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Nota: i

El volumen de este manual no incluye todas las funciones del software
de control EMCO WinNC for Fanuc 31i. 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 Fanuc
31i puede ser posible que no estén disponibles todas las funciones.
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El software EMCO WinNC para Fanuc 31i es un componente del concepto de formacién de EMCO.
Con EMCO WinNC for Fanuc 31i se pueden manejar con facilidad los tornos/las fresadoras CNC. No es
necesario disponer de conocimientos previos de programaciéon ISO.

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

La programacion de un ciclo se efectia de forma interactiva con asistencia grafica. El usuario dispone
de una gran cantidad de ciclos de procesado y comandos de programacion 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
Fanuc 31i. Mas bien se ha intentado presentar las funciones mas importantes de forma sencilla y clara,
para conseguir el mayor éxito de aprendizaje posible.

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

EMCO GmbH
Departamento Documentacion Técnica
A-5400 HALLEIN, Austria

EMCO

Conformidad CE

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

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

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

A: Conocimientos basicos

<

+C*

Puntos en la mdquina

Nota: ?

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

Puntos de referencia de
los tornos EMCO

M = punto cero de la maquina

Un punto de referencia no modificable, determi-
nado por el fabricante de la maquina.

Partiendo de ese punto se mide toda la maquina.
Al mismo tiempo "M" es también el origen del
sistema de coordenadas.

R = punto de referencia

Una posicion en el area de trabajo de la maquina
exactamente determinada por el interruptor de fin
de carrera.

Desplazando el carro a la "R" se conmuta al con-
trol la posicidon del carro. Es necesario después
de cada corte del suministro de corriente.

N = punto de referencia-porta-
herramientas

Punto de partida para la medicion de las herra-
mientas.

"N" se situa en un punto adecuado del sistema
portaherramientas y es determinado por el fabri-
cante de la maquina.

W = punto cero de la pieza

Punto de partida de las dimensiones en el pro-
grama de pieza.

Puede ser fijado libremente por el programador y
cambiarse segun se desee dentro de un programa
de piezas.

Al
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+X

+Z

M w

+C*

Las coordenadas absolutas se basan en una
posicion fija, las coordenadas incrementales en
la posicidn de la herramienta.

* solo para herramientas accionadas

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!

Sistema de referencia en
tornos

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

Los datos de coordenadas en sentido negativo
describen movimientos del sistema de herramien-
tas hacia la pieza de trabajo; los datos en sentido
positivo alejandose de la pieza de trabajo.

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

El WinNC reconoce desplazamientos rectos o
circulares entre puntos programados. Indicando
coordenadas consecutivas y desplazamientos
lineales o circulares puede programar una pro-
cesado de pieza de trabajo.

Los datos angulares para el eje C se basan en el
"punto cero del eje C".
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XA
20 _ 40 _ 60 _
230
220
W 210
@ -
Z
XA
20 _ 20 _ 20 _
210
210
W 210
b -
@ Z

Posiciones absoluta e in-
cremental de la pieza de
pieza de trabajo

Posiciones absolutas de pieza de trabajo
Cuando las coordenadas toman una posicion en
el punto cero de la pieza de trabajo, entonces se
denominan coordenadas absolutas.

Cada posicién de una pieza de trabajo esta de-
terminada claramente con coordenadas absolutas
(imagen izquierda superior).

El origen del sistema de coordenadas esta en el
punto cero de la maquina "" o bien tras un despla-
zamiento del punto cero programado en el punto
cero de la pieza de trabajo "W".

Todos los puntos meta parten del origen del sis-
tema de coordenadas, recorriendo las distancias
indicadas de Xy Z.

Las distancias X se indican como diametro (tal
como se ha dimensionado en el dibujo).

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

Cada posicién de una pieza de trabajo esta
determinada claramente con coordenadas incre-
mentales (imagen

izquierda).

El origen del sistema de coordenadas se halla
en el punto de alojamiento de la herramienta "N"
0 bien después de solicitar la herramienta en la
punta del filo..

En la programacion del incremental se describen
los recorridos reales de la herramienta (de punto
a punto).

X se indica como dimension radial.
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Desplazamiento del punto cero desde el punto
cero de la maquina M al unto cero de la pieza W

Ajustable

El punto cero de la maquina "M" se encuentra
en los tornos EMCO en el eje de rotacion y en
la cara de la brida del cabezal. Como punto de
partida para la programacion es una posicion in-
adecuada. Con el denominado decalaje de origen
se puede desplazar el sistema de coordenadas
a un punto adecuado en el area de trabajo de la
maquina.

Se diferencia entre los siguientes decalajes de

origen:

» 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 maqui-
na (MKS)

Tras desplazarse hasta el punto de referencia
las indicaciones de posicion NC de las coorde-
nadas 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)
Si se lleva a cabo un desplazamiento basico en
el sistema de coordenadas de la maquina (MKS),
entonces 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 programa-
bles (frames) permiten desplazar el sistema de
coordenadas 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 tra-
bajo se basa en el punto cero de pieza de trabajo
(W) del sistema de coordenadas de pieza de
trabajo (WKS).

Emco
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B: Descripcion de las teclas

WinNC para Fanuc 31i Mill teclado de control

AKTUELLE BEARBEITUNG

2,
= =

G5 =

+
BEREA
NEEBH

Nota:
En base a la maquina que opera junto con
WinNC para Fanuc 31i puede ser posible
que no estén disponibles todas las funciones
ni teclas.
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- Es —_
=l lx]o
~lel=]n]=

* (] [w) m
=T JO D

L + ' -3
-] <]
EERAR
OEREA
Haaa

3
&

0

§

—i[:-

o

T-
"

= E
iR
Il [E

Teclado de direcciones y
numeérico

La tecla mayuscula (Shift) cambia a la segunda
funcion de la tecla (indicada en el borde superior
izquierdo de las teclas).

Ejemplo:

? . s
1 17Y| Interrogacion
SHIFT

Emco
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

EOB

i

CAN

SHIFT

caLC @
ALTER

=

INSERT

a

DELETE

i

INPUT

PAGE

PAGE

3

POS

PROG

OFS/SET

CUSTOM1|

CUSTOM|

Funciones de las teclas

Final de secuencia, End Of Block.
Borrar entrada.

Borrar mensajes de alarma, restablecer CNC (p. ej. cancelar
programa)

Ayuda contextual.

Indicacion alfanumérica.

Tecla mayuscula

Sustituir el texto marcado por el texto del campo de entrada.
Agregar el texto del campo de entrada tras el cursor.
Borrar (programa, secuencia, palabra).

Indicar palabra, recepcién de datos.

Hojear hacia atras/hacia delante.

Cursor izquierda/derecha.

Cursor arriba/abajo.

Muestra la posicion actual.

Funciones de programacion

Ajuste y visualizacion del decalaje de origen,
de las correcciones de herramienta y de desgaste y de las variables.

No asignado.
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Ajuste y visualizacion de los parametros y la indicacidn de los datos
swstew|  de diagnostico.

Visualizacion de alarmas y mensajes.

Encender el modo Manual Guide.
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Descripcion de las teclas funcién ISO

)| visualizacion de la posicion real

JoG e e e | | 05652 |

T R et B

1 posicidon absoluta

2 posicion relativa

3 mostrar ambas posiciones juntas

" EMCOo
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visualizacion del resumen de version

SYSTEM

FOSICION AGTUAL ST 144 A37 KONTU RDREH EN NOOOOO

ABSOL
ASOLUT |F 0w
X 0.000
zZ 326.390
C3 0.000 RESUMEN DE VERSIONES
C Version aclual
SERIES 311 G412:07.0
1.03.0010
10.20.0001
MODAL
Go F oM v 2.08.0003
G96 -
G90 sy2control: 1.00.0001
T 0000 ic 14.40.0003
G95 G54 s 0
GT1  GB1
G40 G17
G69.1
s 0 OV 100 LM 0 =
R | 10:58:55 |
BSOLU RELATI | TOD ER-
AS VA ION

Resumen de version

indica la version actual del software de WinNC

Visualizacion de alarmas y mensajes

B TEST,T44,A37 KONTURDREHEN NOOOOO

2200 Eror de sintaxis en el renglon 19, columna 21

MEM s s as 11:00:38 |

| | | | | | ALARM | MENSAJ
E

Resumen de alarmas y mensajes

muestra todas las alarmas y todos los mensajes
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Correccion de la herramienta geometria

CORREC | DESG
sy KONTURDREHEN NO0O0OO
) ABSOLUT
w h:)l:M . 0.000 . 0.000 . 0 uou% )= 0.000
W 02 0.000 0.000 0.000 [0 z SR
W 03 0.000 0.000 0.000 [2 « P
w04 0.000 0.000 0.000 [0 dje 0.000
W 05 0.000 0.000 0.000 [6
W 06 0.000 0.000 0.000 [0
w o7 0.000 0.000 0.000 [0 RELATIV
W 08 0.000 0.000 0.000 [0 X 0.000
w09 0.000 0.000 0.000 [3 z 326.390
w10 0.000 0.000 0.000 [0 c3 0.000
w11 0.000 0.000 0.000 [0 ¢ 0.000
w12 0.000 0.000 0.000 [0
W 13 0.000 0.000 0.000 [0
W14 0.000 0.000 0.000 [0 MAQUINA
W 15 0.000 0.000 0.000 _0 X 77.761
W 16 0.000 0.000 0.000 [0 5 T
w17 0.000 0.000 0.000 [0 = 0.000
W 18 0.000 0.000 0.000 [0 -
Wi 19 0.000 0.000 0.000 [0 & DO
w 20 0.000 0.000 0.000 [0 2
A

MEM s e 1:03:16 |

ESG  GEOMET (OPRD)
< RIA

Correccion del desgaste de la herramienta

= Ajuste y visualizacidon del decalaje de origen,
corssel de las correcciones de herramienta y de desgaste y también de las
variables
ICORREC / GEOMETR
sy KONTURDREHEN NO00OO
) N ABSOLUT

G ':'::M . 0.000 . 15.840 . unnn% e 0.009
G 02 0.000 0.000 8.000 [0 (23 32:‘2:
G 03 0.000 0.000 0.400 |2 -
G 04 0.000 0.000 0.000 [0 e 0.000
G 05 0.000 0.000 0.000 |6
G 06 0.000 0.000 0.000 [0
G 07 0.000 0.000 0.000 [0 A
G 08 0.000 0.000 0.000 [0 o e
G 09 0.000 0.000 0.000 |3 Z 326.390
G 10 0.000 0.000 0.000 jo (1 0.000
G 11 0.000 0.000 0.000 [0 c 0.000
G 12 12.000 0.000 0.000 [0
G 13 0.000 0.000 0.000 [0
G 14 0.000 0.000 0.000 [0 MAQUINA
G 15 0.000 0.000 0.000 j0 % 77.761
G 186 0.000 0.000 0.000 j0 7 326.390
G 17 0.000 0.000 0.000 [0 )
G 18 0.000 0.000 0.000 [0 o 0.000
G 19 0.000 0.000 0.000 [0 £ Lt
G 20 0.000 0.000 0.000 |0 =

A=

el | 11:02:10 |

DESG EOMET (OPRD)
< RIA

La tecla multifuncional "OPRD" abre mas posibles ajustes

B?

EMmco



DESCRIPCION DE LAS TECLAS EMCO WINNC para Fanuc 311 TURN

ICORREC / DESG
sy KONTURDREHEN NO000O
_ ABSOLUT

w I:(:M z 0.000 : 0.000 2 0 00013 1 0.000
w 02 0.000 0.000 0.000 [0 z SRS
W 03 0.000 0.000 0.000 2 G 0.000
W o4 0.000 0.000 0.000 [0 e 0.000
W 05 0.000 0.000 0.000 [6
W 06 0.000 0.000 0.000 [0
W o7 0.000 0.000 0.000 |0 RELATIV
W o8 0.000 0.000 0.000 [0 X 0.000
W 09 0.000 0.000 0.000 [3 z 326.390
w 10 0.000 0.000 0.000 [0 c3 0.000
w11 0.000 0.000 0.000 [0 (¥ 0.000
w12 0.000 0.000 0.000 [0
w13 0.000 0.000 0.000 [0
W 14 0.000 0.000 0.000 [0 MAQUINA
w15 0.000 0.000 0.000 [0 X 77.761
W 16 0.000 0.000 0.000 [0 = 326.990
w17 0.000 0.000 0.000 [0 - T
w 18 0.000 0.000 0.000 [0
W 19 0.000 0.000 0.000 [0 © e
W 20 0.000 0.000 0.000 [0 =

A

e e . I I 1 ;04:4-5‘- I

1 buscar numero de secuencia

2 medicion de la herramienta

3 entrada de coordenadas

4 calcula el valor actual + entrada en la linea de indicacién

5 asumir el valor de la linea de indicacién

6 borrar

7 tecla de ampliacidén, seguir avanzando al decalaje de origen
Nota: &

La correccion para el desgaste de la herra-
mienta esta limitada con "2".
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1 ] O O N
1

Decalaje de origen

e Con la tecla multifuncional "OPRD" y la tecla de ampliacién "+"
se abren teclas multifuncionales para introducir y emitir ficheros,
para indicar datos, para medir y para buscar.

¢ Los datos se guardan en el fichero EXT_WKZ.TXT.

e La ruta para guardar y leer los datos se determina en EMConfig
en el punto "Carpeta de intercambio”.

s EMCOo
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Con la tecla de ampliacion "+" se abre la pagina para las variables
macro de clientes.

