizado v v v acabado del borde
El acabado del bordo se realiza como el aca-
bado, solamente sin la ultima aproximacioén
(acabado del suelo).

3f Mecanizado achaflanado
Al achaflanar se parte la arista del borde supe-
rior de la ranura.

4 La herramienta retrocede con marcha rapida
(GO) a la distancia de seguridad.




PRoGRAMACION SHOPMILL

Descripcion del ciclo

Fresado por inmersion

1 El control posiciona la herramienta en marcha
rapida (GO) en el punto inicial delante de la
ranura y a la distancia de seguridad. El punto
inicial se halla en el eje X positivo girado en a0.

2 La elaboracién de la ranura abierta se ejecuta
con el tipo de mecanizado seleccionado siempre
en toda la longitud de la ranura.

3a Mecanizado v desbastado

Fresado por inmersion sincrono o asincrono

El desbastado de la ranura se efectua secuen-
cialmente a lo largo de la ranura con movi-
mientos de inmersién vertical de la fresadora
con avance de trabajo. Después se realiza una
retirada y un movimiento de posicionamiento al
préximo punto de inmersién. La ranura se des-
plaza alternativamente la mitad del importe de
aproximacion en la pared izquierda y derecha.
El primer movimiento de inmersién se ejecuta
en el borde de la ranura introduciendo la fre-
sadora media aproximaciéon menos la distancia
de seguridad. (Si la distancia de seguridad es
mayor que la aproximacion al aire libre). El an-
cho maximo de la ranura tiene que ser para ese
ciclo menor que el doble del ancho de la fresador
+ sobremedida de acabado. Después de cada
movimiento de inmersién la fresadora se levanta
también con avance de trabajo a la distancia de
seguridad. Eso se realiza, si es posible, en mé-
todo retract, e.d. con un eslingado de la fresado
inferior a 180° se eleva del fondo menos de 45°
en sentido contrario de la mitad del angulo del
area de eslingado. A continuacion la fresado
pasa con marcha rapida sobre el material.

3b Mecanizado v v acabado previo
Si en las paredes de la ranura permanece de-
masiado material residual, se extraer los saliente
sobrantes hasta la sobremedida de acabado.

3c Mecanizado v v v acabado

Al acabar las paredes, la fresadora recorre las
paredes de la ranura, al igual que con el desbas-
tado en direccion Z también ejecuta paso a paso.
Para ello la fresadora pasa con la distancia de
seguridad sobre el inicio de la ranura y el extre-
mo de la ranura, para garantizar una superficie
homogénea de la pared de la ranura a todo lo
largo.

3¢ Mecanizado v vv acabado del suelo
En el acabado del suelo la fresadora recorre la
ranura concluida una vez de un lado al otro.

3c Mecanizado v v v acabado del borde
El acabado del bordo se realiza como el aca-
bado, solamente sin la ultima aproximacion
(acabado del suelo).

3f Mecanizado achaflanado
Al achaflanar se parte la arista del borde superior
de la ranura.

4 La herramienta retrocede con marcha rapida
(GO) a la distancia de seguridad.
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3 Fresar Fresado Fresado de rosca
roscas
Con la tecla "Select" se

CN/MPF/SHOPMILLO1 Fresado de roscas SetEo] Pueden modificar Sfalec'
P D1 tivamente los parame-
= 50.000 mm/min tros y/o unidades. Para
5, s 2000.000 rpm Vista
% | Proceso v gréfica ello mover el cursor has-
i 7170 | ta el campo en cuestion
@ | o004 8 tala y pulsar la tecla.
% + osca externa

; NT 3 [
() Al 25.000 inc

- Tabla sin

© |

¢ P 2.000 mm/vta

G %] 4.122

~ Hi 0.487 [

—~ DXY 0.100 inc

3 Vuelta 0.300

¢ o8 4c000 ) —
k| b3

| Cancelar

e | [

o +

Aceptar

./ Editar | T L7 Fresar RN i gy S

. i Selec.
7 lacién | =}

Parametro Descripcion Unidad

T Nombre de herramienta

D Numero de filo

F Avance mm/rr.un
mm/diente

S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :1?/\;:17;:”

e v desbastar

Mecanizado
e vvv acabar
e 70 — Z1
Direccién de mecanizado de arriba hacia abajo

elaboracion e 71 > Z0
mecanizado de abajo hacia arriba

* rosca a derechas

Sentido de giro| Se fresa una rosca a derechas.
de la rosca ® rosca a izquierdas

Se fresa una rosca a izquierdas.

* rosca interior
posicién de la Se fresa una rosca interior.
rosca e rosca exterior
Se fresa una rosca exterior.

Cantidad de dientes por filo

Se pueden emplear placas de fresado de uno o mas dientes. Los
movimientos necesarios son realizados por el ciclo internamente,
de forma que al alcanzar la posicion del extremo de la rosca la
punta del diente inferior de una placa de fresado coincide con
la posicion final programada. Segun la geometria del filo de la
placa de fresado hay que tener en cuenta un recorrido libre en
el fondo de la pieza de trabajo.

NT
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Parametro Descripcion Unidad

punto final de la rosca (absoluto) o longitud de la rosca (incre-

21 mental)

mm

Seleccidn de la tabla de roscas:
* sin

¢ |SO métrico

e Whitworth BSW

e Whitworth BSP

e UNC

Tabla

Seleccion del valor de tabla p.ej.:

* M1; M5; etc. (ISO métrico)

* W1/8"; etc. (Whitworth BSW)

* G 1 3/4"; etc. (Whitworth BSP)

* N8 - 32 UNC; etc. (UNC)

(véase también tabla de roscas con los pasos correspondientes)

Seleccion

Indicacidn de los pasos de rosca (solo cuando se ha seleccionado
tabla "sin")

e en MODULO: MODUL = paso/w

* en roscas por pulgada: habitual en tubos roscados. MODULO
Cuando se indica por pulgada en el primer campo de parame- | marcha/"
tros indicar el numero entero, delante de la coma, y en el campo | mm/rev
segundo y tercero los numeros tras la coma como fraccion pulg/rev

* en mm/rev

* en pulgada/rev

El paso de rosca depende de la herramienta utilizada.

diametro nominal
Ejemplo: didmetro nominal de M12 = 12 mm

H1 profundidad de la rosca mm
aS angulo inicial grados
U sobremedida de acabado en X e Y mm
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Tabla de roscas

ISO_METRIC WHITWORTH_BSW WHITWORTH_BSP UNC
M1 10,250 W 1/16" |60,000 G 1/16" [28,000 N 1-64 UNC 64,000
M 1.2 0,250 W 3/32" |48,000 G 1/8" 28,000 N 2-56 UNC 56,000
M 1.6 /0,350 W 1/8" |40,000 G 1/4" 19,000 N 3 -48 UNC 48,000
M2 0,400 W 5/32" |32,000 G 3/8" 19,000 N 4 - 40 UNC 40,000
M 2.5 0,450 W 3/16" |24,000 G1/2" 14,000 N 5-40 UNC 40,000
M3 0,500 W 7/32" 24,000 G 5/8" 14,000 N 6 - 32 UNC 32,000
M 3.5 /0,600 W 1/4" 20,000 G 3/4" 14,000 N 8 - 32 UNC 32,000
M4 0,700 W 5/16" |18,000 G 7/8" 14,000 N 10 -24 UNC 24,000
M 4.5 0,750 W 3/8" |16,000 G1" 11,000 N 12 -24 UNC 24,000
M5 0,800 W 7/16" |14,000 G11/8" {11,000 1/4" - 20 UNC 20,000
M6 |1,000 W1/2" |12,000 G11/4" {11,000 5/16" - 18 UNC 18,000
M8 1,250 W 9/16" |12,000 G 13/8" {11,000 3/8" - 16 UNC 16,000
M 10 |1,500 W 5/8" 11,000 G11/2" {11,000 7/16" - 14 UNC 14,000
M12 |1,750 W 3/4" 110,000 G 13/4" {11,000 1/2" - 13 UNC 13,000
M 14 2,000 W 7/8" |9,000 G 2" 11,000 9/16" - 12 UNC 12,000
M 16 |2,000 W1" 8,000 G21/4" {11,000 5/8" - 11 UNC 11,000
M 18 |2,500 W1 1/8" | 7,000 G21/2" {11,000 3/4" - 10 UNC 10,000
M 20 (2,500 W1 1/4" | 7,000 G 23/4" {11,000 7/8" -9 UNC 9,000
M22 2,500 W1 3/8" |6,000 G 3" 11,000 1"-8 UNC 8,000
M 24 |3,000 W1 1/2" {6,000 G 31/4" {11,000 11/8" -7 UNC 7,000
M 27 |3,000 W 15/8" |5,000 G 31/2" {11,000 11/4" -7 UNC 7,000
M 30 |3,500 W 1 3/4" |5,000 G 33/4" {11,000 13/8" -6 UNC 6,000
M 33 |3,500 W1 7/8" |4,500 G 4" 11,000 11/2"-6 UNC 6,000
M 36 |4,000 w 2" 4,500 G 5" 11,000 13/4" -5 UNC 5,000
M 39 |4,000 W2 1/4" |4,000 G 6" 11,000 2"-41/2 UNC 4,500
M 42 4,500 W2 1/2" {4,000 21/4" -4 1/2 UNC |4,500
M 45 4,500 W 2 3/4" |3,500 21/2" -4 UNC 4,000
M 48 |5,000 W 3" 3,500 2 3/4" -4 UNC 4,000
M52 |5,000 W 31/4" |3,250 3"-4 UNC 4,000
M 56 |5,500 W3 1/2" |3,250 31/4" -4 UNC 4,000
M 60 |5,500 W 3 3/4" | 3,000 31/2"-4 UNC 4,000
M 64 |6,000 W 4" 3,000 3 3/4" -4 UNC 4,000
M 68 |6,000 4" -4 UNC 4,000

Tabla de roscas con pasos
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Descripcion del ciclo
Rosca interior

1

El control posiciona la herramienta en el eje
del husillo en marcha réapida (G0) con la dis-
tancia de seguridad sobre el punto de referen-
cia.

Acercarse al punto inicial del circulo de entra-
da en el plano actual con marcha rapida.

Aproximarse con marcha rapida a un punto
inicial calculado por el control en el eje de
herramienta .

Movimiento de entrada en el didmetro de rosca
a un circulo de entrada calculado por el control
en el avance programado, teniendo en cuenta
la sobremedida de acabado y la aproximacion
maxima del plano.

Fresado de rosca en una trayectoria espiral
en sentido horario o en sentido antihorario
(depende de si es rosca a izquierdas o0 a
derechas, si la cantidad de dientes de filo de
una placa de fresado (NT) = 2 solo 1 pasada,
desplazada en sentido Z).

Movimiento de salida en una trayectoria circu-
lar con el mismo sentido de giro y el avance
programado.

Con una cantidad programada de vueltas de
rosca por filo NT > 2 se aproxima la herra-
mienta la cantidad NT-1 en direccion Z (des-
plazada). Repetir los puntos 4 a 7 hasta que
se haya alcanzado la profundidad de rosca
programada.

Si la aproximacion de plano es menor a la
profundidad de rosca, se repiten los puntos 3
a 7 hasta alcanzar la profundidad de rosca +
sobremedida programada.

La herramienta se desplaza en marcha rapida
(GO0) a las coordenadas del punto central de la
rosca en el plano de retirada.

Condiciones de frontera para fresar roscas

interiores:

Al fresar roscas interiores el diametro de fresado
no debe superar el siguiente valor:

diametro de fresado < (diametro nominal -2x pro-
fundidad de rosca H1)

Descripcion del ciclo
Rosca exterior

1

El control posiciona la herramienta en el eje
del husillo en marcha rapida (GO) con la dis-
tancia de seguridad sobre el punto de referen-
cia.

Acercarse al punto inicial del circulo de entra-
da en el plano actual con marcha rapida.

Aproximarse con marcha rapida a un punto
inicial calculado por el control en el eje de
herramienta .

Movimiento de entrada en el didmetro de rosca
a un circulo de entrada calculado por el control
en el avance programado, teniendo en cuenta
la sobremedida de acabado y la aproximacion
maxima del plano.

Fresado de rosca en una trayectoria espiral
en sentido horario o en sentido antihorario
(depende de si es rosca a izquierdas o a de-
rechas, si NT = 2 solo 1 pasada, desplazada
en sentido Z).

Movimiento de salida en una trayectoria circu-
lar en el sentido contrario de giro y el avance
programado.

Con una cantidad programada de vueltas de
rosca por filo NT > 2 se aproxima la herra-
mienta la cantidad NT-1 en direccion Z (des-
plazada). Repetir los puntos 4 a 7 hasta que
se haya alcanzado la profundidad de rosca
programada.

Si la aproximacion de plano es menor a la
profundidad de rosca, se repiten los puntos 3
a 7 hasta alcanzar la profundidad de rosca +
sobremedida programada.

La herramienta se desplaza en marcha rapida
(GO0) a las coordenadas del punto central de la
rosca en el plano de retirada.
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¥ Fresar Grabar }
/ Grabado
O Con la tecla "Select" se
CNMPE/SHOPMILLD ssiker|  pueden modificar selec-
P 1 tivamente los parédme-
= 0.100 mm/dien. _— tros y/o unidades. Para
] v 0100 memin grifica ello mover el cursor has-
p Ajuste »Bo [ ta el campo en cuestion
Z8
5 | Pto. refer. —3 y pulsar la tecla.
(4 Texto a grabar.
[t (—
© X0 0.000 [
G Yo 40.000
G 70 0.000
—~ 1 1.000 inc _
—~ W 10.000
s DXi1 3.000
;; 1 - 0.000 *
F YM 0.000 Cancelar
o [
o 7
Aceptar

/ Editar | T/ A/ Fresar

Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
mm/min
F Avance mm/diente
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :r?/vr;Tr:n
Fz Avance de aproximacion profundidad m/m|n_
mm/diente

. ABC (alineacion lineal)

Alineamiento |, € (alineacién arqueada)

?._B
'fB © (alineacion arqueada)

abajo izquierda)

abajo derecha)

Punto de refe-

rencia . arriba derecha)

borde izquierdo)

(
(
(arriba izquierda)
(
(
(

centro)

O

(borde derecho)

Texto grabado |méaximo 100 caracteres

X0
YO0 punto de referenciaen X, Yy Z mm
Z0
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Parametro Descripcion Unidad
R punto de referencia longitud polar (solo en alineacion arqueada) | mm
a0 punto de referencia angulo polar (solo en alineacion arqueada) |grados
71 profundidad de grabado (absoluta) o profundidad respecto a Z0 mm
(incremental).

w altura de los caracteres mm
DX1 distancia entre caracteres o angulo de abertura - (solo con ali-| mm
a2 neacion arqueada) grados
DX1 distancia entre caracteres o ancho total - (solo con alineacion

. mm
DX2 lineal)
al sentido del texto (solo con alineacién lineal) grados

Descripcion del ciclo

1 EIl control posiciona la herramienta en el eje
del husillo sobre el punto inicial en marcha
rapida (GO) con la distancia de seguridad.

2 La herramienta se desplaza con avance de
aproximacion FZ en la profundidad de elabo-
racion Z1 y fresa el caracter.

3 La herramienta retrocede en marcha rapida a
la distancia de seguridad y se desplaza en una
recta hasta el préximo caracter.

4 Se repiten los pasos 2 y 3 hasta que se haya
grabado todo el texto.

5 La herramienta se desplaza en marcha rapida
(GO) a las coordenadas del punto central de la
rosca en el plano de retirada.
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Fresad Fresado de contornos

Tf contor

* nuevo contorno
e fresado de calles
e taladrado previo
* caja

e saliente
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Y Fresad Contorno
/ contor nuevo
&

Aceptar

Crear contorno nuevo

e Indicar nombre de contorno y confirmar con
tecla multifuncional. Si el nombre de programa
ya existe se abre un mensaje de error con la
solicitud de indicar un nombre nuevo.

Punto inicial

) X 0.000 abs
X Y 0.000 abs

./ Editar " | ¥ Fresar

Vista
grafica

Cancelar

il
Aceptar

Fresad - Simu-

contor -= ~ lacion

1 Simbolos de ciclos
2 Elementos de contorno

v
Aceptar

v
Aceptar

.._-_..

1
L]
.

S
./.\

£

Nota: «

Los elementos de contorno
individuales de un contor-
no se representan simbdli-
camente en el orden indi-
cado a la izquierda al lado
de la pantalla grafica (2).
En la esquina izquierda se
representan los ciclos in-
dividuales de un programa
en el orden indicado con
simbolos (1).

A continuacién indicar el punto inicial del con-

torno.

Si fuese necesario indicar comandos adiciona-
les en forma de cddigo-G.

Pulsar la tecla multifuncional para insertar el
contorno en el programa de pieza de trabajo.

Indicar elementos de contorno individuales y
confirmar con tecla multifuncional:

elemento de recta en X

elemento de rectaen Y

elemento de recta en XY

elemento de curva

EBMGD Sinumerik Operate Mill oo



ProGRAMACION SHOPMILL

e — Elemento de contorno recta X

P 10.000 abs

55 Y al 0.000 °

% . Transicion siguiente elemento Vis_ta

| = Chaflan geitica

@ | FS 0.000 [

%5 1

o —

1

—

- Tedos los

G parametr.

G X [

G

= [

2 -er\ X

G X Cancelar

R [
7

=L Aceptar

¥ Fresar

SELECT

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Parametro Descripcion Unidad
X punto final X (absoluto o incremental) mm

al angulo inicial p.ej. al eje X grados
a2 angulo con el elemento subordinado grados
paso al ele-|tipo de paso

mento siguien-|e Radio

te * Fase

R Paso al elemento siguiente - radio mm

F Paso al elemento siguiente - fase mm
C_omandos adi- Comandos cédigo-G adicionales

cionales
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t
? Elemento de contorno recta Y

o 20.000 abs

55 Y 90.000 °

21| = a2 90.000 ° Vista

| . grafica

2 || ew Transicion siguiente elemento _

5«; I Chaflan Tangente

[”’; + FS 0.000 a anter.

. [

1

! —

- Tedos los

G parametr.

¢ [

G

= [

2 -er\ %

G X Cancelar

R [
7

=L Aceptar

¥ Fresar

SELECT

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Parametro Descripcion Unidad
Y punto final Y (absoluto o incremental) mm

al angulo inicial p.ej. al eje Y grados
a2 angulo con el elemento subordinado grados
paso al ele- tipo de paso

mento siguien- |* Radio

te * Fase

R Paso al elemento siguiente - radio mm

F Paso al elemento siguiente - fase mm
Qomandos adi- Comandos cdédigo-G adicionales

cionales
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ProGRAMACION SHOPMILL

¥ Fresar

S
s Elemento de contorno recta XY

O Con la tecla "Select" se

ssiker|  pueden modificar selec-
. tivamente los parame-
s |y 15.000] abs — tros y/o unidades. Para
i . 15000 3t gréfica ello mover el cursor has-
7 a2 225.000 ° [ ta el campo en cuestion
2 1l Tangent
?’E/é i Transmlan:l;]fLIj::]nte elemento :f;i‘:;‘r-e y pulsar la tecla.
g;i 1 FS 0.000 |
Y —
- Tedos los
G X parametr.
G [
G
~ [
a [y
G 'er X Can%elar
& [
il Acé/ptar

Parametro Descripcion Unidad
X punto final X (absoluto o incremental) mm

Y punto final Y (absoluto o incremental) mm

L longitud mm

al angulo inicial p.ej. al eje X grados
a2 angulo con el elemento subordinado grados
paso al el tipo de paso

mento siguien- |* Radio

te * Fase

R Paso al elemento siguiente - radio mm

F Paso al elemento siguiente - fase mm
gg;nszcsios adi- Comandos cdédigo-G adicionales
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£

Elemento de contorno curva

CN/MPF/SHOPMILLO1

th »
| &
=<

iiﬁﬁﬁﬁsﬁ

20.000

X 30.000 abs
Y 30.000 abs
| 34.490 abs
J 10.510 abs
al 167.028 °
a2 302.028 °
B1 102.972 °
B2 295944 °
R
Y Transicion siguiente elemento
Chaflan
FS 0.000
X

o w) ) oo o |
-

/" Editar

¥ Fresar

Vista
grafica

Tangente
a anter.

Cambiar
eleccion

Tedos los
parametr.

xI I

Cancelar

il
Aceptar

Simu-

~ lacion

SELECT

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-

tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Parametro Descripcion Unidad
: e Sentido de giro a la derecha
Sentido de giro
. Sentido de giro a la izquierda

R Radio mm
é coordenadas del punto final en X e Y (absoluta o incremental) |mm
| coordenadas del punto central de la circunferencia en X e Y

; mm
J (absoluta o incremental)
al angulo inicial con el eje X grados
a2 angulo con el elemento subordinado grados
p1 angulo final con el eje Z grados
p2 angulo de apertura grados
paso al ele- tipo de paso
mento siguien- |* Radio
te * Fase
R Paso al elemento siguiente - radio mm
F Paso al elemento siguiente - fase mm

Comandos adi-
cionales

Comandos cdédigo-G adicionales
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Vista
grafica

Tangente
a anter.

Elegir
didlogo

Aceptar
didlogo

Cambiar
eleccion

Todos los

parametr.

Cerrar
contorno

Otras funciones:

e cambiar vista
Con esa tecla multifuncional se conmuta entre
la ventana grafica y la matriz de entrada.

¢ tangente al elemento previo
Programar el paso al elemento previo como
tangente.

* seleccion de didlogo
Si de los parametros indicados resultan dos
posibles contornos hay que seleccionar uno de
ellos.

Aceptar la posibilidad de contorno seleccionada
con tecla multifuncional.

* modificar la seleccion de didlogo afectada
Si ya se ha seleccionado antes un dialogo con
esta tecla multifuncional se vuelve a modificar
la seleccion de la solucion.

e indicacién de otros parametros
Si elementos individuales de contorno deben
mostrar mas parametros, p.ej. para indicar co-
mandos adicionales.

e cerrar contorno
Desde la posicion actual se cierra el contorno
con una recta hacia el punto inicial.
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Representacion con simbolos de los elemen-
tos de contorno:

Deealajes origen G500

T=PLANFRAESER1 F400/min S2000V X0=100 Y0=200 Z...
T<BOHRERE F250/min S2000V Z1-2inc

T<BOHRERZ F100/min S2000V 21.5

mm-n X110 Y1-10 X2-10 Y215

KD

CN/MPF/HAKEN

P  Cabeza del progr...
% Planeado

< | Puntear

st 1 Taladrar

s+ 1 001: Posiciones

(1) Contomo 3y
| 1
/“ | Contornea v

#=  Fin programa

ACIHELD — CD Simbolo |Significado

contorno

punto inicial & punto inicial del
contorno

recta hacia

arriba T recta en trama

recta hacia 1 90°

abajo

recta hacia la

izquierda - recta en trama
recta hacia la — 90°
derecha
recta cuales- y recta con inclina-
quiera cién cualesquiera
arco hacia la
derecha N .

. circulo
arco hacia la ﬂ
izquierda
cierre de final de la des-

END cripcién del

contorno

contorno

El elemento de contorno puede aceptar diferentes

tipos de linea y de color:

* negro: contorno programado

e naranja: elemento de contorno actual

e guidn-punto-punto: elemento determinado por
la pieza

El escalonamiento del sistema de coordenadas se
adapta a las modificaciones de todo el contorno.