K LINDE N-MAKRO
ey KONTURDREHEN NO00O0OO
ABSOLUT F 0 o
X 0.000
Z 326.390
: NUM DATA NUM DATA
(% 0.000| oooo1 DATO VACIO 00013 DATO VAGIO
00002 DATO VACIO 00014 DATO VAGIO
00003 DATO VAGIO 00015 DATO VACIO
00004 DATO VAGIO 00016 DATO VACIO
00005 DATO VACIO 00017 DATO VAGIO
- me'- out . 00006 DATO VAGIO 00018 DATO VACIO
00007 DATO VACIO 00019 DATO VAGIO
e 00008 DATO VACIO 00020 DATO VACIO
= . 00009 DATO VACIO 00021 DATO VACIO
Ll 00010 DATO VAGIO 00022 DATO VACIO
ggf g:‘: 2 U 00011 DATO VACIO 00023 DATO VACIO
1 DA VACI DATO VA
A 00012 TOVACIO 00024 0 VACIO
G69.1
| |
s 0 OV 100 LM 0 i
MEM e e . I 1 1 -4 1 :5 I
SOLU  RELATI | TOD CRO GEesToR [ (oPRD)
AS VA HTAS .

variables macro de clientes e Con la tecla multifuncional "OPRD" y la tecla de ampliacién "+"

se abren teclas multifuncionales para introducir y emitir ficheros,
para indicar datos, para medir y para buscar.

e Los datos se guardan en el fichero MAKRO.TXT.

e La ruta para guardar y leer los datos se determina en EMConfig
en el punto "Carpeta de intercambio”.
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Division del monitor Manual Guide j
(3)

MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER]) ALM § MEM 15:31:38

POS.ACTUAL (ABS.) CABEZAL e S1 |fe] KONTUHDF{EHEN.
N ooooooc@)

X 155,522 G SOV
v4 326.390 @ X 0.000|S 0 o |T ‘®

: 0.000 5 ool i

C 0.000 8 DiooO s @ @

IOTEa 7 T
0 FOV 1 8® 40

100% (5500
G95

SIMULACION-ANIMACION INT CONT || KONTURDREHEN

00124 (TEST,T44,A37) ;
(BEGINN DER KONTURDEFINITION) ;
G1456 (ENDE DER KONTURDEFINITION] ;
M98 P126 (PLANEN) ;

M98 P127 (INNEN) ;

G54 ;

G1900 D30. L80.

T001001 ;

G96 S300 M4 ;

GO0 X20 Z15;

G1120 P1 Q1. H100. C0.4 D0.1 FO.1 E0.1 V0.1 K100. W2.

U1. L1. M2. Z10. S3. X1 Y1. N1.;

M98 P125 (TESTKONTUR) ;

G1126 P1. FO.1 L1. M2. Z22_ S3. X1. ¥1_; <

/. \
3510 NO MACHINING CYCLE BLOCK @

o BEIN Lt} PN Ll B Ilﬂ,

REBOBNJ INICIO || PAUSA I UNICO || PARADA (5 0 INIC. PRFCRT || INTERF || TRAYHT | GRFOFF

1 Modo de operacién 10 Numero de herramienta
2 Estado de alarma 11 Velocidad del husillo
3 Modo de programa 12 Comandos-M
4 Posicion de los ejes 13 Indicacién de avance
5 Recorrido restante 14 Visualizacion de funciones G activas
6 Velocidad del husillo 15 Ventana del programa
7 Avance 16 numero actual de linea en el programa ISO
8 Nombre del programa 17 Simulaciones graficas
9 Numero de secuencia 18 Ventana de mensajes
) ﬁ 19 Bufer de teclado
Nota:
Para la posicion del eje y el recorrido restante: 20 Lista de teclas multifuncionales

el numero de ejes varia en funcién de la con-
figuracién de la maquina.

Emco o
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Resumen asignacion de teclas teclado de control

Tecla PC Tecla de control |Funcién
Entf I 2 Borrar entrada
DELETE
Enter
< .:pm Cerrar entrada y continuar en dialogo
— - Desplazar marca de seleccion
- =
| - | - ‘
ﬁ I o Mayuscula/minuscula para letras
X SBL Registro individual (SBL)
H —
- SKIP Skip (secuencia suprimir)
_ D
0 / Tecla reset (restaurar)
Strg -
‘ | Hid Dryrun (marcha de prueba-avance)
stg 11, |
rg OPT. i
| l X STOP Parada selectiva
3 =
JOG .
ﬁ F1 Muestra la posicion actual
I'e POS
9 -
MDA . . .
ﬁ F2 Funciones de programacion
e ¢ PROG
pry — Ajuste y visualizacion del decalaje de origen,
ﬁ F3 == de las correcciones de herramienta y de desgaste y de
& & OFS/SET .
las variables.
1/, ]
iy | F4 el No asignado
ﬁ ] ] Ajuste y visualizacion de los parametros y la indicacion
o SYSTEM de los datos de diagndstico
9 4
EDIT . . .z .
ﬁ F6 Visualizacion de alarmas y mensajes.
¢ ¢ MESSAGE
=
0. .
ﬁ R,E; I Modo Manual Guide
R GRAPH
- -
REF 2 .
s F8 No asignado
' ¢ CUSTOM2
Strg JOG4 mE
| L F1 = Ayuda contextual

Bl4
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Resumen asignacion de teclas de los elementos de mando para la maquina

Tecla PC UL Funcion
de mando
= = —
Alt U e abrir / cerrar tensores
9 | D )
Alt [F= Sujecion interior / exterior (Option Concept Turn 55)
At 1o | = Refrigerante / soplado
& . |l on / off
y p B
Alt Abrir / cerrar la puerta
At |H E
| | B Contrapunto hacia delante
- — PR
Alt J Q’B Contrapunto hacia atras
1 m —
Alt K XX Desplazar portaherramientas
1 X 3 omm—
Alt We Avance parada
9 C =) )
Alt W< Avance inicio
1 V m ommm—
Alt =15 Parada del husillo
3 B 7 ® |
Alt o< Inicio del husillo
= =
Alt N A%X Encender los accionamientos auxiliares AUX OFF
3 M a ® . |
Alt A?X Apagar los accionamientos auxiliares AUX ON
7 —/ —
9
Enter 03 NC-Inicio
—
’ @ NC-Parada
| S —
S $ Desplazamiento al punto de referencia
h

Nota:
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".

P -

B15
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Elementos de man- . .
Tecla PC Funcién
do
Strg ] -
| - | -
-
Correccion de la velocidad del cabezal
+
Strg
| —-—
h
-
Override (influenciacién en el avance)
+
S

Emco o
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Tablero de control de la maquina

®
PN
\V

BEAEA

NENBEBE
HEEEE
S W&

H
-z
i

°

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

Descripcion de las teclas

Skip (secuencia suprimir)

En modo skip las secuencias de programa que estan marcadas con
una barra inclinada "/" delante del niumero de secuencia son saltadas
durante la ejecucioén del programa (p.ej.: /N100).

Con LED iluminado activo.

SKIP

Dryrun (marcha de prueba-avance)

e En modo Dryrun los desplazamientos se ejecutan con el valor de
RUN|] avance indicado en la fecha de configuracion "marcha de prueba-
avance".
El marcha de prueba-avance se ejecuta en lugar de los comandos
de movimiento programados.
Los comandos de husillo no se ejecutan.
Con LED iluminado activo.

4!5_
Cuidado:

El avance de la marcha de prueba es mayor que el avance
programado.

Asegurese de que no haya ninguna pieza de trabajo tensada
antes de comenzar el modo Dryrun.

En el mecanizado de la pieza tenga cuidado de que el modo
Dryrun esté desconectado antes de arrancar la maquina (el LED
esta oscuro).

o EMco
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OPT.
STOP

!

EDI

DRF

FEED
STOP.

FEED
START

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.

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

Parada selectiva

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

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

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

Edit

Conmutacion al modo de edicién.

Modo volante (opcional)

Con esa tecla se activa y desactiva el volante conectado.

Tecla reset (restaurar)

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

alarmas Power On o bien Recall.
* El canal para al estado "reset"- eso significa:
- El control NC permanece sincrono a la maquina.
- Todas las memorias temporales y de trabajo estan borradas (el
contenido de la memoria del programa no se pierde).
- El control esta en la posicion inicial y preparado para una nueva
ejecucion del programa.

Avance parada

Con esta tecla se interrumpe un movimiento programado del carro.

Avance inicio

Con esa tecla se continda un movimiento del carro programado
interrumpido.

Si también se ha interrumpido la marcha del husillo principal, tiene
que ser conectado antes.

Emco
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o

SINGLE
Bl

‘ ’ ‘+X ‘+C
=)W =
) [x]]

Secuencia individual

Esa funcién le ofrece la oportunidad de ejecutar un programa de
piezas secuencia a secuencia.

Puede activar la funcién secuencia individual en el modo de opera-
cién automatico.

Con la ejecucion de secuencia individual activa:

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

e se para la mecanizacion tras concluir una secuencia.

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

Puede deseleccionar esa funcion volviendo a activar la tecla se-

cuencia individual

Parada ciclo (cycle stop)

Tras pulsar la tecla Cycle stop y que el control asuma la funcién se
interrumpe la ejecucion del programa en marcha.

A continuacién se puede continuar con la elaboracién pulsando la
tecla Ciclo-Inicio.

Ciclo-Inicio (Cycle Start)

Después de pulsar la tecla Ciclo-Inicio se inicia el programa selec-
cionado con la secuencia actual.

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

En funcién del modelo de la maquina hay diferentes teclas de di-
reccion a disposicion.

Marcha rapida

Si se pulsa esté tecla adicionalmente con un tecla de direccion, el
eje en cuestion opera en marcha rapida.

Punto de referencia

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

Transportador de virutas (opcion)

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

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

Con esa tecla se avanza la torreta de herramientas una posicion de
herramienta en el modo de operacion JOG.

0 Pulsando simultaneamente la tecla "AUX ON" retrocede una posi-
+ 8 )
AUX cion de herramienta.

Contrapunto adelante, contrapunto atras

Con estas teclas el contrapunto avanza o retrocede.

Dispositivo de sujecion

- Con esa tecla se activa el dispositivo de sujecion.
[E Conmutacién cabezal/pinza véase "Configuracion de la maquina"

refrigerante

Con esta tecla se enciende o apaga el dispositivo de refrigerante.
El LED muestra que la bomba de refrigerante esta en marcha.
Con la puerta de proteccion contra virutas la bomba de refrigerante
estd en marcha mientras se mantenga pulsada la tecla.

Si se pulsa esa tecla en el modo AUTOMATICO, después de hacer
conectado el refrigerante en el programa con M8, la bomba de re-
frigerante se desconecta y el LED parpadea. Reconexion volviendo
a pulsar la tecla.

Programacion:
M8  Refrigerante on
M9  Refrigerante off

Puertas automaticas de maquina
Para abrir y cerrar las puertas de maquina.

—

Parada del husillo

Con esa tecla se puede interrumpir la marcha del husillo principal,
e el contrahusillo y de las herramientas accionadas. Si eso ocurre
durante un movimiento de avance, hay que pararlo antes.

Inicio del husillo
Con esa tecla se puede continuar la marcha del husillo programada.
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MDA

Ref Point

—

10

100

[VAR]

A

Modos de operacion

JOG

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

MDA - Manual Data Automatic

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

Automatic

Control de la maquina ejecutando automaticamente programas.

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

Inc 1 - Incremental Feed

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

Sistema métrico de medicién: Inc 1 corresponde a 1uym

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 medicién: Inc 10 corresponde a 10um

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 100pum
Sistema de medicién por pulgadas: Inc 100 corresponde a 10 pinch

Inc [VAR]

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

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

<>
AUX

Notas: g

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

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

e La asignacion de valore métricos en el sistema de medicidn
de pulgadas se efectia 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

Auxiliary OFF

Con esa tecla se desconectan los grupos auxiliares. Sélo efectivo
en paralizacion del husillo y del programa

Auxiliary ON

Con esta tecla los grupos auxiliares de la maquina se ponen listo
para funcionar (hidraulica, accionamientos de avance, accionamien-
tos del husillo, lubricacidn, transportador de virutas, refrigerante).
Hay que pulsar la tecla aproximadamente durante 1 segundo.

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

Desplazamiento a lugar libre antes de referenciar

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

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

la tecla de direccidon correspondiente.

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

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

W
. W ,
una alarma pendiente, pulse las teclas y después .

Emco
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Interruptor Override (influenciacién en el
avance)

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

Rango de ajuste:
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 accionaré solo en situaciones de emergencia.

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

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" 0 "AJUSTE" (manual).

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 Illave 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 precaucién
correspondientes.

Mantenga cerrada la puerta de proteccién 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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Mando multifuncional

El mando multifuncional es un interruptor giratorio con funcion de
impresion.

-~ I

N

Funcionamiento

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

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

e La activacion de una funcion o un cambio a un submenu se efec-
tdan pulsando el botén giratorio.

| Girar / presionar |

La superficie ofrece las siguientes funciones:

Resumen de funciones

1 Avance-Override: controla el avance equivalen- 4 Cerrar: se cierra la interfaz de usuario. El menu
te a un regulador de avance tradicional se cierra, se vuelve a la interfaz de control

2 Husillo-Override: controla la velocidad del hu- 5 Ajustes: abre otro plano con posibles ajustes
sillo equivalente a un regulador de velocidad
tradicional 6 Cursor: muestra la posicién actual en el menu

3 Modos operativos: permite la seleccion de los
modos operativos con un mando multifuncional

Nota: ?

El volumen funcional del mando multifuncio-
nal puede variar de una version de software
a otra.
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Background brghtness

Ajustes para el brillo del fondo

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

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

Ajuste del brillo del fondo

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

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

* Pulsando de nuevo se cierre el menu y el marco blanco se apaga.
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Funcion volante

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

Operacion

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

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

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

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

Nota: ?

En el modo operativo "Inc 1000" no se puede circular con el
volante. "Inc 1000" se desplaza con "Inc 100".
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Interruptor de llave

La funcidén de interruptor llave es especifica de cada maquina.

Tecla de dispositivo de sujecion adicional a
la izquierda

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 conexidon 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
movimientos de la torreta de herramientas con la puerta abierta se
permiten con la tecla de validacion (requisito, interruptor de llave
en posicion "AJUSTAR").

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

= Con esa tecla o con el avance override se puede
i@%l >%! or modificar el valor de avance F en %.
M
MANUAL GURDE | (CHC_MEMWLSER) | Joc CEEERT

x  155.52

z  326.390
Cc3 0.000:
Cc 0.000

00124 (TESTTAAIY — N Rango de ajuSte:

benpizs pLVEN: : 0% a 120% del avance programado.
Sy . Solo se mu_estra el porcentaje _modlflcado y no el
S— e valor efectivo que se ha obtenido con ello.
Et?ﬁi;immmﬁ:mmlw.tmmm En marcha rapida no se supera el 100 % del
L N1 s . P .
SLTUEREAE ) avance maximo en marcha rapida.
|0-NUMERO DE PROGRAMA |
. m| o .
POSACT | PREAJS
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N
4

Emco

Conocimientos basicos
sobre la velocidad

Selecciona entre los siguientes métodos:

velocidad del husillo S:

Usted programa directamente la velocidad del
husillo. La velocidad no depende del diametro
sobre el que trabaja la herramienta.

Velocidad de corte constante CSS:

Usted programa indirectamente la velocidad
del husillo. El control modifica la velocidad en
funcién de con qué diametro esté trabajando la
herramienta. Asi se consigue una velocidad de
corte constante.