Representacion de enlaces de elementos de
contorno con ciclos de contorno:

Un ciclo de contorno completo consta del contor-
no correspondiente (1) y el ciclo de mecanizado
(2).

El orden de programacion tiene que ser cumplido:
Primero se crea el contorno y después el ciclo de
mecanizado (p.ej.: fresado de calles).

El control enlaza ambas partes del programa con
un paréntesis simbdlico (3) en la lista de ciclos.
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|| >

Cambiar
eleccion

v
Aceptar

Borrar
elemento

v

Borrar

Modificar contorno

Modificar elemento de contorno

 Abrir el programa a elaborar.

* Seleccionar con el cursor la secuencia de pro-
grama en la que se debe modificar el contorno.

Se enumeran los elementos individuales del
contorno.

¢ Posicionar el cursor en la posicién de insercién
o0 de modificacion.

e Seleccionar el elemento de contorno deseado
con la tecla multifuncional.

e Indicar el parametro en la matriz de entrada o
borrar el elemento y seleccionar un elemento
nuevo.

e Pulsar la tecla multifuncional El elemento de

contorno deseado se inserta o modifica en el
contorno.

Borrar elemento de contorno

e Abrir el programa a elaborar.

e Posicionar el cursor sobre el elemento de con-
torno que debe ser borrado.

e Pulsar la tecla multifuncional

e Pulsar la tecla multifuncional
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Fresad Contor }
Y contor neado Contorneado
n n
NYY Con la tecla_ _Select se
CN/MPF/SHOPMILLO1 Contomeado S pueden modificar S?Iec'
P FRESA tivamente _Ios parame-
= 50.000 mm/min tros y/o unidades. Para
q s 2000.000 rpm Vista
o Proceso v grafica ello mover el cursor has-
< | adelante ] ta el campo en cuestion
/ ! ! 5
[ | R i ¥ y pulsar la tecla.
L | 0.000 ;
Z1 20.000 inc S
= DZ 2.000
- vz 0.500
= UXy 0.500 [
G Aproxim. Recta [
G L1 0.000
G FZ 0.100 mm/min _
~ Retirar Recta i
—~ L2 0.000
Modo levan.
2 Con distancia seguridad ?
By Cancelar
o | ]
all Acé?)tar

¥ Fresar Fresad

contor

Parametro Descripcion Unidad

T Nombre de herramienta

D Numero de filo

F Avance mm/n_un
mm/diente

S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :r?/vrgrr:n

e v desbastar
Mecanizado e vvv gcabar
¢ achaflanado

e hacia delante:
El mecanizado se ejecuta en la direccion de contorno progra-
mada.

Direccion de
elaboracioén

17
] a la izquierda (mecanizado a la izquierda del contorno)

-
e | a la derecha (mecanizado a la derecha del contorno)

i)a%r;e00|on de|, desconectado
: Un contorno programado también se puede mecanizar en la tra-

yectoria del punto central. Se puede subir y bajar en una linea
recta o vertical. Se puede emplear el movimiento vertical p.ej.
con contornos cerrados.

Z0 punto de referencia Z (absoluto o incremental) mm
profundidad final (absoluta) o profundidad final respecto a Z0

21 (incremental) (solo con v, 0 vvv) mm
Dz profundizacion maxima (solo cuando v, 0 vvv) mm
uz sobremedida de acabado profundidad (solo cuando v) mm
FS ancho de chaflan para achaflanado - (incremental) (solo con mm

achaflanado)
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Parametro

Descripcion

Unidad

ZFS

profundidad de sumersién de la punta de la herramienta, (abso-
luto o incremental) (solo con achaflanado)

mm

Uxy

sobremedida de acabado plano (solo cuando )

mm

Modo de
acercamiento

Modo de acercamiento plano

* recta biselado en el recinto

e cuarto de circunferencia:
parte de una espiral (solo en contorneado a izquierda y a de-
recha del contorno)

e semicirculo:
parte de una espiral (solo en contorneado a izquierda y a de-
recha del contorno)

e vertical:
en vertical a la trayectoria (solo para contorneado en la trayec-
toria del punto central)

Estrategia de
acercamiento

] |E|eje a eje

] local (solo en acercamiento "cuarto de circunferencia, se-
micirculo o recta")

R1

radio de acercamiento:

mm

L1

longitud de acercamiento:

mm

Modo
alejamiento

de

Modo de alejamiento plano

* recta biselado en el recinto

* cuarto de circunferencia:
parte de una espiral (solo en contorneado a izquierda y a de-
recha del contorno)

* semicirculo:
parte de una espiral (solo en contorneado a izquierda y a de-
recha del contorno)

e vertical:
en vertical a la trayectoria (solo para contorneado en la trayec-
toria del punto central)

Estratega de

bajada

. E‘eje a eje

. local (solo en acercamiento "cuarto de circunferencia, se-
micirculo o recta")

R2

radio de alejamiento:

mm

L2

longitud de alejamiento:

mm

Modo
elevacion

de

Si hacen falta varias profundizaciones, indicar la altura de reti-
rada a la que se retira la herramienta entre las aproximaciones
individuales (del paso del final del contorno al principio). Modo
de elevacion antes de volver a aproximarse

¢ Z0 + distancia de seguridad

* alrededor de la distancia de seguridad

e a RP...retraction plane

* sin retirada

FR

Avance de retirada para el posicionamiento intermedio - (no en
modo de elevacion "sin retirada")
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Modo para acercarse y bajar
Al contorno se puede acercar o bajar en cuarto
de circunferencia, semicirculo o recta

¢ En cuarto de circunferencia o semicirculo hay
que indicar el radio de la trayectoria del punto
central de la fresadora.

e En rectas hay que indicar la distancia del borde
exterior de la fresadora con el punto inicial del
contorno o el punto final de contorno.

También se puede realizar una programacion

mixta, p.ej. acercarse en cuarto de circunferencia,

alejarse en semicirculo.

Estrategia para acercarse-bajar
Puede seleccionar entre acercamiento-bajada
llano y acercamiento-bajada espacial:
e acercamiento llano:
primero se acerca a la profundidad y a conti-
nuacién en el nivel de elaboracion.
e acercamiento espacial:
se acerca simultaneamente en profundidad y
plano de elaboracién.
¢ El alejamiento se ejecuta en el orden inverso.
También se puede realizar una programacion mix-
ta, p.ej. acercamiento en el plano de elaboracién,
alejamiento espacial.

Contorneado en la trayectoria del punto cen-
tral

Un contorno programado también se puede
mecanizar en la trayectoria del punto central, si
se ha desconectado la correccién del radio. Se
puede subir y bajar en una linea recta o vertical.
Puede emplear el acercamiento/bajada p.ej. para
contornos cerrados.

Descripcion del ciclo

1 Contorneado (desbaste)
El contorno se mecaniza teniendo en cuenta
las diferentes estrategias de acercamiento y
alejamiento.

2 Contorneado (acabado)
Si se ha programado una sobremedida de
acabado al desbastar, se elabora de nuevo el
contorno.

3 Contorneado (achaflanado)
Si se ha previsto una rotura de contorno, la pie-
za es preparada con una herramienta especial.
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Puntear
, Fresad
¥ contor Pretaladr. }
Pretaladr.
Todos los
parametr.

Pretaladrado de caja de contor-
no

Ademas del taladrado previo, en este ciclo cabe
la posibilidad del centrado. Para ello se abren
programas de centrado o de taladrado previo
generados por el ciclo.

Si una fresadora no se puede sumergir centrada
al evacuar las cajas de contorno es necesario
taladrar previamente. La cantidad y las posicio-
nes de las perforaciones necesarias dependen
de las circunstancias especiales, como p.ej. tipo
de contorno, herramienta, aproximacion al plano,
sobremedida de acabado.

Con esta tecla multifuncional se permite indicar
parametros adicionales.

Los paréametros adicionales son ventajosos si se
fresan varias cajas y se debe evitar un innecesa-
rio cambio de herramienta. Asi se puede taladrar
previamente todas las cajas y a continuacion
evacuarlas.

Los parametros tienen que corresponder a los
parametros del paso de evacuacion correspon-
diente.

Programacién
contorno caja 1
centrado
contorno caja 2
centrado
contorno caja 1
taladrado previo
contorno caja 2
taladrado previo
contorno caja 1
10 evacuacion

11 contorno caja 2
12 evacuacion

O©CoONODGOBRWN =

Si se ha completado una caja (centrado, taladra-
do previo y evacuacion una detras de la otra), y
los parametros adicionales no se llenar al centrar/
taladrar previamente, el ciclo asume esos valores
de parametros por el paso de elaboracion evacuar
(desbaste).
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/] Fresad Pretaladr. } Puntear Centrado
contor
n n
NYy Condla tecla?j'f'SelectI se
CNMPEIPUNTEAR —— seiior|  pueden modificar selec-
= 1 tivamente los parame-
250.000 mm/min tros y/o unidades. Para
S 2000.000 Ipm e ello mover el cursor has-
TR PUNTEADORA D1 i a:
70 0.000 ta el campo en cuestion
4| 1.000 inc
Xy o500 Puntear y pulsar la tecla.
Uxy 0.100
Modo levan.

Pretaladr.

A plano retirada

Tedos los
parametr.

x
Cancelar

Fresad Simu-
contor “/ |acién

/ Editar | T/ : ¥ Fresar

< Selec.

Con esta tecla multifuncional se permite indicar

Todos los ) -
parametr. parametros adicionales.
Los parametros adicionales son ventajosos si se
fresan varias cajas y se debe evitar un innecesa-
rio cambio de herramienta. Asi se puede taladrar
previamente todas las cajas y a continuacidén
evacuarlas.
Parametro Descripcion Unidad
R Nombre de herramienta
D Numero de filo
mm/min
F Avance .
mm/diente
. . . rev/min
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante m/min
Herramienta de referencia Herramienta que se empleara en el
TR paso de elaboracion "evacuacion” Sirve para calcular la posicion
de inmersién.
Z0 Punto de referencia
Z1 profundidad respecto a Z0 (incremental)
e aproximacion al plano maxima
. S . . . mm
DXY e aproximacion al plano maxima como porcentaje del diametro Y
o
de la fresadora
UXY sobremedida plano
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Parametro Descripcion Unidad

Si en el mecanizado hacen falta varios puntos de inmersion, se
puede programar la altura de retirada:

* en el plano de retirada

Modo de e Z0 + distancia de seguridad

elevacion Al pasar al préximo punto de inmersion la herramienta se retira
a esa altura. Si en el area de la caja no hay elementos mayores
que Z0, se puede programar Z0 + distancia de seguridad como
modo de elevacion.

mm
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Fresad
’/ contor

Pretaladr. } Pretaladr.

Taladrado previo

Ay
vy

CN/MPF/PUNTEAR

/" Editar

Pretaladr.

A plano retirada

Fresad
contor

¥ Fresar

7 250.000 mm/min

S 2000.000 rpm

TR PUNTEADORA D1
70 2.000

Z1 1.000 inc

DXY 0.500 mm

Uxy 0.100

vz 0.100

SELECT

D1

Pretaladr.

Tedos los
parametr.

Simu-
“/ |acién

Todos los
parametr.

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Con esta tecla multifuncional se permite indicar

parametros adicionales.

Los parametros adicionales son ventajosos si se
fresan varias cajas y se debe evitar un innecesa-
rio cambio de herramienta. Asi se puede taladrar
previamente todas las cajas y a continuacidén

evacuarlas.
Parametro Descripcion Unidad
R Nombre de herramienta
D Numero de filo
mm/min
F Avance mm/diente
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :ﬁ/vrﬂ:n
Herramienta de referencia Herramienta que se empleara en el
TR paso de elaboracion "evacuacion” Sirve para calcular la posicion
de inmersién.
Z0 Punto de referencia
71 profundidad de caja (absoluta) o profundidad respecto a Z0 (in-
cremental).
* aproximacion al plano maxima
. S . . . mm
DXY e aproximacion al plano maxima como porcentaje del diametro o
de la fresadora °
UXY sobremedida plano
uz sobremedida profundidad
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Parametro Descripcion Unidad

Si en el mecanizado hacen falta varios puntos de inmersion, se
puede programar la altura de retirada:

* en el plano de retirada

Modo de e Z0 + distancia de seguridad

elevacion Al pasar al préximo punto de inmersion la herramienta se retira
a esa altura. Si en el area de la caja no hay elementos mayores
que Z0, se puede programar Z0 + distancia de seguridad como
modo de elevacion.

mm
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CN/MPF/PUNTEAR

/" Editar

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Fresad ; :
L/ Caa p
/ contor 1 Fresar caja
"
Fresar caja
FRESA
250.000
s 2000.000 rpm Vista
Proceso v grafica
Z0 2.000 [
21 1.000 inc
DXY 0.500 mm
DZ 2.000 [
Uxy 0.100
uz 0.100
Punto inic. automatico |
Penetrar vertical .
FZ 0.100 mm/dien.
Modo levan. I—
A plano retirada -
Cancelar
[
+
Aceptar
¥ Fresar Fresad . ;Sm_"_J_ . Selec.
contor  lacion

Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
F Avance mm/n_un
mm/diente
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :r?/vrgrr:n
e v desbastar
. e vvv gacabar suelo
Mecanizado
e vvv acabar borde
e achaflanado
Z0 Punto de referencia Z
profundidad de caja (absoluta) o profundidad respecto a Z0 (in-
Z1 mm
cremental) (solo con v, vvv suelo, 0 vvv borde)
e aproximacion al plano maxima
e aproximacion al plano maxima como porcentaje del diametro|mm
DXY o
de la fresadora %o
(solo cuando v, 0 vvv suelo)
Dz profundizacion maxima (solo cuando v, o v v vborde) mm
UXY sobremedida de acabado plano (solo cuando v, vvv suelo, o mm
vvvborde )
sobremedida de acabado profundidad (solo cuando v, 0 vvv
uz mm
suelo)
e manual
El punto inicial se indica a mano
punto inicial e automatico
El punto inicial se calcula automaticamente
(solo cuando v, 0 vvv suelo)
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Parametro

Descripcion

Unidad

XS
YS

coordenadas del punto inicial en Xy en Y
(solo con el punto inicial "manual")

sumersion

(solo cuando v, o vvv suelo)

e vertical: sumergirse en vertical en el centro de la caja;
La profundidad de aproximacidn actual calculada se ejecuta en
el centro de la caja con una sentencia. Con esta configuracion
la fresadora tiene que cortar sobre el centro o hay que taladrar
previamente.

e helicoidal: Sumersién en una trayectoria espiral;
El punto central de la fresa se desplaza por la trayectoria es-
piral determinada por el radio y la profundidad por revolucién
(trayectoria helicoidal). Cuando alcanza la profundidad de
aproximacion se ejecuta una circunferencia para eliminar la
trayectoria inclinada de la sumersion.

e pendular: Sumersién en el eje central de la ranura longitudinal
con un movimiento pendular:
El punto central de la fresa pendula sobre una recta hasta
alcanzar la profundizacion. Cuando alcanza la profundidad de
aproximacion se ejecuta una vez el recorrido sin aproximacién
para eliminar la trayectoria inclinada de la sumersion.

Fz

avance de aproximacién profundidad (solo con inmersion vertical
y V)

mm/min
mm/diente

EP

inclinacion maxima de la espiral - (solo con sumersidn helicoidal)

mm/rev

ER

radio de la espiral (solo con sumersion helicoidal)
El radio no debe ser mayor que el radio de fresado, pues sino
permanece material.

mm

EW

angulo maximo de sumersion (solo con sumersion pendular)

grados

Modo de ele-
vacioén antes
de volver a

aproximarse

Si en el mecanizado hacen falta varios puntos de inmersion, se
puede programar la altura de retirada.

e en el plano de retirada

* Z0 + distancia de seguridad

Al pasar al proximo punto de inmersién la herramienta se retira
a esa altura. Si en el area de la caja no hay elementos mayores
que Z0, se puede programar Z0 + distancia de seguridad como
modo de elevacion.

(solo cuando v, vvv suelo, 0 vvv borde)

mm

FS

ancho de chaflan para achaflanado - (solo con achaflanado)

mm

ZFS

profundidad de sumersion de la punta de la herramienta (solo
con achaflanado)

mm

Nota:

El punto inicial se puede situar fuera de la
caja cuando se indica a mano. Eso puede
ser Util para p.ej. evacuar una caja lateral
abierta. EI mecanizado comienza entonces
sin inmersion, con un movimiento recto en el
lateral abierto de la caja.

P .
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PrRoGRAMACION SHOPMILL

Contorno para cajas o islas

Los contornos para cajas o islas tienen que
ser cerrados, e.d. el punto inicial es a la vez el
punto final. También se pueden fresar cajas que
contienen varias islas en el interior. Las islas
pueden estar parcialmente fuera de la caja o en
una interseccion. El primer contorno indicado se
interpreta como contorno de la caja, todos los
demas como isla.

Calcular automaticamente / indicar a mano el
punto inicial

Con "Calcular automaticamente punto inicial" se
puede calcular el punto éptimo para la inmersion.
Con "indicar a mano punto inicial" el punto de
inmersién se fija en la mascara de parametros.
Se obtiene del contorno de la caja, las islas y el
diametro de la fresadora, que tienen que sumer-
girse en diferentes lugares, asi el registro manual
solo determina el primer punto de inmersién, los
demas se calculan automaticamente.

Mecanizado

En el mecanizado de cajas de contorno con islas/

contorno de pieza bruta con saliente se programa

como sigue:

Ejemplo:

1. Indicar contorno de caja/contorno pieza bruta

2. Indicar contorno islas/saliente

3. Centrado (solo posible en contorno cajas)

4. Pretaladrado (solo posible en contorno cajas)

5. Evacuar/mecanizar desbaste caja/saliente

6. Evacuar material restante/mecanizar desbas-
te
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ProGRAMACION SHoOPMILL

CN/MPF/T20

)
£

SRS

k

B X540

-

)l e ) ) A

/" Editar

Fresad : .
Yo Saliente Fresar saliente
contor
Fresar saliente
D1
250.000 mm/min
s 2000.000 rpm Vista
Proceso v grafica
Z0 2.000 [
21 1.000 inc
DXY 1.000 mm
DZ 0.100 [
Uxy 0.000
uz 0.000
Modo levan. ]
A plano retirada
[
[
X
Cancelar
[
+
Aceptar
¥ Fresar Fresad ) . ;Sm_"_J_ . Selec.
contor  lacion

SELECT

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
F Avance mm/rr_un
mm/diente
S/V Velocidad del husillo o velocidad de corte constante :r?/vrg;nr:n
e v desbastar
. e vvv acabar suelo
Mecanizado
e vvv acabar borde
e achaflanado
Z0 Punto de referencia Z
profundidad de saliente (absoluta) o profundidad respecto a Z0
Z1 . mm
(incremental) (solo con v, vvv suelo, 0 vvv borde)
e aproximacion al plano maxima
e aproximacion al plano maxima como porcentaje del diametro|mm
DXY o
de la fresadora %o
(solo cuando v, 0 vvv suelo)
Dz profundizaciéon maxima (solo cuando v, o v v vborde) mm
sobremedida de acabado plano (solo cuando v, vvv suelo, o
UXY mm
vvvborde )
sobremedida de acabado profundidad (solo cuando v, 0 vvv
vz suelo) mm
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aproximarse

modo de elevacion.

Parametro Descripcion Unidad
Si en el mecanizado hacen falta varios puntos de inmersion, se
puede programar la altura de retirada.
¢ en el plano de retirada

Modo de ele- p . .

L * Z0 + distancia de seguridad
vacion antes . . . . .
de volver a Al pasar al proximo punto de inmersion la herramienta se retira|mm

a esa altura. Si en el area de la caja no hay elementos mayores
que Z0, se puede programar Z0 + distancia de seguridad como

(solo cuando v, vvv suelo, 0 vvv borde)

FS ancho de chaflan para achaflanado - (solo con achaflanado) mm

ZFS

con achaflanado)

profundidad de sumersion de la punta de la herramienta (solo

Contorno para cajas o islas

Los contornos para cajas o islas tienen que
ser cerrados, e.d. el punto inicial es a la vez el
punto final. También se pueden fresar cajas que
contienen varias islas en el interior. Las islas
pueden estar parcialmente fuera de la caja o en
una interseccion. El primer contorno indicado se
interpreta como contorno de la caja, todos los
demas como isla.

Calcular automaticamente / indicar a mano el
punto inicial

Con "Calcular automaticamente punto inicial" se
puede calcular el punto éptimo para la inmersion.
Con "indicar a mano punto inicial" el punto de
inmersién se fija en la mascara de parametros.
Se obtiene del contorno de la caja, las islas y el
diametro de la fresadora, que tienen que sumer-
girse en diferentes lugares, asi el registro manual
solo determina el primer punto de inmersién, los
demas se calculan automaticamente.

Contornos de salientes

Los contornos de los salientes tienen que estar
cerrados. El punto inicial y el punto final del con-
torno tienen que ser idénticos. Se pueden definir
varios salientes, que se pueden cruzar. El primer
contorno indicado se interpreta como contorno
de la pieza bruta, todos los demas como saliente.

Mecanizado

En el mecanizado de cajas de contorno con islas/
contorno de pieza bruta con saliente se programa
como sigue:

Ejemplo:

Indicar contorno de caja/contorno pieza bruta
Indicar contorno islas/saliente

Centrado (solo posible en contorno cajas)
Centrado (solo posible en contorno cajas)
Evacuar/mecanizar desbaste caja/saliente

aOHhwWON =
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Descripcion del ciclo
Rotura de virutas

1

El control posiciona la herramienta en el eje
del husillo sobre el punto de referencia en mar-
cha réapida (GO) con la distancia de seguridad.
El punto inicial es calculado por el ciclo.

La herramienta se pasa primero a profundi-
dad de elaboracion y después de desplaza
al contorno de saliente lateral en cuarto de
circunferencia, con avance de elaboracion.

El saliente se limpia paralelo al contorno de
afuera hacia adentro. La direccidén esta deter-
minada por el sentido de giro de elaboracién
(sincrono o asincrono).

Una vez que ya se haya limpiado el primer
plano la herramienta abandona el contorno
en cuarto de circunferencia y se aproxima a
la siguiente profundidad de mecanizado.

La herramienta se acerca en cuarto de circun-
ferencia al saliente que se limpia de nuevo
paralelo al contorno de afuera hacia adentro.

Se repiten los pasos 4 y 5 hasta que se haya
alcanzado la profundidad de saliente progra-
mada

La herramienta retrocede con marcha rapida
(GO0) a la distancia de seguridad.
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o- Otros

e Ajustes

e Transformaciones
e Subprograma

* Repetir programa
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ProGRAMACION SHoOPMILL

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

SELECT
=] X0 12.000
& Yo 11.000 Wisia
% | X1 5.000 abs grafica
& vi 5,000 abs —
& ZA 0.000
= 71 b
o ¥1 5.000 abs
. ! PL G17 (XY) [
i Plano de retirada
7% i
¥ 5 v AP
/T i Distancia de seguridad s
- [ 5C 250.000
G : Sentido de mecanizado
G Y0 - i En corcondanc e
G X0 ' Retirada patron posicion
= \ plano retirad:
2 [
? X
G Cancelar
[
+
Aceptar
" Fresad Simu- =L,
/" Editar ¥ Fresar | % e 2 \acian 1l = Selec.