Ejemplo:
¢ velocidad del husillo S:

Apartido 1 a 3; misma velocidad

¢ Velocidad de corte constante CSS:

Apartado 1; velocidad alta

Apartado 2; velocidad reduciéndose continua-
mente.

Apartado 3; velocidad baja

C2
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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

Y (o La velocidad de husillo S programada por usted
Ctrl
) corresponde al 100%.
— Con esa combinacion de teclas o con el velocidad
) ch de husillo override se puede modificar el valor de
Ctrl >0 la velocidad S en %.
e
M

MANUAL GLNDE i (CNC MEMWUSER)

X 155.522" o
z  326.390¢ :
C3 0.000

c 0.000

(BEGw ocn KURDETNTON ‘ Rango de ajuste:

s Pz ey 0% a 120% de la velocidad de husillo programa-
?wiom.mm,; 1 da.

“‘“’“‘;.??" Solo se muestra el porcentaje modificado y no el
L a0 ENN RN valor efectivo que se ha obtenido con ello.

MECANIZADO ACTUAL

|0-NUMERO DE PROGRAMA |
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Modos de operacioén

JOG - Jogging
0 Desplazamiento convencional de la maquina por movimiento conti-
Jog nuo de los ejes con las teclas de direccion 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 (Manual Data Automatic)
Controla la maquina ejecutando una sentencia o un grupo de sen-
MpAJ  tencias. Las secuencias se indican usando el tablero de mando o
el teclado del PC.

AUTO - Modo automatico
3) Control de la maquina ejecutando automaticamente programas.
auo] Ahi se seleccionan inician, corrigen, afectan y ejecutan programas
de piezas (p.ej. secuencia individual).

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

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

Nota: /i

Los modos de funcionamiento se puede seleccion mediante
tecla multifuncional (teclado del PC) o con el selector de modo
de funcionamiento (pulsador multifuncional).
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1

-

10

—

100

Inc 1 - Incremental Feed

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

Sistema métrico de medicion: Inc 1 corresponde a 1uym
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 medicién: Inc 10 corresponde a 10um
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 200 incrementos en modo volante o bien 1000 incrementos en
modo impulsos.

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

Nota: 1

La asignacion de valore métricos en el sistema de medicién 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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Desplazamiento al punto de referencia

El punto de referencia R es un punto fijo predeterminado en la
maquina.

Se emplea para calibrar el sistema de medicion.

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

e Pasar al modo de referencia REF.

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

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

Nota: 7

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

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

sione con él.

Posibilidad B:

Referenciar automaticamente

Pulsando la tecla "punto de referencia" los ejes se desplazan auto-
maticamente a sus puntos de referencia, uno tras otro. Primero se
referencian los ejes, después la torreta de herramientas.

Emco
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.
Jog

+Z | |-Z | |+X | |-X | |[+C | |-C
N\,

— | —>]

1 10000

+Z | [-Z | |[+X | |-X | [+C | |-C

Desplazar el carro a mano

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

« Pasar al modo de operaciéon JOG.

» 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.

» Pasar al modo de operacién INC.

» Con las teclas de direccion se mueven los ejes en la direccidon co-
rrespondiente, un paso con cada pulsacion de la tecla.

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

+ Sise pulsa simultaneamente la tecla, los carros avanzan en marcha
rapida.
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=)

Auto

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 Cycle Start.

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.

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

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

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

e Busqueda de secuencia

e Guardar sobre un registro

e influenciacion del programa

(véase capitulo G ejecucion del programa)

EMmco
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Administracion del

programa
Configurar el modo de funcionamiento "Edit".
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 09:36:45
POS.ACTUAL (ABS.)|| DIST.A IR CABEZAL s |[e]
X 155.522 G 00 SOV N 00000000
z 326.390 X 0.000(S 0 100% T 0000
c oo s o s o
: AVANCE MM/MIN [ 0
F o Frov GO0 17 40
100% G54 96
G95 69.1
KONTURDREHEN
00124 (TEST,T44,A37) ; r
(BEGINN DER KONTURDEFINITION) ;
G1456 (ENDE DER KONTURDEFINITION) ;
M98 P126 (PLANEN) ;
M98 P127 (INNEN) ;
G54 ; )
G1900 D30. L80. K2. ;
T001001 ;
G96 S300 M4 ;
GO X20 Z15 ;
G1120 P1 Q1. H100. C0.4 DO.1 FO.1 EO.1 V0.1 K100. W2.
U1, L1. M2. Z10. S3. X1 Y1 N1 ;
M98 P125 (TESTKONTUR) ;
G1126 P1. F0.1 L1. M2. Z22. S3. X1. Y1. ; -
O:NUMERO DE PROGRAMA
Enal RS ol [fe
< == 123 123
NUERRG BuscT A Buscl
10 (3)

1 Crear un nuevo programa de elaboracién

2 Seleccionar el directorio de programas

3 Buscar el texto en el programa en la linea de 8

entrada

4 Buscary abrir el programa

5 Copiar el texto marcado en el portapapeles

6 Desplazar el texto marcado en el portapapeles

7 Borrar el texto marcado

da

9 Agregar del portapapeles

Agregar el texto marcado en la linea de entra-

10 Avance y retroceso (teclas de extension)

Nota:
Los botones de la barra de la tecla

PRG = F1, AGREGAR = F10

multifun-

cional se pueden operar alternativamente con
las teclas de funcién F1 a F10, p. €j.:

NUEVA-

Emco
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EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

OPERACION

EDIT

=9
g

NUEPRG

MANUAL GUIDE i (CNC MEMWUSER)

S.) [|IST.A IR

G 00
X

| KONTURDREHEN
00124 (TEST, T44,037) ;

« CARPETA

NOME TURND1

|INIMH NUEVO NOMBRE PROG.O NOMBRE CARFP.

(G96 5300 M4
(GO X20 Z15
(G1120 P1 Q1. H100. CO.4 DO.1 FO.1 EO.1 V0.1 K100. W2.
Uf. L1 M2, 210, 53. X1 Y1 NL.

M38 P125 (TESTRONTUR) ;

G126 P1. FO.1 L1, M2, 222, 53, X1. Y1, ; -
|O-NUMERD DE PROGRAMA |
25| =%
CREAR | CANCEL

ABRIR

Crear programa

Un programa consta de una secuencia de ciclos,
comandos y/o subprogramas.

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Pulsar la tecla multifuncional.

3 Indicar el nombre del programa o el nombre de
la carpeta y confirmar con "CREAR".
Si ya se ha asignado un nombre de programa,
se muestra el mensaje correspondiente.

El formato estandar de Fanuc para los nombres
de programas es:

01234. Si se indican menos de 4 cifras, se relle-
nan las posiciones previas con ceros.

Nota: %

Los nombres de programas pueden constar
de como min. 1 hasta como méax. 32 caracte-
res. Estan permitidos los siguientes caracte-

res. “ZZ", ||0 haSta 9"’ ||_|| ||+|| y kS

Ubicacion de memoria de
programas

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.

Atras directorio arriba:
retrocede un nivel

Ruta para programas del mando:
C:\WinNC32_Fanuc\Fanuc_i.T\PRG\LIBRARY

C11
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OPERACION EMCO WINNC para Fanuc 311 TURN

Directorio de programas

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Pulsar la tecla multifuncional.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 095623
POS.ACTUAL (ABS.) || DIST.A IR CABEZAL s1 |¢]
X 155.522 G 00 SOV N 00000000
z 326.390 X 0.000 S _0 o |T 0000
g3 LISTA DE PROGRAMAS (//CNC_MEM/USER/KONTURDREHEN/)
NOMB COMENTARIO FECHA MODIF. TAM.(CAR.)
'RETORNO CARPE.SUPE. <CARPETA>
CARPETA
IPSimCviac.log 2014-07-01 13:56 34464 !
IPSimCvtcr.log 2014-07-01 13:56 8187 -
IPSimCvtparse.log 2014-07-01 13:56 4569
magazine.ini 2014-07-01 13:56 8
toolturn.ini 2014-07-01 13:56 349
ufr.ini 2014-07-01 13:56 23

|SELECC. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TECLA SOFT

0:NUMERO DE PROGRAMA [

1 Crear un nuevo programa de elaboracién 7 Borrar varios programas

2 Copiar programas 8 Modificar el orden de clasificacion

3 Borrar programas 9 Abrir el programa

4 Indicar un comentario para un programa 10 Finalizar el directorio de programas

5 Buscar programas 11 Avance y retroceso (teclas de extension)

6 Emision de programas a una tarjeta de me-
moria externa

Nota: %

El directorio de programas también esta disponible en el modo Automéatico y en el modo de simula-
cion, aunque con la funcionalidad limitada.

Emco e




EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN OPERACION

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 095748
POS.ACTUAL (ABS.) || DIST.A IR CABEZAL s1 [f¢
X 155.522 G 00 SOV N 00000000
z 326.390 X 0.000 S _0 e |T 0000
83 LISTA DE PROGRAMAS (//CNC_MEM/USER/KONTURDREHEN/)
NOMB COMENTARIO FECHA MODIF. TAM.(CAR.)
'RETORNO CARPE.SUPE. <CARPETA>
CARPETA-
IPSimCviac.log 2014-07-01 13:56 34464 !
IPSimCvtcr.log 2014-07-01 13:56 8187 =
IPSimCvtparse.log 2014-07-01 13:56 4569
magazine.ini 2014-07-01 13:56 8
toolturn.ini 2014-07-01 13:56 349
ufr.ini 2014-07-01 13:56 23

|SELECC. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TECLA SOFT

0:NUMERO DE PROGRAMA |

< ‘ =t
RE E
(1)

1 Cambiar el nombre de programa o de direc- 3 Proteccion de programas
torio

4 Abrir el programa
2 Caracteristicas de programas
5 Finalizar el directorio de programas

cr EMmco



OPERACION

EMCO WINNC para Fanuc 311 TURN

EDIT

E R
g

COPIAR

- 10.03.33

FE TORND CARPE.SUPE
KONTURDAEHER
00125
00126 ALTER PROG.NAME:

<CARPETA>
S 638

a !
184 :

o127 KOPERZIEL NAME: [TURMGT V2 207
TR0 ZIELORDNER HONG 3 188
RETORNO CARPE SUPE <CARPETA> ;‘
KONTURDREHEN 20150204 09210
00125 20140701 1356
(00126 20140710 1508
00127 20140701 1356 =l

|Iﬂmﬁ NOMERE FROGRAMA DE DESTING DE COPIA

[SELECC. NOMBRE PROGRAMA ¥ SELECE. TECLA SOFT

D-NUMERO DE PROGRAMA |

>

COPIAR

EDIT

g2
2

BORRAR
NANLIAL GLIDE | [CNC MEWVUSER) | o IEEEED
] o
sov N 00000000
S — _[) 100% [T 0000

URDREHENT

NOME COMENTARIO FECHA MODIT. TAM.(CAIL]

FE TORNO CAIPE SUPL <CARPE TA

KONTURDREHEN TEST, T44 A37 20150204 09:10 638

o5 TESTKONTUR 201407-01 13:56 @ !

00126 PLANEN 2014.07-10 15:08 164

00127 INNEN 20140701 1356 Fary

T — 20140724 1623 103

[FESTA SEGURD DE QUE DESEA BORRARLO?

Ll

D-NUMERO DE PROGRAMA |
ey

Copiar programa

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Mover la marca de seleccion al programa de-
seado.

3 Copiar programa.

4 Esa tecla multifuncional abre la ventana para
copiar programas. Después de indicar un nom-
bre de programa para el programa a copiar
(nombre del programa de destino), pulsando
la tecla multifuncional "COPIAR" se copiar el
programa indicado.

5 Pulsar la tecla multifuncional para copiar.

Borrar programa

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Mover la marca de seleccion al programa de-
seado.

3 Borrar programa.
4 Esa tecla multifuncional abre la ventana para
borrar programas. Con "HACER" se borrar el

programa indicado, con "NO HAC" se cancela
el borrado.

4 Pulsar la tecla multifuncional para borrar.




EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

OPERACION

EDIT
e
EDTCOM
] o
0 5 N D0O00000
100% [T 0000

00126 PLANEN

COMENTARIO FECHA MODIF. TAMCAR
FE TORND CARPE. SUPE <CARPETA>
KONTURDREHEN TEST, Ta4,A37 20150204 03:10 636
00125 TESTKONTUR 20140701 1356 a2 !
20140710 15:08 164

00127 207
TURMNO1 163
COMENT:[VERSION 2015 D1
[INTRO COMENT.

|§Fl ECC. NOMBRE PROGRAMA ¥ SELECE. TECLA SOFT

D-NUMERO DE PROGRAMA |

BUSCAR

NOME COMENTARIO

FEGHA MODIF. TAM.(GAR.) el

BOHREN G1101
(GEWINDEDCREHEN G140
150 DIAMONOF

150 FEEDSFEED

150 G54 T

150 GENAUHAL®

150 M3

P — ]
|50 mAcRo | TECLEAR NOMBRE DE PROGRAMA BUSCAR —

<CARPETA=
<CARPETA=
<GARPETA
<CARPETA>

1500 MCALL
KONTURDREMEN
KOWTURDREHEN 150
LIBRARY

SCHRUPPEN AUSSEN

TR TR
<CARTETA=
<CARPETA=
<CARPETA=
<GARPETA

SELECC, NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TECLA SOFT

PENUMERD DE PROGRAMA |

BUSCAR

Indicar comentario
1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Mover la marca de seleccion al programa de-
seado.

3 Indicar comentario.

4 Esa tecla multifuncional abre la ventana de
entrada de comentarios. Después de haber es-
crito un comentario para el programa, pulsando
la tecla multifuncional "ALTER" se agrega el
comentario indicado en el programa.

5 Pulsar la tecla multifuncional para modificar.

Buscar programa

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Buscar programa

3 Esa tecla multifuncional abre la ventana para
buscar programas. Después de indicar un
nombre de programa para el programa a copiar
(nombre del programa de destino), pulsando
la tecla multifuncional "COPIAR" se copiar el
programa indicado.

4 Pulsar la tecla multifuncional para copiar.

EMmco



OPERACION

EMCO WINNC para Fanuc 311 TURN

EDIT

<
5

0 sov
100%
{ONTURDREHEN)

MLTDEL
Bl oo
]
N 00000000

T 0000

BOHAREN G1101 <CARPETA>
(GEWINDEDREHEN G1140 <CARPETA>
150 DIAMONOF <CARPETA> !
IS0 FEEDSPEED <CARPETA> £
IS0 GS4 T <CARPETA>
150 GENALUHALT <CARPETA>
IS0 KREIS <CARPETA>
150 MO8 <CARPETA>
IS0 MACRO <CARPETA>
<CARPETA>
KONTURDHEHEN <CARPETA>
KONTURDREHEN 150 <CARPETA>
LIBRARY <CARPETA>
SCHREUPPEN AUSSEN <CAHPETA> o
[SEI ECC. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TECLA SOFT
i
P:NUMERD DE PROGRAMA. |
== = = > i
= = = = .3 ’!@
SELECG | SELIMP ARen | | AusecT BORRAR| CANCEL
—
 —
SELECC
SELIMP
AREA
m—
ALSECT
BORRAR

Borrar simultaneamente
varios programas

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Borrar varios programas.

3 Esa tecla multifuncional abre la ventana para
borrar varios programas.

4 Esa tecla multifuncional selecciona el programa
a borrar. Poner el cursor sobre le programa a
seleccionar y pulsar "SELECC".

5 Esa tecla multifuncional anula la seleccion del
programa. Poner el cursor sobre el programa
cuya seleccion debe ser anulada y pulsar "SE-
LIMP".

6 Esa tecla multifuncional seleccionar un area.
Poner el cursor sobre el primer programa de
una serie de programas que deben ser selec-
cionado, pulsar la tecla multifuncional "AREA"
y poner después el cursor sobre el ultimo pro-
grama de la serie. Después pulsar "SELECC",
para determinar el area.

7 Esa tecla multifuncional puede seleccionar
todos los programas. Pulsando esa tecla mul-
tifuncional se borrar todos los programas en el
directorio en cuestion.

8 Pulsar la tecla multifuncional para borrar.

Emco



EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN OPERACION

Modificar el orden de clasifica-
cion

EDIT 1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".
lt 2 Modificar el orden de clasificacion.
ORD.OR
NANLAL GLIDE | [CNC MEWVUSER) El s

3 Esa tecla multifuncional cambia el orden de

T S et Lo S clasificacion. Puede clasificar segun nombre,
(GEMHCEORELEN G140 CARPETA n comentario, fecha de modificacion y tamano
o Goa T poiiing de fichero pulsando sobre la superficie con el
<CARPETA> z
IS0 KREIS <CARPETA= raton .
150 Was <CARPETA>
150 MACRO <CARPETA>
IS0 MCALL <CARPETA>
KONTURDREHEN <CARPETA>
KONTURDREHEN 150 <CARPETA=
LIBRARY <CARPETA=
e e e e E]
|SEI.Em. NOMBRE FROGHRAMA ¥ SELECG. TECLA SOFT I
s[az [-
MLTDEL | ORD.OA | ABRIA | CERRAR
l"‘ 4 Pulsar la tecla multifuncional para modificar.
ORD.OR
Abrir el programa
EDIT 1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

"-!EIJ. 2 Abrir el programa.

ABRIR
S —— , IO 3 Esa tecla multifuncional abre el programa se-
) _
% oomlS 0 &2 [REE leccionado.

BOHREN G101 <CARPETA=
(GEWINDEDREHEN G1140 <CARPETA>
150 DIAMONOF <CARPETA= !
150 FEEDSPEED <CARPETA
150 G54 T <GARPETA=
<CARPETAs
150 KREIS <CARPETA>
150 Was <CARPETA>
150 MACRO <CARPETA>
IS0 MCALL <CARPETA>
KONTURDREHEN <CARPETA=
KONTURDREHEN 150 <CARPETA>
LIBRARY <CARPETA=
SCHRUPPEN AUSSEN CARPETA> &
|SELECG. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TECLA SOFT il
= =
B ¢ | .
MLTDEL | ORD.OR | ABAIR | CERRAR

cr EMmco



OPERACION

EMCO WINNC para Fanuc 311 TURN

RENAME

S0V
D 100%

- 10.20.54
(s]

N DOODOD0O
T 000D

TEST VERSION FROM 01 1... 20150112 11:53

COMENTARIO FEGHA MODIT. TAM@GAR)
2014-07-04 1038 133
20140704 10:38 133
20140704 10:38 133 !
163

(00102 Balancod NOMEH| TEST0Z VERSIONS

(00101 Balanced

Musterrogramm ||nrmum NOMBRE PROG. O NOMBRE CARPETA.
JHAER GTTO TCRRPETRS

SCHRUPFEN AUSSEN <CARPETA>

LIBRARY <CARPETA>

KONTURDREHEN 130 <CARPETA>

KONTURDHEHEN <CARPETA>

|§Fl ECC. NOMBRE PROGRAMA ¥ SELECE. TECLA SOFT

g

D-NUMERO DE PROGRAMA |

ALTER | mlﬁll

ALTER

Eel

DETALL

TEST VERSION FROM 01 1... 20150112 1153
|"f_]|'|L|_:In,|_! PROGRAMA "I - I—. "

+ IICHC MEMWUSER!
0 PROGRAMMNAME : TESTO2

My KOMMENTAR - TEST VERSION FROM01_14 2015
ZE GEAENDERT AM = 2015/53012 11:53:41

SCGROESS - 163(CHAR)

LIE ENGENSCHAFT : HABIL ESCRITURA

COMENTARIO FECHA MODIF TAMCAR] -
2014-07-04 1038 133
20140704 10:38 133
2014-07-04 10:38 133 !
163

K ORTORDFETEN 1507 TCAAPE TR
KONTURDREHEN <CARPETA>

|SFI ECC. NOMBAE PROGRAMA Y SELECC. TECLA SOFT

P-NUMERD DE PROGRAMA |

CERRAR

Modificar programa

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Mover la marca de seleccion al programa de-
seado.

3 Modificar el nombre del programa o el nombre
del directorio.

4 Esa tecla multifuncional abre la ventana para
cambiar el nombre de programas o directorios.
Después de indicar un nuevo nombre de progra-
ma se cambiar el nombre del programa indicado
pulsando la tecla multifuncional "ALTER".

5 Modificar el nombre del programa o el nombre
del directorio.

Propiedades de programas

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Mover la marca de seleccion al programa de-
seado.

3 Mostrar propiedades del programa

Esa tecla multifuncional abre la ventana para
mostrar las propiedades del programa.

4 Finalizar la visualizacion de las propiedades del
programa.
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EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

OPERACION

EDIT

E

PROTES

CNC MEMFUSER) Bl oo
es) [[oisTA IR |lcABEZAL 513
o0

S0V N 00000000
S —_— _o 100%

T 0000

NOMB COMENTARIO FECHA MODIF. TAML[CARL) =

TURNOS 2014-07-D4 10:30 133
TURNO? 20140704 10038 133
TURNGT 20140704 10:38 133 !
TESTO2 TEST VERSION FROM D1 1... 2015-01-12 11:53 163 =
TESTH FUER G54 20140701 10:32 120
TEST TURNSS FUER G54 2014.07-16 16:19 B3R
00102 Balanced K2.1xt 2013-11-19 16:06 588
00101 Balanced K112 20131113 16:06 745
Mustemeogramm 0105.1xd 2014-07-01 14:16 195
ZENTRIERBOMREN G1100 <CARPETA>
SCHRUPPEN AUSSEN <CARPETA>
LIBRARY <CARPETA>
KONTURDREHEN 150 <CARPETA=
KONTURDHEHEN <CARPETA= i
[SELECC. NOMBRE PROGRAMA ¥ SELECE. TECLA SOFT !
D-NUMERO DE PROGRAMA |
o=t Eol (RE 1 d 5
HENAME DETALL | | PROTES) ABRIR_ | CERRAR

12.06.41

MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER)

N NOMERE T FECHA MODIF TAMFIGH
0001 TOCH DB, DAT 20151202 14:31 465
0002 TOOLOFST.TXT 20151202 14:31 6852
0003 TOOLOFST .TXT 20150512 14:03 6833 q
0004 EXT WKZTXT 20150513 10:59 337 :
0005
0006
0007
0008
o |0o0a
4 0010
+ DA
o 0012
= I
0014
P =l
|SELEC.NUMFICHERD.Y SELEC SOFTKEY.
B

[51451: TORNEADO[SEGMENTO}- £ [

‘e

ENTRD | INP.O. BORRAR VOLVER

SIS '%“ﬂ

Proteccion de programas

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Mover la marca de seleccion al programa de-
seado.

3 Activar la proteccion contra escritura para el
programa.

Esa tecla multifuncional activa la proteccion
contra escritura para un programa. Al lado del
tamano del fichero se agrega una "R". Pulsan-
do de nuevo la tecla multifuncional se anula la
proteccion contra escritura.

Introduccion y emision de un
programa en una tarjeta de me-
moria

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".
2 Abrir ventana para indicacién y emision.

3 Las siguientes teclas multifuncionales estan a
su disposicion:

e "ENTRD": leer el fichero de la tarjeta

* "INP.O": leer fichero y cambiar el numero O
¢ "BORRAR": Borrar fichero

e "BUSCAR" buscar fichero

e "SALIDA": emitir fichero

e "VOLVER": cerrar ventana

Nota: 1

Se ha preconfigurado la ruta del directorio
donde se ha instalado el software de control.
La ruta se puede modificar a posterior en
EMConfig.
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OPERACION

EMCO WINNC para Fanuc 311 TUrRN

EDIT

10.29.05

KONTURDREHEN
00124 (TEST,T44,A37) ;
(BEGINN DER KONTURDEFINITION) ;
G455 (ENDE DER KONTURDEFINITION, ;
Mag P126 [PLANEN) ;

W38 P127 (INMEN) ;

G54

G1900 D30. L80. K2. ;

ToO1001 ;.

G96 5300 M4 ;

GO X20 215 ;

G1120 P1 Q1. HI00. ©0.4 DO.1 FOL1 EO.1 V0T K100, W2,
U1, L1, MZ. £10. 53, X1 Y1. N1,

M8 P125 (TESTKONTUR)

G128 P1. FO1 L1 M2 Z22 53.X1. Y1, ; Ly

(54 SELECCION SISTEMA COORD.PIEZA 1

Rl

BUSCL | BUSGO

BUSCT BUSC!

EDIT

10.33.22

00127 (INNEN) ;
1450 HS. V7.5 AD. |

(G1451 H-20. V6.5 KE. C-20. DE.5 LO. MO. T1. ;
G1451 H-40. V6.5 K5. C-40. LO. MO. T1. ;
G1451 H-40. V5. K7. D5, LO. MO, T1, ;

G1451 H5. V5. K1. C5. DS. L0. MO, T2, ;
G1451 H5. V7.5 K3. C5. D7.5 L0. M0 T2, ;

PLNUMERD DE PROGHAMA

RlIRlA

pusct | suscl | susco

Nota:
Si se pulsa "BUSC O" con la tecla de entrada
vacia se abre el proximo programa del direc-

torio actual.

Buscar el texto en el programa
en la linea de entrada
1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Indicar en la linea de entrada el texto que se
debe buscar.

3 Pulsando la tecla multifuncional "BUSCT" o
"BUSC\." se inicia la busqueda. El texto encon-
trado se marca en amarillo.

Buscar y abrir programa

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Indicar en la linea de entrada el nombre del
programa o el numero del programa que se
debe buscar.

3 Pulsando la tecla multifuncional "BUSC O" se
inicia la busqueda. Si se encuentra un progra-
ma, se abre automaticamente.

Nota: %

Solo se busca en el directorio actual que se
selecciond con "LIST O".
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EMCO WINNC para Fanuc 311 TurN

OPERACION

EDIT

10.35.32

G1451 H-20. V6.5 KE. C-20. DE.5 LO. M. T1.
G1451 H-40. V6.5 K5. C-40. L0. MO. T1. ;
G1451 H-40. V5. K7. 05, LO. MO, T1, ;

G1451 H5. V5. K1. C5. DS. L0. MO, T2, ;
G1451 HS. V7.5 K3. C5. D7.5 L0. MO. T2, ;
G456 ;

PELINTERA COFIAR Y PULSE |COPI).

ol

COPMAR | CANCEL

COPIAR

&
et

PEGAR

G1451 H-20. V6.5 KE. C-20. DE.5 LO. M. T1.
G1451 H-40. V6.5 K5. C-40. L0. MO T1. ;
G1451 H-40. V5. K7. 05, LO. MO, T1, ;

G1451 H5. V5. K1. C5. DS. L0. MO, T2, ;
G1451 H5. V7.5 K3. C5. D7.5 L0. MO. T2, ;
G456 ;

BELE INTER.A ACORY PLLSE [CORT).
|I§H | {;!
£ =l
=
CORTAR
=
e
PEGAR

Copiar el texto marcado en el
portapapeles

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Determinar el area a copiar con las teclas de
cursor (el area marcada pasa a amarillo).

3 Pulsando la tecla multifuncional "COPIAR" se
guarda el texto en el portapapeles.

4 El contenido del portapapeles se puede agregar
en otro lugar en el programa o en otro progra-
ma.

Pasar el texto marcado en el
portapapeles

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Determinar el area a mover con las teclas de
cursor (el area marcada pasa a amarillo).

3 Pulsando la tecla multifuncional "CORTAR" se
guarda el texto en el portapapeles.

4 El contenido del portapapeles se puede agregar
en otro lugar en el programa o en otro progra-
ma.
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OPERACION

EMCO WINNC para Fanuc 311 TUrRN

MAMNUAL GUIDE i
POS.ACTUAL

D027 (INNEN] ;
(G450 HS. V7.5 AD. .

(G1451 H-20. VB.5 KE. C-20. DE.5 L0. MO T1_ ;
G1451 H40. V6.5 KS. C-40. L0. MO. T1. ;
(G1451 H40, V5. KT. 05, LO. MO T1. ;

G1451 HS. V5. K1. C5. D5. L0. M0 T2
(G1451 HS5. V7.5 K3. C5. D7.5 L0. MO. T2, ;
G456 ;

5 AP
COFIAR | CORTAR | BORRARY PGRTCL l';m
=
o
PEGAR

G1451 H-20. V6.5 K6. C-20. D6.5 LO. MD. T1. |
G1451 H-40. V6.5 K5. C-40. L0. MO. T1. ;
G451 H-40. V5. KT, 05, LO. MO, T1.

G1451 H5. V5. K1. C5. DS. L0. MO, T2, ;
G1451 H5. V7.5 K3. C5. D7.5 L0. M0 T2, ;
G456 ;

a5 ;

%

FELEC.INTERV.A BOR Y PULSE [SEL).