Parametro Descripcion Unidad
X0 -
Y0 1. Vérticeen X, Y mm
X1 2. Vértice en X, Y (absoluto), mm
Y1 o respecto a X0, YO (incremental)
ZA Magnitud inicial mm
ZI Magnitud final mm
plano de mecanizado
G17 (XY)
PL G18 (ZX)
G19 (YZ)
Planos sobre la pieza de trabajo:
Durante el mecanizado la herramienta se desplaza en marcha
rapida desde el punto de cambio de la herramienta al plano de
retirada (RP) y a continuacion a la distancia de seguridad (SC). A
esa altura se conmuta en el avance de mecanizado. Cuando se
RP ha concluido el mecanizado, la herramienta sale de la pieza de
SC trabajo a avance de mecanizado hasta la altura de la distancia de
seguridad. Desde la distancia de seguridad al plano de retirada
y después al punto de cambio de herramienta se traslada en
marcha rapida. El plano de retirada se indica absoluto.
La distancia de seguridad se indica incremental (sin signo).
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Parametro Descripcion Unidad

e sincrono

e asincrono

Si se mecaniza una caja, una ranura longitudinal o un saliente
se tienen en cuenta el sentido de giro de mecanizado (sincrono
Sentido de giro|o asincrono) y el sentido de giro del husillo en la lista de herra-
de elaboracion |[mientas. La caja se mecaniza en sentido horario o en sentido
antihorario.

Si se fresa por trayectoria la direccion programada del contorno
determina la direccién de mecanizado.

e optimizado

En el mecanizado con retirada optimizada la herramienta se des-
plaza en funcién del contorno con el avance de mecanizado en
la distancia de seguridad (SC) por la pieza de trabajo.

Retirada patron

de posiciones |e en RP

En la retirada a RP la herramienta se desplaza tras el mecaniza-
do al plano de retirada y se pone en la nueva posicion. Asi se
evita una colision con obstaculos de pieza de trabajo al extraer
y colocar la herramienta, p.ej. cuando se elaboran orificios en
cajas o ranuras en diferentes planos y posiciones.

Nota: <

Todos los parametros determinados en la ca-
becera del programa pueden ser modificados
en lugares cualesquiera en el programa.

Los ajustes en la cabecera del programa sur-
ten efecto hasta que son modificados.

ves BIMGD Sinumerik Operate Mill



PrRoGRAMACION SHOPMILL

== O Transfor- }
== {ros maciones

Decalaje }
deorigen

Deca-
lajes }

Rotacion }

Escala }

Simetria }

Transformaciones

Ese grupo de ciclos se emplea para el decalaje
de origen (NPV) del punto cero de la pieza de tra-
bajo (W), invertir y rotar. Dispone de las siguiente
posibilidades:

* decalaje de origen
Los decalajes del punto cero (G54, ...) se pue-
den abrir desde cualquier programa (véase
capitulo A "Decalaje de punto cero", asi como
el capitulo C "Decalaje del punto cero").

¢ desplazamiento
Se puede programar un desplazamiento del
punto cero para cada eje.

* rotacion
Cada eje puede ser rotado en un angulo deter-
minado. Un angulo positivo corresponde a un
giro en sentido antihorario.

* escalonamiento
Para el escalonamiento en X/Y/Z se puede in-
dicar un factor de magnitud. Las coordenadas
programadas son multiplicadas con ese factor.

e inversién
Se puede seleccionar qué eje debe ser inverti-
do.

BMGD Sinumerik Operate Mill o6
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B O- Transfor- } Decalaje }
deorigen

- .
== f(ros maciones

CN/MPF/SHOPMILLO1 Decalaje de origen
P Decal. orig
=
Vista
E Y "
= rafica
% | o=
55 [
5 1
ey Y
o —
7%
G
G A [
. X
~ X I
2 X
G Cancelar
[
| 5
Aceptar

/ Editar | T ¥ Fresar | ¥ ] Sl

~ lacion

Parametro Descripcion

. e referencia base
Desplazamien-

e G54
to del punto|, G55
cero .G

Selecc.

SELECT

Desplazamiento del punto cero

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Seleccionar decalaje de origen

DO 1 Con la tecla multifuncional cambiar a la tabla
de puntos cero.
2 Seleccionar el decalaje de origen (véase ca-
pitulo A "Decalaje de origen").
progpFlama 3 Con la tecla multifuncional regresar a la pro-

gramacion del ciclo.
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Transfor- }
maciones

Deca-
lajes

4

Desplazamiento

Decalaje

N < =

P

5

&

rop Y
5%

e Y
1

A

G

G [y
2

G

E-

/" Editar

¥ Fresar

10.000
0.000

Vista

grafica

Cancelar

v
Aceptar

SELECT

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Parametro Descripcion Unidad
° nuevo
Desplazamien-| nuevo desplazamiento
to e aditiva
desplazamiento aditivo
X
Y desplazamientoen X, Y, Z mm
V4

BMGD Sinumerik Operate Mill oss
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Transfor- }
maciones

Rotacion }

Rotacion

TIFURSE®
<

PEeow) )oaoo | 7

/" Editar

X

Y

Y z
/X
=¥ T =

¥ Fresar

10.000 °
10.000 ° Vista
0.000 °

grafica

Cancelar

v
Aceptar

Simu-
~ lacion

%l Selec.

SELECT

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Parametro Descripcion Unidad
* nuevo
. nueva rotacion
Rotacién .
¢ aditiva
rotacién aditiva
X
Y giroen X, Y, Z grados
Z
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Transfor- } e }

maciones

Escalonamiento

Escala

z 50.000

%%

%51

|

1 v
7% 1

A

G

G

G

) [
G G?
Bl

-1

I3

/" Editar

¥ Fresar

Vista
grafica

Cancelar

v
Aceptar

Simu-

T ) Selec.
“lacion || =}

SELECT

Con la tecla "Select" se
pueden modificar selec-
tivamente los parame-
tros y/o unidades. Para
ello mover el cursor has-
ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Parametro

Descripcion

Unidad

Escalonamien-
to

* nuevo
nueva escala

e aditiva
escala aditiva

XY

factor de escala XY

z

factor de escala Z
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- - - . ,
EE trgs ;;%ri]cs);oers } Simetria }
Simetria
O Con la tecla "Select" se
p— ssiker|  pueden modificar selec-
: tivamente los parame-
5% 1 X tros y/o unidades. Para
=R Y con Vista
e 5 DES grifica ello mover el cursor has-
- [ ta el campo en cuestion
= y pulsar la tecla.
- v —
G
G l I I
G
; X ja X [
G
& I
.1; Can’c(elar
> [
~
Aceptar
/" Editar ¥ Fresar | ¥ z:j:f =] IS;;:; ] Selec.
Parametro Descripcion Unidad
* nuevo
. , nueva simetria
Simetria .
¢ aditiva
simetria aditiva
X
Y simetria en X, Y, Z con./descon.
Z
Nota: !
Al invertir solo en un eje se cambia el sentido
de giro de la herramienta (sincrono/asincro-
no)
Ejemplo

Simetria en un eje vertical

El resultado de la simetria depende del alojamien-

to de los ejes:

e el contorno 2 es el resultado de una simetria del
contorno 1 en el eje vertical con la coordenada
X=0.

* el contorno 3 es el resultado de una simetria del
contorno 1 en el eje vertical con la coordenada
X=10.
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Subpro-
grama

4

Abrir subprograma

CN/MPF/SHOPMILLO1 Subprograma

Ruta/Pieza
PIEZA

Nombre progrm
NOMBRE

TRUINEow ) ) ooeo |

¥ Fresad

Edit
> Ediar contor

¥ Fresar

lacion

Si el subprograma de-
seado no esta en el
mismo directivo que el
Vists programa principal hay
grafica que indicar la ruta del
[ subprograma.
[—
[
[
[
Can’c(elar
[—
+
Aceptar
L= 1l Selec.

Parametro Descripcion

Subhoja de ruta/pie-
za de trabajo

ruta del subprograma cuando el subprograma no se encuentra en el mismo di-
rectorio que el programa principal.

Nombre del progra-
ma

nombre del subprograma que se debe insertar.

Si es necesario el mismo paso de elaboracion en
la programacion de diferentes piezas de trabajo,
puede definir esos pasos de elaboracion como un
subprograma propio. Ese subprograma se puede
abrir en un numero indefinido de programas. Asi
evita tener que programar varias veces la misma
secuencia de mecanizacion. El control no diferen-
cia entre programas principales y subordinados.
Eso significa que un paso de trabajo "normal" o
un programa de cédigo G se puede abrir en otro
programa de paso de trabajo como subprograma.
En el subprograma se puede abrir a su vez otro
subprograma.

El subprograma tiene que estar depositado en un
directorio propio "XYZ" o en el directorio"ShopMill",
“programas parciales", "subprogramas".

Hay que tener en cuenta que cuando ShopMill
abre un subprograma los evalua los ajustes de

la cabecera del subprograma. Esos ajustes per-
manecen activos incluso después de finalizar
el subprograma. Si desea activar de nuevo los
ajustes de la cabecera del programa principal,
puede volver a realizar los ajustes deseados en
el programa principal tras abrir el subprograma.
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= 44 rgama P
Nota: <

Una misma marca puede ser utilizada tanto
como marca de fin de las secuencias de
programa previas como también como mar-
ca de inicio de las secuencias de programa
posteriores.

P Cabeza del progr... jos ofigen G500

% Planeado o F400/min S2000V X0.100 Y0.200 Z0.5 Z1.0

4+ Puntear T=BOHRER2 F100/min S5000V Z1=0 -
& | Taladrar Te1 F100/min S2000V Z1-5

& 7 001: Posiciones
| Ranura longitud. ¥
Fin programa

Z0-0 X0-0 ¥0-0 X1=10 ¥1-10 X2-10 ¥2-15 Repatici
T=3 F400Vmin S2000V X0=0 Y0=0 Z0=10 £1=-15 W=50 .. mmS

= O- Repeticién

EE tros >> programa ’
Poner } v
marca Aceptar

Repetir secuencias de progra-
ma

Si para la mecanizacién de una pieza de trabajo
hay que repetir determinados pasos , entonces
es suficiente con programar esos pasos solo
una vez. Las secuencias de programa se pueden
repetir.

Marca de inicio y final

Las secuencias de programa que deben ser repe-
tidas tienen que estar identificadas con una marca
de inicio y de fin. Esas secuencias de programa
pueden ser llamadas hasta 9999 veces dentro de
un programa. Las marcas tienen que ser clarasy
contener nombre diferentes. No se debe utilizar
ningin comando de programacién de SIEMENS
como nombre de una marca.

Las marcas y las repeticiones también se pueden
agregar a posteriori. No esta permitido colocar
marcas y repeticiones dentro de secuencias de
programa enlazadas.

Programacioén de una repeticion de secuencia

de programa

1 Colocar el cursor sobre la secuencia de pro-
grama, detras de la que debe haber una se-
cuencia que se repite.

2 Pulsar las teclas multifuncionales

3 Pulsar la tecla multifuncional para colocar la
marca de inicio y confirmar.
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4 Indicar un nombre para la marca de inicio
Poner marca (p-ej.."MARK1").

Simu \
= |acitn 2

% Planeado v FAD/min S2000V X0.100 Y0200 Z0.5 Z1.0
#  MARKI:

4 1 Puntear T=BOHRER2 F100/min S5000V Z1-0

&

| Taladrar T=1 F100/min S2000V Z1-5
001: Posicion Z0=0 X0=0 ¥0=0 X1=10 Y1=10 X2=10 ¥2=15
© Ranura longitud, v Tol FA00min S2000V X0.0 Y0.0 20210 Z1.-15 W50 ...