R

SELECC

HACER NO HAC

Agregar texto

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Desplazar el cursor a la posicidon donde se debe
agregar el texto del portapapeles.

3 Esa tecla multifuncional agrega el contenido del
portapapeles en la posicidn posterior al cursor.

Borrar el texto marcado

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Determinar el area a borrar con las teclas de
cursor (el area marcada pasa a amarillo).

3 Esa tecla multifuncional abre la ventana para
borrar el texto marcado.

4 Con la tecla multifuncional "SELECC" determi-
nar el area seleccionada que se debe borrar.
Las marcas existentes se pueden modificar ahi.

5 Confirmar el borrado con "HACER" o cancelarlo
con "NO HAC".

Emco
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OPERACION

(31451 TORNEADO(SEGMENTO)-£X

Ctrl

Cg -’9‘

ALTER INPUT

OR

OR

PGRTCL

CALC

ALTER

INSERT

Agregar el texto marcado en la
linea de entrada

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Determinar el area a agregar con las teclas de
cursor (el area marcada pasa a amarillo).

3 Pulsando la tecla multifuncional "PGRTCL" se
copia el texto marcado en amarillo en la linea
de entrada.

Ahora pueda modificar el texto como desee.

4 Con CALC/ALTER se sustituye el texto marcado

en el programa por el de la linea de entrada.

5 Con INSERT se agrega el texto de la linea de
entrada en el programa tras la marca.

Nota: 7

Indicando con el teclado PGRTCL se pueden
modificar con facilidad comentarios de pro-
grama muy largos y partes de los bloques de

programa de la macro del cliente.
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(G451 H-40. V6.5 K5. C40. LO. MD. T1. ;
G1451 H40. V5. KT. 05. LO. MO T1. -
(G1451 H5. V5. K1, C5. [5. L0. M0, T2, ;
G451 H5. V7.5 K3. C5. D7.5 L0. M0. T2 ;
G456 ;

Ma9

%

FIN DE BLOGUE |
. e (P R NP A .
pesinc | rennce | susir | asreiz | | comt
* —
> f_‘.._)
DESHAC | | REHACE

EDIT

11.03.43

KONTURDREHEN
00124 (TEST,T44,A37) ;
{BEGINN DER KONTURDEFINITION) ;
(G1455 (ENDE DER KONTURDEFINITION, ;
MAE F126 (PLANEN) ;

M38 P127 (INNEN] ;

REPLACE WORD G54 -

SRCH.CHAR.STR. 20 (G1900 D30. LB0. K2. |
T Too1001 ;
RPLC.CHARSTR [xz2 e 5300 W -
- -  CAACTERE G0 x20 715 ;
SR R Y A I G120 P1 Q1. HI00. C0.4 DO.1 FO.1 EO.1 V.1 K100, W2
U1 L1 M2, 210 53. X1 Y1, M1, ;
Mag P125 (TESTKONTUR)
G125 P1. FO.1 L1, M2, Z22. 53, X1. Y1, ; 4
POSICION ABSOLUTA EJE-X 220
czrwml

1IZ3 1I23
BUscT BUSC!

| x_:'fh
SUSTIT ALL
HACER | | NO HAC

Cancelar y anular

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Pulsando la tecla multifuncional "DESHAC" se
puede cancelar una edicion.
Pulsando la tecla multifuncional "REHACE" se
puede restablecer una modificacién (cancelar).

Buscar y sustituir

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Pulsando la tecla multifuncional "BUSCT"
0"BUSC." buscar el string a sustituir.

Indicar el valor para el string a sustituir y pulsar
"SUSTIT" o "ALL".

Confirmar la consulta con "HACER" para susti-
tuir todos los strings de busqueda.

Emco
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OPERACION

EDIT

CERRAR

Finalizar el directorio de progra-

mas
1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Pulsando la tecla multifuncional "CERRAR" se
finaliza el directorio de programas.

cas EMmco
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Modo de programacion

=) Seleccionar el modo de operacién "AUTO".
Auto
Para el modo de operacion "Auto" dispone las
siguientes funciones o funciones adicionales del
modelo de funcionamiento "Edit".
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 11:15:36
POS.ACTUAL (ABS.) CABEZAL 3]|C KONTURDREHEN
G 00 SOV N 00000000
X 1 55522 X 0.000(S 0 100%  |T 0000
4 2 c3 0.000 8
- c 0.000 e 0 M5
saad| AVANCE MM/MIN |8 0
C3 0 000 F o Ffov GO0 17 40
100% G54 96
C 0.000 Go5 691
DIST PROX KONTURDREHEN
G 00 M98 P127 (INNEN) ; -
X 0.000 G54 -
z L G1900 D30. L80. K2. ;
c3 0.000 i
c 0,000 T001001 ;
G96 S300 M4 ;
GO X20 215 ;
G1120 P1 Q1. H100. C0.4 DO.1 F0.1 E0.1 V0.1 K100. W2.
U1. L1. M2. Z10. $3. X1 Y1. N1 ;
M98 P125 (TESTKONTUR) ;
MECANIZADO ACTUAL G1126 P1. FO.1 L1. M2. Z22. S3. X1. Y1.;
M98 P125 (TESTKONTUR) ;
G1122 P3. Q1. H100. C0.1 D0.1 F0.15 E0.1 V0.16 K100.
W2. Ul. L1. M2. Z22. X1. Y1. 51, ;
M98 P126 (PLANEN) ; #
X:POSICION ABSOLUTA EJE-X X20

1 Ir alinicio del programa seleccionado

2 Seleccionar el directorio de programas
3 Edicion de fondo

4 Buscar numero de secuencia

5 Buscary abrir el programa

6 Indicacidn posicion real: ABS, RELATIV y
MAQUINA

Preajuste

8 Simulacién

9 Sistema de coordenadas de pieza de trabajo
10 Ajuste de herramienta

11 Abrir el editor para formas fijas

12 Avance y retroceso (teclas de extension)

Nota:

Informacidn detallada sobre los ajustes de
la herramienta a consultar en el capitulo F:
Administracion de herramientas.

Emco
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OPERACION

0.000
0.000}

MECANIZADO ACTUAL

X20

G1120 P1 Q1. H100. CO.4 D01 FD.1 ED.1 V0.1 K100 W2,
UAL L. M2, 210, 53, X1 Y1 NI

F125 (TESTRONIUK) ;
G1126 P1. FOL1 L1 M2, 722 83, X1 ¥1.
125 (TE: .

G1122 P3. Q1. “Im.m.l.m.l FO.15 E0.1 V016 K100,
W2, UM LY. M Z22 X1, Y180,

M9 126 (PLANEN) ;

BOHREN G101
(GEWINDEDREHEN G140
150 DIAMONOF

IS0 FEEDSPEED

150 G54 T

H 150 GENAUHALT

B 150 KREis

1 [1s0 wee

H (150 macRO

Bl 150 MCALL

B | KONTURDREHEN

o | KONTURDREHEN 150

= LT

SCHRUPPEN AUSSEN

S

FECHA MODIF.

<CARPETA>
<CARPETA=
<CARPETA>
<CARPETA=
<CARPETA>
<CARPETA>
<CAHPETA>
<CARPETA>
<CARFETA=
<CARPETA>
<CARPETA>
<CARPETA>
<CARPETA>
<CARPETA=

[SEL ECC. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TECLA SOFT

51451 TURNEADO[SEGMENTO)-£X

BRI

Edicion en segundo plano

1 Seleccionar el modo de operacién "Auto".

2 Pulsar la tecla multifuncional "EDITBG".
Mientras se esta procesando una pieza se
pueden editar el contenido de otro programa
de piezas.

Pulsando la tecla multifuncional "EDITBG" en el
modo MEM la visualizacién cambia a la pantalla
para editar en segundo plano. Se abre el direc-
torio de programas para seleccionar programas.

3 Seleccionar el programa con las teclas de cur-
sor y pulsar la tecla multifuncional "ABRIR",
para abrir el programa.

4 Pulsar la tecla de ampliacion hasta ue se abra
la tecla multifuncional "FIN BG".
Pulsando la tecla multifuncional "FIN BG" se
cierra la ventana para editar en segundo plano.
La visualizacién vuelva al modo automatico.

Nota: 1

La conmutacion del modo operativo durante
la edicidn finaliza el modo de edicién en se-
gundo plano.
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MDA

Operacion
semiautomatica

Seleccionar el modo de operacion "MDA".

Para el modo de operacion "MDA" dispone las
siguientes funciones o funciones adicionales del
modelo de funcionamiento "Edit".

DisTPROX |
G 00

X 0.000
Z 0.000
C3 0.000
C 0.000

MECANIZADO ACTUAL

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 11:27:57
POS.ACTUAL (ABS.) CABEZAL 310 00000
G 00 SOV N 00000000
X 1 55-522 X 0.000 S 0 100% T 0000
y4 326 390 c3 0.000 ‘ S -
- C 0.000
AVANCE MM/MIN |2 0
C3 0.000 F 0 Fv |ao 17 40
- 100%  |G54 96
C 0 000 G95 69.1

00000(PROGRAMA MDI)

00000 ;
%o

X:POSICION ABSOLUTA EJE-X

zs;|;:9~

BUSCT BUSCL
(2)
. It
DESHAC JL.REHACE AJIB|Z
(8 C
‘ >

Emco
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Nota: g

Informacién detallada sobre los ajustes de
la herramienta a consultar en el capitulo F:
Administracion de herramientas.

1 Iral inicio del programa seleccionado 7 Agregar del portapapeles
2 Buscar el texto en el programa en la linea de 8 Cancelar/ Anular
entrada

9 Sistema de coordenadas de pieza de trabajo
3 Copiar el texto marcado en el portapapeles
10 Ajuste de herramienta
4 Desplazar el texto marcado en el portapape-
les 11 Indicacién posicién real: ABS, RELATIV y
MAQUINA
5 Borrar el texto marcado
12 Preajuste
6 Agregar el texto marcado en la linea de en-
trada 13 Avance y retroceso (teclas de extensién)
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Tabla de decalaje

Parametrizaciéon de datos de
coordenadas de pieza de trabajo

W o leccionar el m racion "Edit", " !
epit| O o 0 >) I'ISeec?o"ae ?dodeopeaco dit", "JOG",
og MDA Auto MDA" o "AUTO".
‘-E-- e Pulsar la tecla multifuncional.

AJTPIZ e Con "AJTPIZ" se puede abrir la ventana de los
datos de coordenadas de pieza de trabajo en
todos los modos de operacion tales como EDIT,
JOG, MDA y AUTO.

MANUAL GUIDE i (CNG MEWUSER) | Joc RS En los tornos se abre una ventana
Ob = "JAL 55 5 Biogu “WAL 0 sov 01 0000000 para parametrizar la desviacion
. g e toox T 0000 del decalaje de la pieza de traba-
Z 326.390/¢ Sﬁﬂg o jo y los datos de desplazamiento
c3 0 000 F 0 v |0 17 4 del sistema de coordenadas de la
_ A AnA 100% |G o pieza de trabajo. Los elementos
SISTEMA DE COORD.DE LA PIEZA de datOS a parametrlzar y mOStI‘aI‘
ORIGEN PIEZA| DESPLAZ PIEZA| corresponden a los elementos de
N e = = 2 datos habituales de la maquina.
oo ext X 0.000 0.000 0.000
0 G54 0.000 0.000 0.000 0.000
02 G55 0.000 0.000 0.000 0.000
03 G56 0.000 0.000 0.000 0.000
04 G57 0.000 0.000 0.000 0.000
05 G58 0.000 0.000 0.000 0.000
06 G59 0.000 0.000 0.000 0.000
| TECLEE NUMEROS.
:POSICION ABSOLUTA EJE-X
Wl a8 ] 0 Decalaje de origen de la pieza de
posacT | Meoioa | +EnTR PROX. BUSC N | CERRAR trabajo
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | oc REEG
POS.ACTUAL (aBs,)[|lDiISTAIR _|lcABEZAL i[RI
G 00 50 N 00000000
X 1 55.522 ; g%g S 0 mo:q, T 0000
c3 0.000 0%
Z  326.390¢ 000 T o
FOvV GO0 17 40
Cc3 0.000 F 0 fov (o w0

— P YW

SISTEMA DE COORD.DE LA PIEZA

ORIGEN PIEZA| DESPLAZ PIEZA|

X

VALOR DESP. -CIEI: :-

0.000

0.000

0.000

| TECLEE NUMEROS.

{POSICION ABSOLUTA EJE-X

Wm|E| 8

POSACT | MEDIDA | +ENTR

PROX.

- Datos de desplazamiento del
el sistema de coordenadas de la

BUSC N | cERRAR pieza de trabajo.

Emco
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Medicion: decalaje de origen de
la pieza de trabajo

e Pulsar la tecla multifuncional.

MEDIDA

MANUAL GUIDE § {CNC MEM/USER) | Joc EIEERE Con "MEDIDA" se realizan los

POS ACTUAL as) fostan oo 5 [N siguientes célculos.
00 30 N 00000000
X 1 55.522 X 0.000(S 0 mo:q, T 0000

7 326.390 ca ooo| R o | _— Valor actual (1) de las coordena-
- £ BR[AVANGE MW 0 das absolutas + ajuste actual (2)
C3 0.000 F 0 fox o " a - valor de destino de las coorde-

nadas de trabajo (3).

ORIGEN PII'W\I DESPLAZ.PIEZA'

TP Tr Ty CALC : TOR(
TReTToTe C/\L CULAR CORREGTOR(MEDIDA)
— ABSOLUTO COORD.PIEZA
ACTUAL ACTUAL DESTINO RESULTADO
x| 0.000 -X| 155.522 4X | =x| -155.522

|INTRO.EL OHJETIVO EN COORD.DE PIEZA.

TECLEE NUMEROS.

K:POSICION ABSOLUTA EJE- X20|
= | =
ENTRD || CANCEL
1 2 3 — e Concluir la medicion con "ENTRD".
ENTRD . .
Calcular: decalaje de origen de
la pieza de trabajo
e Pulsar la tecla multifuncional.
+ENTR
MANUAL GUIDE i {CNC MEWLUISER) 11:44:06 " " . .
) T — o Con *+ENTR" se realizan el si-
X 0.000/x° omlS 0 5 ¥ oo guiente calculo.

ool o

7 .
z 326.390 Sﬁﬂg o 0 Valor actual (1) + importe de co-
C3 0.000 F 0 v a4 rreccion (2).

— ~ s
SISTEMA DE COORD.DE LA PIEZA

ORIGEN PII'W\I DESPLAZ.PIEZA'

VALOR DESP.

ACTUAL CORRECTOR RESULTADO
x| 155.522 +X | =X -155.522
/INTRO.CORRECTOR.
TECLEE NUMEROS.
IX:POSICION ABSOLUTA EJE-X X20
= |
ENTRD | CANCEL
e Concluir el calculo con "ENTRD".
1 2 =L
ENTRD

ca EMmco
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OPERACION
Medicion: datos de desplazamien-
to del sistema de coordenadas de
la pieza de trabajo
MEDIRA e Pulsar la tecla multifuncional.
MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER) - 11:46:38 .
[POSACTUAL  (ABS)||DISTAIR  ||CABEZAL St (RSO0 Con "MEDIDA" se realizan los
X 0.000 ‘Z,§ » oo S 0 5V 1T oo siguientes calculos.
z 326.390f gzg%? o 0 Valor actual de las coordenadas
C3 0.000 F OIESYI R absolutas + ajuste actual - valor

ORIGEN I"IF'?)\I DESPLAZ.PIEZA'

— o V. V.
SISTEMA DE COORD.DE LA PIEZA

de destino de las coordenadas
de trabajo.

"~ VALOR DE CALCULAR CORRECTOR{MEDIDA)

ABSOLUTO COORD.PIEZA
ACTUAL ACTUAL DESTINO RESULTADO
] -155.522 -X| 0.000 +X| [=x] 155,522
[INTRO.EL OBJETIVO EN COORD.DE PIEZA.
|TECLEE NUMEROS.
X:POSICION ABSOLUTA EJE-X X20
o | =
ENTRD | CANCEL
e Concluir la medicion con "ENTRD".

ENTRD Calcular: datos de desplazamien-
to del sistema de coordenadas de
la pieza de trabajo

+ENTR e Pulsar la tecla multifuncional.

MANUAL GUIDE i {CNG MEMWUSER) - 11:49:33
POS.ACTUAL @es)|loisTalR  [lcaBEzaL i |[SNGREO Con "+ENTR" se realizan el si-
X 0.000 g * ooun(S O guiente calculo.
z 326390 o - 0 s .

BRI AVANCE _ MWMINJ3 0 Valor actual + importe de correc-
c3 0.000 F 0 fov @ o G,

ORIGEN I"IF'?)\I DESPLAZ.PIEZA'

— o V. V.
SISTEMA DE COORD.DE LA PIEZA

T VALOR DESP. _" CALCULAR CORRECTOR{+ENTRADA)
— ACTUAL CORRECTOR RESULTADO
x| -155.522 +X | =X -155.522
|INTRO.CORREGTOR.
|TECLEE NUMEROS.
X:POSICION ABSOLUTA EJE-X X20
= =
ENTRD || CANCEL
E e Concluir el calculo con "ENTRD".
ENTRD
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OPERACION

MANUAL GLNDE i (CNC MEMWUSER) 11.51.53

0| sRuTo| seLcaz |

{’ 1, FIGURA BRUTO PARALELEPIPEDO RECTANGULAR
fal : Feua sruTo cunoRo

E 3 FAGURA BRUTO CILINDRO HUECO

a 4, FIGLEHA BHUTA PHISMA

SELEG.EL GICLO QUE DESEA INSERTAR.PULSE[SELEC].

[K:POSICION ABSOLUTA EJE-X

%20

:llml |
SELECC | CANCEL

Definicion de pieza bruta

MANUAL GLNDE i
POS.ACTUAL

(CNC ME
[ABS.)

SER)

Bl

(X.’IFW.(]L(.‘VLHHJ\' CORR DLS(].l DATOS Hll
N HERHAM CON. ANCHOFP  LARGOP =
01 J GENRAL 1 a0 80.0 N
2 2 H
03 ¥ ROSCA 2 a1.0
04 U RECTA 0 0.0 00
05 < CHFLN 1 0.0
06  § ROSCAR 0
o7 Il BOTON ] 0.000 00. We.
o WAVERSATIL 0 0.000  0.000
[SELECCIONE SOFTKEY. |
.POSICICN ABSOLUTA EJEX [x20
< « LL $ % =
VRSTIL SALIDA | ENTRAD. CERRAR

Simulaciones graficas

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

Definicion de la pieza bruta y herramienta

¢ Definicion de las piezas brutas
Seleccione la pestana "BRUTO" en el menu
"INICIO".

e Definir las herramientas
Seleccione la pestafia "DATOS HT" en el
menu "CORR-T".

Puede consultar una descripcién detallada de la
definicion de pieza bruta en el capitulo "D: Pro-
gramacion ManualGuide i" y sobre la definicion
de herramienta en el capitulo F: Administracién
de herramientas".

Nota: 1

Si no se define ninguna pieza bruta, se utiliza
la ultima pieza bruta definida.

Definicion de herramienta

(33
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Division del monitor simulaciones graficas

3
MANUAL GUIDE i {CNC_MEM/USER) 11:59:19

POS.ACTUAL (ABS.) CABEZAL EIlO KONTURDREHEN
X 155.522 G SOV N 00000000
z 326.390 @ X 0.000|S 0 j00% |T 3
c 0.000 o 9000 s 0 M5
- AVANCE MM/MIN |8 0
F 0 "o GO0 18 40
100% G54 96
G95 691

SIMULACION-ANIMACION INT CONT | KONTURDREHEN

00124 (TEST, T44,A37) ; (7 )
(BEGINN DER KONTURDEFINITION) ;
G1456 (ENDE DER KONTURDEFINITION) ;
M98 P126 (PLANEN) ;

M98 P127 (INNEN) ;

G54 ; L
G1900 D30. L80. K2. ;

T001001 ;

G96 S300 M4 ;

GO X20 Z15 ;

G1120 P1 Q1. H100. C0.4 D01 FO.1 EQ.1 V0.1 K100. W2.
UT. L1. M2. Z10. S3. X1 Y1. N1 ;

M98 P125 (TESTKONTUR) ;

G1126 P1. FO.1 L1. M2. 722. S3. X1. Y1 ; -

S
{ 4 ) -
3510 NO MACHINING CYCLE BLbwK [

NER D@

O o Ed |5 5.

REBOBN|{ INICIO( 9 PAUSA UNICO || PARADA INIC. PRFCRT || INTERF | TRAYHT | GRFOFF
1 Modo de operacién 8 numero actual de linea en el programa I1ISO
2 Estado de alarma 9 Barra de teclas multifuncionales para contro-

lar la simulacién.
3 Modo de programa
10 desplazamientos en color:

4 Linea de mensaje de la simulacion e desplazamiento rojo = la herramienta se
desplaza en marcha rapida.
5 Indicacion de posicion de los ejes e desplazamiento verde = la herramienta se

desplaza en marcha de mecanizado.
6 Numero de herramienta

7 Secuencia de programa NC actual

Iniciar el modo de simulacion

») Cambiar al modo automatico.

Auto
oo Con la tecla multifuncional "SIMULA" se abre la
pantalla SIMULATE-ANIMATE.
SIMULA

Emco cas
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OPERACION

=t

REBOBN

P.

INICIO

PARADA

INIC.

PRFCRT

INTERF

Funciones de tecla funcional

Ir al inicio de la simulacion

Con la tecla multifuncional "REBOBN" se accede
al inicio del programa NC.

Iniciar simulacion

Con esa tecla multifuncional se inicia la simula-
cion. Para poder iniciar la simulacién, tiene que
haber un programa NC abierto. EI nombre del
programa NC abierto se muestra en el borde
superior de la ventana del programa.

Secuencia individual

La tecla multifuncional "UNICO" ocasiona una
parada tras cada uso, cuando se efectua la si-
mulacién de la elaboraciéon en modo continuo. Si
la simulaciéon de mecanizado esta en estado de
parada, esa tecla multifuncional inicia la simula-
cion en modo de secuencia individual.

Para la simulacion

Con la tecla multifuncional "PAUSA" se paran la
simulacion y el programa NC. Puede continuar la
simulacion con "INICIO".

Cancelar la simulacion

Con la tecla multifuncional "PARADA" se interrum-
pen la simulacién y el programa NC. Puede volver
a iniciar la simulacién con la tecla "PARADA".

Inicializacion de la pieza bruta

Con la tecla multifuncional "INIC." se inicializa la
pieza bruta a mecanizar, que se utiliza para la
animacion.

Vista de corte pieza bruta

La tecla multifuncional "PRFCRT" permite la
conmutacioén entre la representacion del corte y
la circunferencia total en piezas brutas cilindri-
cas y piezas brutas cilindricas taladradas. Antes
de comenzar la simulacidn conmutar segun sea
necesario.

Colision de piezas de trabajo

La tecla multifuncional "INTERF" inicia la ins-
peccioén de interferencias durante la simulacion.
Cuando el filo de la herramienta colisiona en
marcha rapida con una pieza de trabajo se emite
una alarma y el area con la que colisiona el filo
de la herramienta se muestra en el mismo color

(35
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Emco

DISP

NODISP

BORRAR

—

=

DISP

NODISP

GRFOFF

Trayectoria de la herramienta

Con la tecla multifuncional "TRAYHT" se abre la
barra SIMULATE TOOL PATH con las siguientes
teclas multifuncionales:

"DISP", "NODISP" y "BORRAR"
Con las teclas multifuncionales "DISP" y "NO-
DISP" se dibujan las secciones necesarias de
una trayectoria de herramienta.

La tecla multifuncional "DISP" inicia la represen-
tacion de la trayectoria de la herramienta a partir
de la proxima secuencia.

La tecla multifuncional "NODISP" oprime la re-
presentacion de la trayectoria de la herramienta
a partir de la préxima secuencia.

La trayectoria de la herramienta no se muestra
hasta que se pulse la tecla multifuncional "DISP".

La tecla multifuncional "BORRAR" borra la tra-
yectoria de la herramienta hasta ese momento. Al
continuar la simulacién se muestra de nuevo la re-
presentacion de la trayectoria de la herramienta.

Con al tecla multifuncional "ANIMAT" se se-
lecciona la simulacion del mecanizado (gréafico
animado).

Grafico off

Con la tecla multifuncional "GRFOFF" se finaliza
la simulacion del mecanizado.
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GRANDE

PEQUEN

AUTO

E =z
<
m
s}
wn

«—MOVE

- |
—MOVE

=
<
Qo
<
m

IMOVE

CENTRO

Escalar y mover

Con la tecla multifuncional "GRANDE" aumenta
el dibujo.

Con la tecla multifuncional "PEQUEN" se reduce
el dibujo.

Con la tecla multifuncional "AUTQ" se escala au-
tomaticamente el dibujo, adaptandolo al tamafo
de la ventana.

La tecla multifuncional "INVERS" mueve el punto
de observacion en la posicién opuesta.

La tecla multifuncional "< MOVE" desplaza el
punto de observacion hacia la izquierda. Con lo
que la trayectoria de la herramienta dibujada se
mueve hacia la derecha.

La tecla multifuncional "-» MOVE" desplaza el
punto de observacion hacia la derecha. Con lo
que la trayectoria de la herramienta dibujada se
mueve hacia la izquierda.

La tecla multifuncional "t MOVE" desplaza el
punto de observacion hacia arriba. Con lo que la
trayectoria de la herramienta dibujada se mueve
hacia abajo.

La tecla multifuncional "l MOVE" desplaza el
punto de observacion hacia abajo. Con lo que la
trayectoria de la herramienta dibujada se mueve
hacia arriba.

La tecla multifuncional "CENTRO" pone el centro
de la trayectoria de la herramienta en el centro
de la ventana.

EMmco
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Seleccion de un sistema de coorde-
nadas de grafico

Con la tecla multifuncional "ROTAR" se seleccio-
na el sistema de coordenadas de gréfico.

Esta tecla multifuncional selecciona el plano XY.

Esta tecla multifuncional selecciona el plano ZY.

Esta tecla multifuncional selecciona el plano YZ.

Esta tecla multifuncional selecciona el plano XZ.

Esta tecla multifuncional selecciona el plano ZX.

Esta tecla multifuncional selecciona un sistema
de coordenadas equilatero con la direccion posi-
tiva del eje Z hacia arriba.

Esta tecla multifuncional selecciona un sistema
de coordenadas equilatero con la direccion positi-
va del eje Z hacia arriba. El punto de observacién
esta opuesto al mencionado arriba.

Esta tecla multifuncional selecciona un sistema
de coordenadas equilatero con la direccion posi-
tiva del eje Z hacia arriba.

Esa tecla multifuncional realiza un giro hacia la
derecha en sentido antihorario, con la pantalla
como eje central.

Esa tecla multifuncional realiza un giro hacia la
derecha en sentido horario, con la pantalla como
eje central.

Esa tecla multifuncional realiza un giro en sentido
antihorario, con la pantalla como eje central.
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> 0 AN

SPEED- SPEED+

3D-
CONFIG

B o

0 KONTURDREHEN

SIMULAGION-ANIMACION

W2, L1, M2 222, X1, Y1, 81, ;
BB F126 (PLANEN] ;

Configuracion 3D

Esa tecla multifuncional realiza un giro en sentido
horario, con la pantalla como eje central.

Esa tecla multifuncional realiza un giro en sentido
horario, con la pantalla como eje central.

Esa tecla multifuncional realiza un giro en sentido
antihorario, con la pantalla como eje central.

Con esas teclas multifuncionales se puede pa-
rametrizar la velocidad de reproduccién de la
simulacion. Hay 5 niveles disponibles.

Configuracion 3D

Con esa tecla multifuncional se inicia la configu-
racion 3D.

Nota: #

La seleccion de los ajustes disponibles
depende de si dispone de una licencia
de 3D View o no.

€39
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1000001
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1000 00

&

Enfocar con el zoom usando el ratén

Desplazar grafico

Pulsar la tecla del cursor, para desplazar el gra-
fico.

t I
- %: Desplazar
: V
rananeemz
emco o



EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN
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D: Programacion con

MANUAL GUIDE

Nota:
con WinNC.

todas las funciones.