5 Colocar el cursor sobre la secuencia de pro-
grama detras de la cual se debe poner la
marca de fin.

Pulsar la tecla multifuncional para colocar la
marca de fin y confirmar.

Poner } v 6

marca Aceptar

PFIPRDGRAMMSATZ01 Poner meanca

7 Indicar un nombre para la marca de fin
(p-ej.."MARK2").

Simu \
= |acitn 2
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P Cabeza del progr... Decalajes ongen G500

% Plancado J FA00/min S2000V X0=100 Y0200 Z0=5 Z1=0
B MARKI:

4=+ Puntear T=BOHRER2 F100/min S5000V Z1=0

4 | Taladrar T=1 F100/min S2000V £1-5

¢ 001: Posiciones Z0-0 X0-0 ¥0-0 X1=10 ¥1=10 X2-10 ¥2-15

T3 F400min S2000V X0.0 Y0.0 Z0.10 Z1.-15 W50 ...

“«
Volver

= Selec.

Repeticién }
programa

PFPROGRAMMSATZ01 Repaticion

Smu-
lagidn

v
Aceptar

P Caboza del progr... Decalajes origen G500

% Planeado v F400/min S2000V X0.100 Y0.200 Z0.5 Z1.0
#  MARKI:

& 1 Puniear T-BOHRER2 F100/min S5000V Z1-0

% | Taladrar T=1 F100/min S2000V Z1-5

* © 001: Posiciones Z0=0 X0=0 Y0=0 X1=10 ¥1=10 X2=10 ¥2=15
B MARK2:

Ranura longitud. T=3 FA00/min S2000V X0=0 Y0=0 20=10 Z1=-15 W=50 ...
i Repoliion MARKT MARK2 P-2
= Fin programa

8 Colocar el cursor sobre la secuencia de pro-
grama detras de la cual se deben ejecutar las
repeticiones.

9 Pulsar la tecla multifuncional para colocar la
marca de repeticién. Indicar el nombre de la
marca de inicio y el nombre de la marca de
fin (p.ej.: MARK1 para la marca de inicio y
MARK2 para la marca de fin). Definir la canti-
dad de repeticiones (p.ej.: 1).

10 Pulsar la tecla multifuncional para confirmar.

11 Las secuencias de programa entre la marca de
inicio y la de fin se ejecutaran en la posicidon
de la marca de repeticidn con las repeticiones
programadas.
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> Recta Mecanizado recto o circu-
arco
lar
e herramienta
e recta

e circulo, punto central

e circulo, radio

e espiral

* polar

e funciones de la maquina
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Cuidado:

Si la herramienta se intro-
duce en el area de retirada
determinada en la cabece-
ra del programa con una
trayectoria recta o circular
también se deberia volver
a extender la herramienta.
De no ser asi puede ser
que el desplazamiento de
un ciclo programado a con-
tinuacién colisione con ella.
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Recta
arco

Herra
mienta }

Recta }

Cen-
w© P

Arco con
radio

Hélice

Polar }

Funciones
de maquina

Mecanizado recto o circular

Ese grupo de ciclos se emplea para crea movi-
mientos de trayectoria recta o circular.

Se puede ejecutar mecanizaciones sin definir un
contorno completo.

Estan a su disposiciodn las siguientes opciones:

* herramienta
Antes de programar una recta o un circulo hay
que seleccionar una herramienta y definir la
velocidad del husillo.

* recta
La herramienta se desplaza con el avance pro-
gramado o con marcha rapida desde la posicion
actual a la posicion final programada.

e circulo punto central

La herramienta realiza una trayectoria circular
desde la posicion actual hasta el punto final
del circulo programado. La posicién del punto
central del circulo tiene que ser conocida. El
radio del circulo/arco es calculado por el mando
indicando los parametros de interpolacion. Solo
se puede circular en avance de mecanizado.
Antes de desplazarse en circulo tiene que haber
una herramienta programada.

e circulo radio

La herramienta realiza una trayectoria circular
con el radio programado desde la posicion ac-
tual hasta el punto final del circulo programado.
La posicion del punto central del circulo es cal-
culada por el mando. No hace falta programar
parametros de interpolacion. Solo se puede
circular en avance de mecanizado.

* espiral
En la interpolacion espiral se cubre un movi-
miento circular en el plano con un movimiento
lineal en el eje de la herramienta. Asi se genera
una espiral.

e polar
Si se ha realizado el dimensionamiento de una
pieza de trabajo desde un punto central (polo)
con radio y angulo, puede programar esos
datos como coordenadas polares. Se pueden
programar rectas y circulos como coordenadas
polares.

e funciones de la maquina
Aqui puede programar funciones M adicionales.
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> Recta Herra }
arco mienta

Herramienta

Q] Con la tecla "Select" se
CN/MPF/GERADEKREIS [T — SEEA] p_ueden modificar S,elec'
FRESA tivamente los parame-
2000.000 rpm — tros y/o unidades. Para
— DR
- 0-900 grfica ello mover el cursor has-
N [ ta el campo en cuestion
2 y pulsar la tecla.
. —
M I
[
I
Can)éelar
[
Ac/
= eplar
Recta
t\ arco
Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero de filo
. . . rev/min
S/V velocidad del husillo o velocidad de corte .
m/min
DR sobremedida radio de la herramienta mm

Seleccionar herramienta
Selecc. 1 Con la tecla multifuncional cambiar a la tabla
herram. .
de herramientas.

2 Crear una herramienta nueva o seleccionar
una herramienta existente (véase capitulo F
"Programacion de herramientas"). La herra-
mienta es insertada en el campo de parame-
tros "T"

proéol\'lama 3 Con la tecla multifuncional regresar a la pro-
gramacion del ciclo.
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Recta
> s Recta

Programar recta

Con la tecla "Select" se
TP p—— ssier|  pueden modificar selec-
HOIG00] 2bs tivamente los parame-
10.000 abs e tros y/o unidades. Para
— ri b
- v - 000 grfica ello mover el cursor has-
. Correccion radio 1% I ta el campo en cuestion
2 y pulsar la tecla.
- —
M I
= Répido
X Y [
X —
_\| Can)éelar
[
= Acé/plar
Recta
arco
Parametro Descripcion Unidad
v posicion meta (absoluta) o posicion meta respecto a la ultima mm
7 posicién programada
mm/min
F avance de mecanizado mm/rev
mm/diente

hi 7

J a la izquierda (mecanizado a la izquierda del contorno)
o it :

Correccion de |e a la derecha (mecanizado a la derecha del contorno)

radio
o desconectado

. ninguna modificacién del contorno

Programar marcha rapida
Rapido Con esta tecla multifuncional se programa el
avance en marcha rapida.
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S Recta Cen- } Programar un_cwculo con un punto
arco tro central conocido
O Con la tecla "Select" se
ssiker|  pueden modificar selec-
3 Sentido giro tivamente los parame-
T X 10.000 abs o tros y/o unidades. Para
oy N 10000 R grafica ello mover el cursor has-
N J 0.000 inc [ ta el campo en cuestion
~ o o y pulsar la tecla.
2
) [
- +
: R
[
X [
N - Canelar
[
= Acé/ptar
Recta
arco

Parametro

Descripcion

Unidad

Sentido de giro

. Sentido de giro a la derecha
. Sentido de giro a la izquierda

Desde el punto inicial del circulo al punto final del circulo se
avanza en la direccién programada. Esa direccion puede ser
programada en sentido horario o en sentido antihorario.

X posicion meta (absoluta) o posicion meta respecto a la ultima mm
Y posicién programada.
| distancia del punto inicial del circulo al punto central del circulo mm
J (incremental).
mm/min
F avance de mecanizado mm/rev
mm/diente
Plano circular: El circulo se traza en el plano ajustado con los
parametros de interpolacion correspondientes:
PL XYIJ: plano XY con los parametros de interpolacion 1y J mm

ZXKI: plano ZX con los parametros de interpolacién Ky |

YZJK: plano YZ con los parametros de interpolacién J y K
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Programar un circulo con un radio

b Recta Arco con .
arco radio conocido
Q] Con la tecla "Select" se
P p— SELECT p_ueden modificar sglec—
P Sentido giro a tivamente los parame-
T X 10.000 abs tros y/o unidades. Para
~ Y Y 10.000 abs Vista
Em R 15.000 grafica ello mover el cursor has-
~ F 250.000 mm/min [ ta el campo en cuestién
= y pulsar la tecla.
B X [
¥
- + [
M
+ Yy [
X [
L
N Canelar
[
+
= Aceptar
Recta
arco

Parametro Descripcion Unidad

. Sentido de giro a la derecha
. Sentido de giro a la izquierda

Desde el punto inicial del circulo al punto final del circulo se
avanza en la direccién programada. Esa direccion puede ser
programada en sentido horario o en sentido antihorario.

Sentido de giro

X posicion meta (absoluta) o posicion meta respecto a la ultima
Y posicién programada.

R radio del arco La selecciéon del arco deseado se realiza indicando mm
un signo positivo o negativo.

mm/min

F avance de mecanizado mm/rev
mm/diente
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p- i?géa Hélice
espiral
Con la tecla "Select" se
CNIMPEIGERADEKREIS SELECT p_ueden modificar sglec-
- Sentido giro a tivamente _Ios parame-
T | 15.000 abs tros y/o unidades. Para
~ 7 J 15.000 abs Vista Il | h
- \ = B vt grafica ello mover el cursor has-
. z 2.000 abs [ ta el campo en cuestion
- < . — y pulsar la tecla.
- 2 P [
’ <
= — f—
M é [
7 ‘
I
- Can%elar
[
Acé/ptar
|

Recta
arco

Parametro Descripcion Unidad

. Sentido de giro a la derecha

. Sentido de giro a la izquierda

Desde el punto inicial del circulo al punto final del circulo se
avanza en la direccién programada. Esa direccion puede ser
programada en sentido horario o en sentido antihorario.

Sentido de giro

punto central de la espiral en X e Y (absoluta o incremental) mm

J
P inclinacion de la espiral mm/rev
7 posicidon meta del punto final de la espiral (absoluto o incremen- mm
tal)
mm/min
F avance de mecanizado mm/rev
mm/diente
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> Recta
arco

Rect
a?cc::oa Polar }
Polar } Polo }

Coordenadas
polares

Antes de programar una recta o un circulo en
las coordenadas polares hay que definir el polo.
Ese polo es el punto de referencia del sistema
de coordenadas polares. A continuacion hay que
programar el angulo para la primera recta o el
primer circulo en las coordenadas absolutas. El
angulo de las demas rectas o de los arcos se
pueden programar alternativamente absolutos o
incrementales.

Polo

CN/MPF/GERADEKREIS

X,Polo

g::l\w))lln:l—w

.

Y.Polo

Recta
arco

5.000 abs
5.000 abs

g Con la tecla "Select" se
ssiker|  pueden modificar selec-
tivamente los parame-
Viets tros y/o unidades. Para
grafica ello mover el cursor has-
[ ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.
[
[
[
[
Can)éelar
[
Acé[;ytar
]

Parametro Descripcion Unidad
X Polo X,Y, (absoluto) o polo X, Y, respecto a la ultima posicién mm
Y programada (incremental)
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Recta Recta
p-. Polar = TEEE D Recta polar

arco

O Con la tecla "Select" se
ssieer|  pueden modificar selec-

CN/MPF/GERADEKREIS Recta polar | .
tivamente los parame-

L 5.000 !
g 45.000 abs tros y/o unidades. Para
F * Rapido *  mm/min

rY Bt R ello mover el cursor has-

ta el campo en cuestion
y pulsar la tecla.

Rapido

z.z.\llwnalou.\l-m

x
Cancelar

<+
Aceptar

Parametro Descripcion Unidad

L distancia al polo, punto final mm

angulo polar al polo, punto final (absoluto) o modificaciones an-

o . : grados
gulares polares al polo, punto final (incremental)
mm/min
F avance de mecanizado mm/rev
mm/diente

tE
] a la izquierda (mecanizado a la izquierda del contorno)
g Nt ,
Correccion de |e a la derecha (mecanizado a la derecha del contorno)

radio
o desconectado

. ninguna modificacién del contorno

Programar marcha rapida
Rapido Con esta tecla multifuncional se programa el
avance en marcha rapida.

Descripcion del ciclo

1 La herramienta se desplaza por una recta des-
de la posicion actual al punto final programado
en avance de mecanizado o en marcha rapida.

2 La 12 recta en las coordenadas polares tras
indicacion del polo tiene que ser programada
con un angulo absoluto.

3 Todas las demas rectas o los arcos pueden ser
programados también incrementales.
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Recta } Arco }
> eo Polar o Arco polar
O Con la tecla "Select" se
e I ER pr— SELECT p_ueden modificar sglec—
P Sentido giro = tivamente _Ios parame-
T a 45.000 abs tros y/o unidades. Para
= F 150.000 mm/min Vista
- AY grifica ello mover el cursor has-
- [ ta el campo en cuestion
3 y pulsar la tecla.
X a —
2
. & I
= |
-~ [
M
X [
_er Can)éelar
[
Ac/
= eptar
Recta
arco

Parametro Descripcion Unidad

. Sentido de giro a la derecha
. Sentido de giro a la izquierda

Desde el punto inicial del circulo al punto final del circulo se
avanza en la direccién programada. Esa direccion puede ser
programada en sentido horario o en sentido antihorario.

Sentido de giro

angulo polar al polo, punto final (absoluto) o modificaciones an-

o : . grados
gulares polares al polo, punto final (incremental)
mm/min
F avance de mecanizado mm/rev
mm/diente

Descripcion del ciclo

1 La herramienta se desplaza por una trayecto-
ria circular desde la posicién actual al punto
final programado (angulo) en avance de me-
canizado. El radio se obtiene de la posicidn
actual al polo definido, e.d. la posicion inicial
circular y la posicion final circular tienen la
misma distancia hasta el polo definido.

2 El1%arco enlas coordenadas polares tras indi-
cacion del polo tiene que ser programado con
un angulo absoluto. Todas las demas rectas
o los arcos pueden ser programados también
incrementales.
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> Recta Funciones
arco de maquina

Funciones de la maquina

O Con la tecla "Select" se
CN/MPE/GERADEKREIS Funciones de maquina SELECT p_ueden modificar sglec-
P Cabezal tivamente _Ios parame-
T Pos. parada ° tros y/O unidades. Para
- Otras funciones M Vista I | h
~ Refrigerante 1 con grafica ello mover el cursor aS-
N Refrigerante 2 [ ta el campo en cuestion
DT 5.000 s
? Parada programada y pulsar la tecla.
Parad [
° —
v
- [
M
I
Can%elar
[
v
Aceptar

/ Editar | T/ ¥ Fresar AL

~ lacion

Parametro Descripcion Unidad
Determinaciéon del sentido de giro del husillo o de la posicidon
del husillo
] sin modificar
Husillo . el husillo se gira hacia la derecha (M3)

Funcion-M

] el husillo se gira hacia la izquierda (M4)
] X el husillo esta desconectado (M5)
] el husillo esta posicionado (SPOS)

Posicién de pa- | Posicion de parada del husillo (solo con la funcién M del husillo

rada SPOS) grados
Demas funcio- |Funciones de la maquina disponibles adicionalmente (depen-
nes-M diendo de la maquina)
Seleccion de si refrigerante con. o descon.
Refrigerante 1 |¢ con
* sin
Seleccion de si refrigerante con. o descon.
Refrigerante 2 |e con
* sin
DT Tiempo de espera en segundos S

periodo tras el cual se continua con el mecanizado en la maquina.

Parada programada conectada (M1)

Parada progra- | Para el mecanizado en la maquina si bajo la maquina se ha acti-
mada vado la casilla de verificacion "parada programada" en la ventana
"influenciacion del programa".

Parada con. (M0)
Para el mecanizado en la maquina.

Parada
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E: Programacion codigo-G

Nota:

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

con WinNC.

En base a 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 -

Vistas generales

Comandos-M

M 00 Parada programada

M 01 Parada programada condicional

M 02 Fin del programa

M 03 Conectar fresa en sentido horario

M 04 Conectar fresa en sentido antihorario

M 05 Parada fresa

M 06 Ejecutar cambio de herramienta

M 07 Lubricacién minima con.

M 08 Refrigerante con.

M 09 Refrigerante descon., Lubricacion minima
descon.

M 10 Sujecion dispositivo divisor on

M 11 Soltar sujecion dispositivo divisor

M 17 Fin de subprograma

M 25 Abrir dispositivo de sujecion

M 26 Cerrar dispositivo de sujecion

M 27 Oscilar el dispositivo divisor

M30 Fin programa principal

M70 Posicionamiento del husillo controlado por
el alojamiento

M71  Soplado con.

M72  Soplado descon.
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Resumen funciones G

Comando Significado

GO Carrera rapida

G1 Recorrido de mecanizacion

G2 Interpolacion circular en sentido horario

G3 Interpolacion circular en sentido antihorario

G4 Tiempo en espera

G9 Parada exacta valida por secuencia

G17 Plano de interpolacion XY

G18 Plano de interpolacion XZ

G19 Plano de interpolacion YZ

G25 Limitacion programable de la velocidad del husillo

G26 Limitaciéon programable de la velocidad del husillo

G33 Constante paso de rosca

G331 Roscado rigido

G332 Desplazamiento de retroceso

G40 Desactivar la correccién del radio de la herramienta

G41 Activar la correccion del radio de la herramienta izquierda

G42 Activar la correccion del radio de la herramienta derecha

G53 Deseleccion del decalaje de cero ajustable por sentencias

G54-G57 Decalajes ajustables

G500 Desactivacion de la NPV

G505-G599 Decalajes ajustables

G60 Reduccion de la velocidad de avance, posicionamiento exacto

G601 Posicionamiento exacto fino

G602: Posicionamiento exacto burdo

G63 Roscado sin sincronizacion

G64 Modo contorneado

G70 Entrada al sistema en pulgadas

G71 Entrada al sistema métrico

G90 Programacién absoluta

G91 Programacién incremental

G94 Avancen en mm/min o en pulgada/min

G95 Velocidad de avance en mm/min o en pulgada/min

G96 Velocidad de corte constante ON

G961 Velocidad const. con avance por minutos

G962 Velocidad const. y mantenimiento del tipo de avance actual

G97 Velocidad de corte constante OFF

G971 Velocidad const. con avance por minutos

G972 Velocidad const. y mantenimiento del tipo de avance actual

G110 Definicion de polo referido a la ultima posicién alcanzada

G111 Definicion de polo referido al punto cero del sistema de coordenadas de pieza actual

G112 Definicion de polo referido al ultimo polo definido

G140 Arranque y partida suave

G141 Arranque desde la izquierda o bien partida desde la izquierda

G142 Arranque desde la derecha o bien partida desde la derecha

G143 La d_irecc_ilc')n de elevacion o descenso depende de la posicidn relativa del punto inicial o del punto final hacia
la direccién de la tangente.

G147 Arranque con una linea recta

G148 Partida con una linea recta

G247 Arranque con un cuarto de circulo

G248 Partida con un cuarto de circulo

G340 Arranque y partida en el espacio

G341 Arranque y partida en el plano

G347 Arranque con un cuarto de circulo

G348 Partida con un semicirculo
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Resumen abreviaturas de comandos
Parte 1 vigente para torneado y fresado

Comando Significado

AC Introducir una sola posicion del eje (coordenadas absolutas) X=AC(10)

AMIRROR Sistema de coordenadas simétrico, aditivo

AND Enlace légico AND

ANG Angulo de la recta

AP Angulo polar en programacién de coordenadas polares

AR Angulo de segmento de circulo

AROT Rotar sistema de coordenadas, aditivo

ASCALE Modificar escala, aditivo

ATRANS Desplazamiento aditivo

AX Operador de ejes

AXIS Tipo de variable

AXNAME Operacion string

B_AND

g:lc\l)CR)T Operadores légicos

B_XOR

BOOL Tipo de variable

CASE Construccién de cadena cerrada

CFC Avance constante en contorno

CFIN Avance constante en el filo de la herramienta

CFINE Desplazamiento fino

CFTCP Avance constante en la trayectoria del punto central de la fresadora

CHAR Tipo de variable

CHF Insertar chaflan

CHR Chaflan a lo largo de la longitud de esquina

CMIRROR Simetria

CR Circulo con indicacion de radio

CROT Rotacion

CRPL Rotacion

CSCALE Escalonamiento

CTRANS Desplazamiento burdo

D Numero del filo de la herramienta

DC Acotado absoluta para ejes giratorios, posicionado directo

DEF Definir variable

DEFAULT Construccién de cadena cerrada

DIAMOF Programacion de radio

DIAMON Programacién de diametro

DISC Correccién.gn las 9squinas e‘xternas. . o
Programacion flexible de las instrucciones de acercamiento y alejamiento

DISCL Distancia del punto final desde el plano de mecanizacién en WAB

DISPLOF Suprimir indicacién actual en ventana

DISPLON Visualizacion en ventana on

DISR Distancia del borde de la fresadora desde el punto inicial en WAB
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Comando Significado

DIV Divisién de numero entero

ELSE Construccion de cadena cerrada

ENDFOR Construccién de cadena cerrada

ENDIF Construccién de cadena cerrada
ENDLOOP Construccién de cadena cerrada
ENDWHILE Construccién de cadena cerrada
EXECTAB Desplazar los elementos de contorno de una tabla
EXECUTE Finalizar mecanizado de contorno

F Avance

FB Avance por secuencias

FOR Construccién de cadena cerrada

FRAME Tipo de variable

Fz Avance por diente

GOTOB Salto en direccion de inicio del programa
GOTOF Salto en direccion de fin del programa

IC Posicién incremental Ej.: = IC(10)

IF Construccién de cadena cerrada

INT Tipo de variable

INTERSEC Calcular punto de interseccion de contornos
ISAXIS En caso de existir un eje determinado (Consulta a través del numero de eje)
KONT Sortear contorno en el punto inicial

LIMS Limitacion de la velocidad de giro

LOOP Construccién de cadena cerrada

MCALL Ciclo modal o llamada a subprograma
MIRROR Reflexién on

MSG Mostrar texto en pantalla

N Numero de secuencia

NORM Acercamiento directo del contorno

NOT Negacion

OFFN Contorno de deriva normal

OR Enlace légico OR

P Cantidad de ejecuciones de subprogramas
PROC Subrutina definicion de procedimiento (parametro de entrega)
R Parametros de calculo R[0]-R[299]

REAL Tipo de variable

REP Inicializacion de campo

RET Salto a origen subprograma

RND Insertar curvaturas

RNDM Insercion modal de curvaturas

ROT Rotacion on
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Comando Significado

RP Radio polar en programacion de coordenadas polares
RPL Determinacion del plano de rotacion

S Direccién del husillo

SAVE Salvaguardar los datos del programa principal para llamada de subprograma
SBLOF Supresion de secuencia individual on

SBLON Supresion de secuencia individual off

SCALE Escalonamiento on

SET Poner variables

SETAL Disparar alarma

SPOS Posicionamiento del husillo controlado por el alojamiento
STRING Tipo de variable

STRLEN Operacion string

SUBSTR Averiguar parte de un string

SVC Velocidad de corte

T Direccién de la herramienta

TRANS Decalaje de origen con.