Ejemplo:

En estas instrucciones de programacién no se describen todas las funciones que se pueden ejecutar

Con base en la maquina que opera junto con WinNC puede ser posible que no estén disponibles

El torno Concept TURN 60 no posee ningun husillo principal regulado por el rodamiento, por eso
hay que programar también la posicién del husillo.

wy -

Resumen comandos M

MOO |Parada programada

MO1 |Parada selectiva

MO2 |Fin del programa

MO03 |Conectar husillo principal en sentido horario

MO04 |Conectar husillo principal en sentido antihorario

MO5 |Desconectar husillo principal

Comandos para el husillo de las herramien-

) . ) FANUC EMCO EMCO

tas accionadas en los diferentes sistemas de . . L. :

1 . ) estandar *) Formacion Industria
codigo-M: (conmutable en EmConfig)
Conectar husillo AWZ en sentido horario M103 M13 M303
AWZ Conectar husillo en sentido antihorario M104 M14 M304
AWZ Desconectar husillo M105 M15 M305
MO7 |Lubricacion minima ON
MO8 |Refrigerante ON
M09 |Refrigerante OFF, Lubricacion minima OFF
Comandos para operacion eje C en los dife- FANUC EMCO EMCO
rentes sistemas de codigo-M estandar *) Formacion Industria
Activacion de la operacion del eje C M14 M52 M52
Desactivacion de la operacion del eje C M15 M53 M53

M20 |Contrapunto RETROCESO

M71 Soplado ON

M21 |Contrapunto AVANCE

M72 |Soplado OFF

M25 | ABRIR dispositivo de sujecion

M90 |Mandril de sujecién manual

M26 |CERRAR dispositivo de sujecion

M91 Dispositivo tensor de traccién

M29 |Roscado sin compensacion de la longitud

M92 | Mandril de sujecidn por presion

M30 |[Fin del programa

M98 |Llamada del subprograma

M32 |Fin del programa principal con reinicio

M99 |Salto atras en el programa que llamar

*) FANUC estandar es el ajuste por defecto.

D1
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EDIT

="

NUEPRG

G 00
£ 0

| KONTURDREHEN
00124 (TEST, T44,A37) ;
CREAR NUEVO PRG.0 CARPETA

* PROGRAM
NOME TURND1

« CARPETA

|INIMH NUEVO NOMERE PROG.O NOMBRE CARP.

(G96 5300 M4
(GO X20 Z15
(G1120 P1 Q1. H100. CO.4 DO.1 FO.1 EO.1 VO.1 K100. W2.

Uf. L1 M2, 210, 53. X1 Y1 NL.

M38 P125 (TESTRONTUR) ;

(G126 P1. FOLT LY. M2, 222, 53, X1, Y1, ; .

“NUMERD DE PROGRAMA |

e

CREAR | CANCEL

Generalidades

MANUAL GUIDE i le ayuda a manejar los con-
troles CNC, que estan instalados en tornos y
fresadoras.

Con ayuda de una unica pantalla se pueden crear
programas de mecanizado, revisar mediante
animacion y por lo tanto ajustar y ejecutar el
mecanizado.

MANUAL GUIDE i utiliza el formato de cddigo
ISO para programas de mecanizado y ciclos de
elaboracion, para implementar los procesos de
mecanizado ampliados.

MANUAL GUIDE i Crear
un programa

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Pulsar la tecla multifuncional

3 Indicar el nombre del programa o el nombre de
la carpeta y confirmar con "CREAR".
Si ya se ha asignado un nombre de programa,
se muestra el mensaje correspondiente.

El formato estandar de Fanuc para los nombres
de programas es:

01234. Si se indican menos de 4 cifras, se relle-
nan las posiciones previas con ceros.

Nota: g

Los nombres de programas pueden constar
de como min. 1 hasta como max. 32 carac-
teres. Estan permitidos los siguientes carac-
teres. "Zz", "0 hasta 9", "_" "+" y".".

Emco
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@ ||&||a
INICIO CICLO FIN
ciclos de torneado
f g .
INICIO CICLO FIN
ciclos de fresado
2 i
= o ®
INICIO INICIO
MANUAL GUADE i [CNG MEM/USER) ) El s

INSERT COMANDO INICIAL PARA TOFNEA

nicao| BeLTo| SEL caz |
1. m

2. PREIFAMEEN WEWENDER

SELEC.EL CICLO QUE DESEA INSERTARPULSE|SELEC)

o:MMERD O PROGRAMA. |
I 1.%
INSERT

Estructura de programacion

El nuevo programa se indica con ayuda de las
teclas multifuncionales en los siguientes pasos:

e START
e CICLO
* FIN

Un ciclo consta de 2 partes:

¢ condiciones de elaboracion
¢ datos geométricos

Nota: ?

Los ciclos de fresado solamente estan dispo-
nibles para las maquinas con herramientas
accionadas.

Inicio del programa: INICIO

1 Pulsar la tecla multifuncional "INICIO".

Nota: ?

Para "START" tiene a disposicion las formas
fijas de forma 1..

2 Seleccionar lo deseado en la pestana START y
confirmar con "INSERT".

Tiene a disposicion:

* Decalaje de origen

* Limitacion de la velocidad de giro

e Desplazar a una posicion libre torreta de herra-
mientas

D3
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INICIO

INSERT.COMANDC INICIAL PARA TORNEA.

IR0 BRUTD| SEL cm|

@ 1. AIGURA BRUTO PARALELEPIPEDO RECTANGULAR
a 2. FIGURA BRUTO CILINDRO

a 3. FIGURA BRUTO CILINDRO HUECO

a 4. FIGURA BRUTA PRISMA

|SELEC.EL CICLO QUE DESEA INSERTAR PULSE[SELEC).

|O:NUMERO DE PROGRAMA |

SELECC

PIEZA T|
TIAMETRO
LONGITUD
ORIGEN FIEZA Z

14.40.16

INSERT

Seleccionar pieza bruta

1 Pulsar la tecla multifuncional "INICIO".

2 Seleccionar la pestana para pieza bruta.

3 Seleccionar la pieza bruta deseada y confirmar
con
"SELECC".

4 Indicar los datos para la pieza bruta y concluir
la entrada con "INSERT".

Emco
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CICLO

MARLIAL GLIDE | [CNG MEMLSER)

1. EMDE
ENDE MIT NELUSTART

|AUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE] DRUECKEN

:PROGRAMMNUMUE R

EINFLG

™

|G96 5500 M3 |

(G101 Q10. H1. C2. F100. PD. 222, BS. L40. Y1, ;

TO03003 ;
S180 MM |

G1121 Pl.. Q1. H100. C0.1 D01 FO.1 ED.12 V0.13 K100,

W2, U1 L1, M1 Z22. 54, X1, YL NI ;
M38 P127 (INNEN) :

(G127 P1.FOLT L1, M. 222 84, X1 Y1, ;
M8 P127 [INNEN) ;
M0

el

e’ || & A1 H].
INICIO | CICLO FIN ALTER | FIGURA CODM | FRMF

Programacion de ciclo

1 Pulsar la tecla multifuncional "CICLO".

Una descripcion precisa de la entrada y la pro-
gramacion para ciclos estan mas avanzado el
capitulo en "Trabajar con ciclos".

Final del programa: FIN

1 Pulsar la tecla multifuncional "FIN".

2 Seleccionar el final del programa y concluir la
entrada con "INSERT".

Editar un contorno

Un contorno que se ha elaborado como subpro-
grama se puede editar en la ventana ISO pulsan-
do la tecla multifuncional "ALTER" o con la tecla
“Intro" o "Input".

Pulsando las teclas en el lugar marcado en el
programa se abre el editor de contornos.

Marcar el lugar en el programa y pulsar la tecla
multifuncional o las teclas.

EMmco
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+X

AN

G54

G52

XU

1

En la siguiente situacion hay que describir la

pieza bruta de A.

Definicion de pieza bruta

Cuando se elabora en un programa con un punto
tope (p. ej.: G54) y una transformacién (G52 ) al
propio origen de la pieza de trabajo, hay que des-
cribir la definicion de la pieza bruta desde el tope.

M = punto cero de la maquina
A = punto del tope
W = punto cero de la pieza

Emco
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Resumen de ciclos

Aqui se enumeran los grupos de ciclo con los
ciclos internos definidos de Fanuc ManualGuide i.

Torneado

¢ Desbaste exterior G1120

Desbaste interior G1121

Desbaste frontal G1122
Semiacabado exterior G1123
Semiacabado interior G1124
Semiacabado frontal G1125
Acabado exterior G1126

e Acabado interior G1127

Acabado frontal G1128

Desbaste + Acabado exterior G1150
Desbaste + Acabado interior G1151
Desbaste + Acabado frontal G1152

Cajeado

Desbastado exterior G1130
Desbastado interior G1131
Desbastado plano G1132
Exterior grueso + fino G1133
Interior grueso + fino G1133
Plano grueso + fino G1133
Exterior fino G1136

Interior fino G1137

Plano fino G1138

Roscado

e Exterior G1140
e Interior G1141

Taladrado

e Punteado G1100
Taladrado G1101

Roscado con macho G1102
Escariado G1103
Mandrinado G1104

Figura
h’ e Figura de torneado en el plano ZX

Contorno de ranura

e Ranura estandar exterior G1470

Ranura trapecio exterior G1471

Ranura estéandar interior G1472

Ranura trapecio interior G1473

Ranura estandar superficie frontal G1474
Ranura trapecio superficie plana G1475
Contorno ranura G1456

07 EMmco
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Contorno de rosca

rosca general G1460
rosca métrica G1461
rosca en pulgadas G1462
rosca tubo G G1463
rosca tubo R G1464

Fresar

Taladrar

|' e Centrado G1110
Taladrado G1111
Roscado G1112
Mandrinado G1113
Escariado G1114

Elaboracion de planos

‘ d= * Refrentado desbaste G1020

¢ Refrentado acabado G1021

Contorneado

] ¢ Desbastado pared exterior G1060
“? * Acabado de pared exterior Z G1061

¢ Acabado de pared exterior G1062
* Chaflan pared exterior G1063
* Desbastado pared interior G1064
* Acabado de pared interior Z G1065
e Acabado lateral de pared interior Z G1066
* Chaflan pared interior G1067
Mecanizado parcial desbaste G1068
Mecanizado parcial acabado Z G1069
Mecanizado parcial acabado lateral G1070
Mecanizado parcial chaflan G1071

Cajeado

e Cajeado G1040

e Cajeado acabado Z G1041

e Cajeado acabado lateral G1042
e Cajeado chaflan G1043

Especial

o e Gravado G1025

Emco o0
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O

Figura

Esquemas de taladros

Eje C perforacion en superficie plana puntos
del arco G1572

Eje C perforacion en superficie plana circulo
G1573

Eje C perforacion en superficie plana coorde-
nadas G1574

Eje C perforacion en superficie lateral puntos
del arco G1672

Eje C perforacion en superficie lateral de libre
seleccion G1673

Contorno superficie frontal

Cuadrado XC superficie frontal G1520

Contorneado lateral

Rectangulo XC convexo G1520

Circulo XC convexo G1521

Ovalo XC convexo G1522

Poligono XC convexo G1525

Contorno libre XC convexo G1500

Contorno libre ZC convexo en superficie late-
ral G1600

Rectangulo XC céncavo G1520

Circulo XC céncavo G1521

Ovalo XC céncavo G1522

Poligono XC céncavo G1525

Contorno libre XC céncavo G1500

Contorno libre ZC céncavo en superficie late-
ral G1600

Contorno libre XC abierto G1500

Contorno libre ZC abierto en superficie lateral
G1600

Contorno de caja

Rectangulo XC céncavo G1520

Circulo XC céncavo G1521

Ovalo XC céncavo G1522

Poligono XC céncavo G1525

Contorno libre XC céoncavo G1500

Contorno libre XC concavo en superficie late-
ral G1600

D9
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EDIT

E% OR

NUEPRG

| oo RS

(0 KONTURDREHEN

GO X20 215 ;

G1120 F1 Q1. H100. CO.4 DO.1 FO.1 EQ.1 V0.1 K100. W2
UL L1, M2, Z10. 53, X1 Y1 NI ;

Ml P125 (TESTRONTUR) ;

G1126 1. FO.1 L1. M2, 222. §3. X1. Y1, ;

M8 P125 (IESTRONIUR) ;

G1122 P3. Q1. HI00. 00.1 DO.1 FO.15 E0.1 V0,16 K100,

W2, U1, L1, M2 222, X1, Y1, S0,

M38 F126 (PLANEN) ;
|0:NUMERO DE PROGRAMA |
e’ & |a @ g [y
INICIO | CICLO FIN ALTER § FIGURA CODM | FRMIL
CICLO
Nota: 2

En base a la maquina que opera con WinNC
for Fanuc 31i puede ser posible que no estén
disponibles ciclos de fresado.

Ejemplo: una maquina con la que no puede
operar AWZ no puede ejecutar ningun ciclo
de fresado.

Trabajar con ciclos

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

Definir ciclos

¢ Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

e Crear un programa nuevo o abrir un programa
existente.

e Seleccionar la barra de teclas multifuncionales
para los ciclos de torneado o fresado con ayuda
de las teclas de extension.

e Pulsar la tecla multifuncional.
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La ventana desplegable muestra los diversos gru-
pos de ciclo, por ejemplo los ciclos de torneado:

e tornear
e roscar
e taladrado

MANUAL GLNDE i (CNC MEWUSER)

TORNEADO[DESBASTE EXTERIOR)

2. TORNEADO(DESBASTE INTERIOR)

3. TORNEADODESBASTE FRONTAL)

TOIRNE ADO[S EMIACABADO EXTE -
TORNEADO| | TALADRADO|

H 1. | ROSCADO[EXTERIOR)

lg 2. ROSCADO[INTERIOR)

5. TORNEADO(SEMIACABADD INTE!

- 6, TORNEADO[SEMIACABADD FROM

SELEG.EL GICLO QUE DESEA INSERTARPLA

E 2. TALADRADO

3. ROSCADG CON MACHD

ciclos de torneado [SELEG £L CILO GUE DESEA NSERTAR PULSEISELED]

ciclos de roscado

:_— 4. ESCARIADO

G 5. MANDRINADO

SELEC.EL CICLO QUE DESEA INSERTAR PULSE|SELEC]

ciclos de taladrado

MANUAL GLNDE i (CNC MEWUSER)

TORNEADQ[DESBASTE EXTERIOR)
2. TORNEADO(DESBASTE INTERIOR)
3. TORNEADODESBASTE FRONTAL)
TORNEADOSEMIACABADO EXTERIOR)
5. TORNEADO(SEMIACABADO INTERIOR]

- 6, TORNEADO[SEMIACABADD FRONTAL)

SELEG.EL GICLO QUE DESEA INSERTAR.PULSE|SELEC]

D:NUMERO DE PROGRAMA |

A
£

Seleccionar el ciclo deseado y confirmar la se-
leccion con la tecla multifuncional "SELECC" o
cancelar con "CANCEL".

e Tecla multifuncional "SELECC" para confirmar.
SELECC
— * Tecla multifuncional "CANCEL" para cancelar.
e
CANCEL

D11
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Registro de datos de geo-
metria y tecnologia

MANUAL GUIDE i
POS.ACTUAL

COND.CORTES DETALLE|

DIRECCION CQORTE
PROFUNDIDAD GORTE
VEL.PROFUND.CDRTE %
CANT.ACABADO E\E-X
CANT.ACABADO EJ-Z
VEL.AVAN.DIRC.CORTE
VEL.AVAN.PROF.CORYE
VEL.AVAN.RETR.CORT\;

[CNC MEM/USER)

DIST.A IR

ED FAGE MC|

gz |
a

SOV
100%

S1 |(8l

N
T

| o [EEEG
KONTURDREHEN
00000000

0000

TAB

|SELECCIONE SOFTKEY.

|M8:LLAMADA A SUBPROGRAMA

g \+z

B | E

INSERT | CANCEL

Para conmutar las pestafas con las teclas de

cursor aparece "TAB <" en la parte derecha
superior de la ventana.