UNTIL Construccién de cadena cerrada

VAR Definicion de variable

WAITS Esperar al alcance de la posicion del husillo

WHILE Construccién de cadena cerrada

XOR Exclusivo OR
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Parte 2 solo vigente para fresar

Comando Significado

A Eje de rotacién dispositivo divisor a la izquierda

AFSL Ranura circular, angulo para la longitud de la ranura

BRISK Aceleracion brusca de la trayectoria de los ejes

CDIR Ciclos, direccion de mecanizado

CPA Ciclos, punto central en X

CPO Ciclos, punto central en Y

CRAD Ciclo de caja rectangular, radio de punta

DAM Ciclo de taladrado profundo, importe regresivo

DBH Hilera de taladros, distancia entre perforaciones

DIATH Ciclo de roscado, diametro de la rosca

DP Ciclos, profundidad de taladrado final, profundidad de caja, profundidad de ranura, etc.

DPR Ciclos, prof_undidad de taladrado final, profundidad de caja, profundidad de ranura, etc. respecto al plano
de referencia

DTP Ciclos, tiempo de espera en el fondo de perforacion

DTS Ciclo de taladrado profundo, tiempo de espera antes de la aproximacion

ENC Ciclos, roscado con/sin codificador

FAL Ciclos, sobremedida de acabado

FDEP Ciclos, primera profundidad de taladrado absoluta

FDIS Hilera de taladros, distancia a la primera perforacion

FDPR Ciclos, primera profundidad de taladrado relativa

FFD Ciclos, avance para aproximacién de profundidad

FFP1 Ciclos, avance para mecanizado de superficies

FFP2 Ciclos, avance para mecanizado de superficies acabado

FFR Ciclos, avance hacia delante

FL Avance umbral eje sincrono

FRF Ciclo de taladrado profundo, factor de avance para la primera profundidad de taladrado

H Ayuda

| Interpolacién circular, datos del punto central de la circunferencia

INDA Ciclos, angulo de particion

J Interpolacion circular, datos del punto central de la circunferencia

K Interpolacion circular, datos del punto central de la circunferencia

KDIAM Roscado, diametro del nucleo de rosca

L Llamada de subprograma

LENG Ciclos, longitud

MID Ciclos, profundidad de aproximaciéon maxima

MIDF Ciclos, profundidad de aproximaciéon maxima acabado

MPIT Ciclo de roscado, paso de rosca como magnitud nominal

N Numero de secuencia

NUM Ciclos, cantidad de elementos

PIT Ciclos, paso de rosca

POSS Ciclos, posicién del husillo

PRAD Ciclo de caja circular, radio caja

Q Eje de rotacion dispositivo divisor a la derecha

RAD Ciclos, indicacion del radio

RFF Ciclos, avance de retirada

RFP Ciclos, plano de referencia

RPA Ciclos, movimiento de elevacion en X

RPAP Ciclos, movimiento de elevacion en Z
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Comando Significado

RTP Ciclos, plano de retirada

SDAC Ciclo de roscado, direccidn de rotacion tras concluir el ciclo

SDIR Ciclos, sentido de giro del husillo

SDIS Ciclos, distancia de seguridad

SDR Ciclos de roscado, sentido de giro del husillo para retirada

SOFT Aceleracion continua de la trayectoria de los ejes

SPCA Ciclos, punto inicial en X

SPCO Ciclos, punto inicial en X

SSF Ciclos, velocidad del husillo acabado

SST Ciclo de roscado, velocidad del husillo para el roscado

SST1 Ciclo de roscado, velocidad del husillo para la retirada

STA1 Ciclos, indicacion del angulo

TYPTH Roscado, rosca interior-exterior

VARI Ciclos, tipo de mecanizado

WID Ciclos, ancho

X Eje lineal paralelo al borde delantero de la mesa

Y Eje lineal

Z Eje lineal vertical (cabezal de fresado)

: Numero de secuencia principal

/ Reconocimiento de supresion
Operadores de calculo para el
programa NC

Comando Significado

+, -5, %, N Funciones de calculo

SIN() Seno

COS() Coseno

TAN() Tangente

ASIN() Arcoseno

ACOS() Arcocoseno

ATAN() Arcotangente (valor)

ATAN2(,) Arcotangente (segmento X, segmento Y)

SQRT() Funcién de raiz cuadrada

POT() Valor al cuadrado

EXP() Exponencial

LN() Logaritmo neperiano (natural)

TRUE Verdadero ldgico (1)

FALSE Falso I6gico (0)

ABS() Funcion absoluta

TRUNC() Parte entera

ROUND() Redondear

MOD() Médulo
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Variables de sistema

Comando Significado

$A_MYMN administracion de herramientas inactiva para todas las herramientas
$A_TOOLMLN posicion del almacén para averiguar la herramienta

$AA_S velocidad actual

SAA_TYP tipo de eje

$AC_MSNUM husillo principal activo

$AN_NCK_VERSION

Numero de version

$MA_GEAR_STEP_CHANGE_ENABLE

Parametrizar el cambio del nivel de engranaje

$MA_NUM_ENCS

Averiguar el codificador al eje

$MA_SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX

Asignacion eje-husillo

$MC_AXCONF_CHANAX_NAME_TAB

Nombre del eje de canal en el canal

$MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB

Ejes de geometria (Mill=123, Turn=103)

$MC_AXCONF_MACHAX_USED

Asignacion eje-canal

$MC_CIRCLE_ERROR_CONST

Vigilancia del punto final del circulo constante

$MC_DIAMETER_AX_DEF

Eje geométrico con funcion eje plano

$MC_GCODE_RESET_VALUES

Comando activo por grupo tras reset

$MC_MM_SYSTEM_FRAME_MASK

Frames de sistema

$MC_TOOL_CHANGE_MODE

Tipo de cambio de herramienta: O=sin M6, 1=con M6

$MC_TOOL_MANAGEMENT_MASK

Activacion de las funciones administrativas para herramientas

$MCS_AXIS_USAGE

Significado de los ejes en el canal

$MCS_AXIS_USAGE_ATTRIB

Atributos de los ejes

$MCS_DISP_COORDINATE_SYSTEM

Eje geométrico con funcién eje plano

$MCS_ENABLE_QUICK_M_CODES

Habilitacién comandos-M rapidos

$MCS_FUNCTION_MASK_DRILL

Mascara de funcion taladrado

$MCS_FUNCTION_MASK_MILL

mascara de funcion Mill

$MCS_FUNCTION_MASK_TECH

Permitir la busqueda de secuencia en ShopMill/Turn, légica de acercamiento
por ciclo (ShopTurn)

$MCS_FUNCTION_MASK_TURN

Mascara de funcion tornear

$MCS_M_CODE_ALL_COOLANTS_OFF

Codigo-M refrigerante 1y 2 descon.(M9)

$MCS_M_CODE_COOLANT_1_AND_2_ON

Caodigo-M refrigerante 1y 2 con.

$MCS_M_CODE_COOLANT_1_ON

Caédigo-M refrigerante 1 (M8)

$MCS_M_CODE_COOLANT_2_ON

Codigo-M refrigerante 2 con.

$MCS_TOOL_MCODE_FUNC_OFF

Caédigo-M para funcién especifica de la herramienta DESCON.

$MCS_TOOL_MCODE_FUNC_ON

Caodigo-M para funcion especifica de la herramienta CON.

$MN_ENABLE_CHAN_AX_GAP

Los huecos de eje del canal en AXCONF_MACHAX_USED se permiten

$MN_INT_INCR_PER_DEG

Precision de célculo para las posiciones angulares

$SMN_INT_INCR_PER_MM

Precision de célculo para las posiciones lineales

$MN_MM_FRAME_FINE_TRANS

Desplazamiento fino con FRAME activo

$MN_MM_NUM_R_PARAM

Cantidad de parametros-R (300)

$MN_SCALING_SYSTEM_IS_METRIC

Sistema de medicion métrico esta activo

$MN_SCALING_VALUE_INCH

Factor de conversion pulgadas/m

$ON_TRAFO_TYPE_MASK

Transformaciones

$P_ACTBFRAME

Averiguar Frame base total actual

$P_ACTFRAME

Averiguar Frame total actual

$P_AD Averiguar parametros de herramientas de la herramienta activa
$P_AXN1 Eje geométrico 1
$P_AXN2 Eje geométrico 2
$P_AXN3 Eje geométrico 3
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Comando Significado

$P_CYCFRAME Frame de ciclos

$P_DRYRUN Dryrun activo

$P_EP Punto final actual en WKS

$P_F Ultimo avance programado

$P_F_TYPE Tipo de avance

$P_FZ Ultimo avance programado FZ

$P_GG Codigo-G activo por grupo

$P_ISTEST ;interprete de simulaciones activo?
$P_LINENO Numero de linea actual por nivel de programa
$P_MAG Descripcién del almacén

$P_MC ¢ Ciclo modal activo?

$P_MSNUM Husillo principal activo

$P_OFFN Sobremedida al contorno programado
$P_PATH Directorio de programas por nivel de programa
$P_PFRAME Calcular Frame actual programada
$P_PROG Nombre de programa por nivel de programa
$P_S Ultima velocidad programada

$P_S_TYPE Tipo de velocidad

$P_SDIR Sentido de giro-husillo

$P_SEARCH ¢ Avance secuencia activo?

$P_SEARCHL Tipo de avance de la secuencia

$P_SIM ;interprete de simulaciones activo?
$P_SMODE Modo de operacion del husillo

$P_STACK Cantidad de programas en la pila de memoria
$P_TC Portaherramientas activo

$P_TOOL Averiguar numero de filo actual

$P_TOOLL Averiguar longitud de herramienta activa
$P_TOOLNO Averiguar numero de herramienta actual
$P_TOOLR Radio de herramienta actual

$P_TRAFO Transformacién activa

$P_TRAFO_PARSET Bloque de transformacion activo
$P_UIFRNUM Averiguar decalaje de origen ajustable activo
$PI Pi

$SCS_CIRCLE_RAPID_FEED

Avance en marcha rapida en mm/min para posicionamiento en una trayectoria
circular

$SCS_DRILL_MID_MAX_ECCENT

Desviacion central maxima taladrado central

$SCS_DRILL_SPOT_DIST

Operacién de husillo en MCALL taladrado

$SCS_DRILL_TAPPING_SET_GG12

Comportamiento exacto taladrado

$SCS_DRILL_TAPPING_SET_GG21

Comportamiento de aceleracion taladrado

$SCS_DRILL_TAPPING_SET_GG24

Control previo taladrado

$SCS_DRILL_TAPPING_SET_MC

Operacién de husillo en MCALL taladrado

$SCS_FUNCTION_MASK_DRILL_SET

Mascara de funcién taladrado

$SCS_FUNCTION_MASK_MILL_SET

Mascara de funcion Mill

$SCS_FUNCTION_MASK_TECH_SET

Mascara de funcion apta para varias tecnologias

$SCS_SUB_SPINDLE_REL_POS

Posicién de circulacién libre Z para contrahusillo

$SCS_TURN_CONT_TRACE_ANGLE

Contorneado: angulo minimo para repaso en el contorno

2Var::CreateConst(0.5));

$SCS_TURN_ROUGH_I_RELEASE_DIST",Ip

Distancia de retirada eliminacién de virutas en mecanizado interior

DIST",Ip2Var::CreateConst(1.));

$SCS_TURN_ROUGH_O_RELEASE_

Distancia de retirada eliminacién de virutas en mecanizado exterior
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Nota: &

Antes de la programacion hay que determinar
el punto cero del sistema de coordenadas de
la pieza de trabajo con G111.

CHR=5
- T

N30 G1 XY Z CHR=5
4> ‘

O’S’p

N30 G1 