Tecla multifuncional para introducir los datos
indicados en el programa o para cancelar la indi-
cacion de datos.

desplazamientos en color:

e desplazamiento rojo = la herramienta se des-
plaza en marcha rapida.

¢ desplazamiento verde = la herramienta se des-
plaza en marcha de mecanizado.

Los campos marcados con * son opcionales y
no tienen que ser rellenados. Esos campos de
entrada pueden quedar vacios.

Pestafa para la introduccién de las condiciones
de mecanizado, la distancia de la herramienta y
otros detalles.

Con las teclas de cursor <> 0 <> se puede
cambiar entre pestafias. La pestana selecciona-
da activa se muestra en azul. En la ventana se
muestra "TAB" en la parte superior derecha.

Menu de seleccion para insertar datos con la tecla
multifuncional.

Emco
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MANUAL GUIDE i
POS.ACTUAL

(CNC MEMUSER)
(ABS.)

S

TORNEADO(DESBASTE EXTERIOR) - INSERT

COND.COHTE' DETALLE| ED FAGE MC|

DIRECCION CORTE Pz
PROFUNDIDAD GORTE afe.
VEL.PROFUND.CORTE % 100,
CANT.ACABADO EJE-X W ¥
CANT.ACABADO EJE-Z 0.1
VEL.AVAN.DIRC.CORTE F-z0. N
VEL.AVAN.PROF.CORTE Efz0. \
VEL.AVAN.RETR.CORTE V-20.

DIST.A IR CABEZAL 51

SOV
100%

N 00000000

0 KONTURDREHEN
T 0000

14:11:30

E |TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) \

IM38:LLAMADA A SUBPROGRAMA \ |

INSERT

%

CANCEL

Para el movimiento de cursor dentro de un campo
de entrada se muestra "CAR <",

La tecla multifuncional "CMBCUR" (cambiar cur-
sor) se abre la ventana de introduccién de datos
para los programas del ciclo de mecanizado, de
figuras y de contornos.

Con esa tecla multifuncional se selecciona si
las teclas de cursor <<> y <—->> se utilizan para
conmutar pestafias o para los movimientos de
cursor dentro de los datos indicados en el campo
de entrada.

e Introduccion de datos
Pulsando las teclas de cursor <> o < > el
cursor se pone en el campo de entrada desea-
do.

» Existen dos posibilidades de introduccion de
datos:
12 Los datos se indican en formato numérico.
En la parte inferior de la ventana se abre el
mensaje "Indique los datos".

2. Los datos se indican con la tecla multifun-
cional. Para esos campos esta disponible la
barra de teclas multifuncionales en el menu de
seleccion.

Se abre el mensaje "Seleccione una tecla mul-
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EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

Valores por defecto para
los parametros de ciclo

ﬂ EmConfig (Fanuc_i Turn)

Datos ?

-la/x]
EMConfig es un software auxiliar

Abrir nuevo  Guardar  Centrasefia  Informacidn

para WinNC.

Configuracién =
= i Configuracién

i--Medios de entrada
Easy2control

i Tedado

i Intérprete

i Andlisis de error
i--EmConfig
EmLaunch

Vista 3D

Camino de datos NC

Control data path

Directori de intercambio

Idioma de control

Post decimal positions {inch system)

Maguina

Tamafio de la representacidn

Valores por defecto para los parametros de cidos

ignorar la prueba de plausibilidad al guardar

C:\WnNC32_Fanuc3liFanuc_i. TV Buscar. .. |
C:\WinNC32_Fanuc31i\Fanuc_i.T\D Buscar... |
P Buscar... |

Espafiol h
3 -
5 -
 TURN250A =
1152x864 i
Guardar siempre -

Sustituir tras inidar |Guardar los altimos datos de didos indica|

Con EMConfig puede modificar la
configuracion de WinNC.

Abrir EMConfig y seleccionar el
punto configuracién:

No guardar nunca

Editar la configuracion de control

Valores por defecto para los parametros de ciclo

Nota: <

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

Emco
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Ignorar la verificacion de
plausibilidad al guardar

=101 x|

ﬂ EmConfig (Fanuc_i Turn)*

Datos ?

|

Abrir nuevo  Guardar

Contrasefis Informadén

= Configuracién

\ Tedado
- Intérprete

i~ Analisis de error
. EmConfig

mil aunch

B Vista 30

Control data path

Directori de intercambio

Idioma de control

Post decimal positions (inch system)

Maquina

Tamario de la representadon

Valores por defecto para los pardmetros de didos

ignorar la prueba de plausibilidad al guardar

[[C:\WirNC32_Fanuc3tiFanuc TP Buscar...
IP:— Buscar...
—
—

[ TURMN250A -

1152x864 -

Guardar siempre

el

[Active ese ajuste para poder guardar los cidos a pesar de

Editar la configuracion de control

de errar pendiente. Los mensajes de error carrespondienty
lactivos pero |a teda multifuncional ‘aplicar’ esta disponible.

[

£

Con esa casilla de verificacion
se puede activar o desactivar la

e Configwacén verificacion de plausibilidad al
asy 2control Camino de datos NC C:\WinNC32_Fanuc31iFanuc_i. TP Buscar... g ua rd ar.

Active esa configuracion para po-
der guardar los ciclos a pesar de
haber mensajes de error pendien-
tes. Los mensajes de error corres-
pondientes permanecen vigentes,
la tecla multifuncional "aceptar"
estd, no obstante, disponible.

Ajustar la verificacion de plausibilidad para guardar

Ajustar el sistema de c6-
digo M

Datos ?

i: EmConfig (Fanuc_i Turn)*

~=1oix|

Abrir nuevo  Guardar  Corfrasefiz Informacidn

(- Configuracién
+-Medios de entrada

Divergencia m&xima del punto central del circulo

G-Code System

M-Code System

Activate bypass for center in transmit

Radius for center bypass

Intérprete

0.003 mm
c -

FANUC Standard v

FANUC Standard

EMCO Education
EMCO Industr

FANUC Standard: M103, M104, M105,..
EMCO Education: M13, M14, M15,...
EMCO Industry: M303, M304, M305, ...

Ajustes para el intérprete

Seleccionar el sistema de codigo M

En el interpretador hay dispo-
nibles 3 sistemas diferentes de
codigo M para seleccionar:

e FANUC estandar - por defecto
e EMCO formacioén
e EMCO industria

D15
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Ajustar el sistema de dimen-

JRT=TEY
R R e Con esa casilla de verificacion se
Abrir nuevo  Guardar  Corfrasefis Informaddn puede SeleCC|onar para el Control
Configuracidén . . . 74
" den e et Encenta el sistema de dimensiones métri-
iy co o en pulgadas.
- Intérprete
- Andlisis de error
.- EmConfig
-EmLaunch Idioma EmConfig Espafiol 2
- Vista 30
Sistema de medias métrico =
=i stema de medidas: de
Bciones, el programa tie}
Configuradenes generales para EmConfig ;I
[
| \ | 4

Configurar el sistema de medidas métrico o en
pulgadas

Nota: <

Los programas en pulgadas no se pueden
utilizar en sistemas métricos (y viceversa).

Tabla de unidades

Medidas de longitud en pulgadas Magnitudes longitudinales métricas
pies ” pulgada mm m m mm pulgada pies
1 12 304,5 0,304 1 1000 39,37008 | 3,28084
pulgada pies mm m mm m pulgada pies
1 0,83 25,4 0,0254 1 0,001 0,0393701 | 0,0032808

*) pies: solo con velocidad de corte constante

°) pulgada: Indicacion estandar

Emco o6
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Torneado

e Desbaste exterior G1120

Desbaste interior G1121

Desbaste frontal G1122
Semiacabado exterior G1123
Semiacabado interior G1124
Semiacabado frontal G1125
Acabado exterior G1126

e Acabado interior G1127

Acabado frontal G1128

Desbaste + Acabado exterior G1150
Desbaste + Acabado interior G1151
Desbaste + Acabado frontal G1152

017 EMmco
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'

CICLO

TORNE-
ADO

1. TORNEADO
E (DESBASTE EXTERIOR)

Desbaste exterior G1120

MANUAL GUIDE i

POS.ACTUAL

[CNC MEM/USER)

0.000
0.000|S

il

11:38:59 Los campos marcados

con * son opcionales y

N 00000000

0 SOV

z 326.390 X 0:000 _ 100% [T 0000 no tienen que ser relle-
23 TORNEADO(DESBASTE EXTERIOR) - INSERT nados.
COND,COHTE' DET.'\LLE' ED FACE MCl
DIRECCION CORTE r-
PROFUNDIDAD CORTE Q—|5.
VEL.PROFUND.CORTE % 100.
CANT.ACABADO EJE-X G=|2. -
CANT_.ACABADO EJE-Z D-|2. |
VEL.AVAN.DIRC.CORTE F=50.
VEL.AVAN.PROF.CORTE E={30.
VEL.AVAN.RETR.CORTE U—|30, |
|SELECCIONE SOFTKEY.
-FIN DE BLOQUE
Z +Z INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. - L * [-Z] : se corta en direccion -Z
P Direccion de elaboracion . . -
* [+Z] : se corta en direccién +Z
Q Movimiento de aproximacion | profundidad de cada corte (valor de radio, valor positivo)
. ., La profundizacion es fija, con 100% (valor estandar) y no se puede
H |Tasa de asignacion % pro J o )Y P
modificar.
. sobremedida de acabado en direccién de eje X La pieza bruta ser
C* |Sobremedida de acabado X . J ' P
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)
. sobremedida de acabado en direccidn de eje Z La pieza bruta ser
D* |Sobremedida de acabado Z . J ' P
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)
. velocidad de avance al cortar en direccion del radio de la herra-
F Velocidad de avance : .
mienta (valor positivo)
E Avance de sumersion velocidad de avance al cortar en direccion del eje Z (valor positivo).
velocidad de avance al cortar en direccién del retroceso de la pieza
V* |Avance de ascenso de trabajo (valor positivo). El avance de ascenso esta fijo con el
valor de avance de sumersion.

Emco
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Detalle

Elemento de datos

Significado

K 1. Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

W Método de elevacion

* [CORTE]: La herramienta retorna tras el corte a lo largo de un
contorno durante una "distancia de retroceso".

distancia que retrocede la herramienta desde la superficie mecanizada

v Importe de retroceso después de cada corte (valor de radio, valor positivo).
distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
L Distancia del eje X (punto de aproximacién) en direccion de eje X (valor de radio, valor

positivo)

M Distancia del eje Z

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje Z (valor de radio, valor
positivo)

Z Movimiento de acercamiento

* [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direccién X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

Mecanizado direccién de
decalaje

direccion de corte en el eje X
* [-X] : se corta en direccion -X
* [+X] : se corta en direccién +X

X Destalonado en X

« [CORTE] : corta una caja (valor inicial)
* [NADA]: no corta ninguna caja

Y Destalonado en Z

* [CORTE] : corta un excedente (valor inicial)
La posiciéon Y es fija y no puede ser modificada.

N Con / Sin mecanizado frontal

Especifica si se ejecuta una elaboracion de planos simultanea.

* [UNAVIL]: No se ejecuta una elaboracion de planos simultéanea.
El mecanizado frontal esta fijado en "UNAVIL" y no puede ser
modificado.
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Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo

1

La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

Tras el corte en direccion del eje X con la velo-
cidad de corte (F), indicada para esa direccién
de corte, la herramienta corta con la velocidad
de avance (E), indicada para la direccion de
primer corte, en la posicién de contorno indi-
cada, dejando una sobremedida de acabado
en la direccion del eje Z.

Cuando se ha preseleccionado [VORSCH] la
herramienta corta primero a lo largo del contor-
no y después retorna en importe de retroceso
(U) en direccion del eje X y el eje Z.

La herramienta se desplaza al punto inicial del
primer corte en direccion del eje Z en marcha
rapida.

Los pasos <2> hasta <4> se repiten hasta que
se alcance la ultima parte en la direccién del
eje X.

Si ya no hay mas cajas disponibles, la herra-
mienta se posiciona en la caja y se repiten los
pasos <2> a <4>.

Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje X a la posicidn del punto inicial de
primer corte + dimension de distancia (L)" en
marcha rapida.

D21
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'

CICLO

TORNE-
ADO

2. TORNEADO
I:‘-{ (DESBASTE INTERIOR)

Desbaste interior G1121

MANUAL GUIDE i

POS.ACTUAL

(CNC MEM/USER)

114312 Los campos marcados

*

CABEZAL H
X 0.000 MS 0 Sov con * son opcionales y
z 326.390 X 0.000 100% no tienen que ser relle-
c TORNEADO(DESBASTE INTERIOR) - INSERT nados.
COND,COFITE' DETALLE' ED FACE MCl
DIRECCION CORTE r-F
PROFUNDIDAD CORTE Q-|2.
VEL.PROFUND.CORTE % 100.
CANT.ACABADO EJE-X G—|— 0.2 B
CANT.ACABADO EJE-Z pfoz
VEL.AVAN.DIRC.CORTE F=|5l:l.
VEL.AVAN.PROF.CORTE E=|3lJ.
VEL.AVAN.RETR.CORTE V—|3IJ. B
|SELECCIONE SOFTKEY.
-FIN DE BLOQUE
-Z +Z INSERT GﬂNGE_I.
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. - L * [-Z] : se corta en direccion -Z
P Direccion de elaboracion [-2] . . -
* [+Z] : se corta en direccién +Z
Q Movimiento de aproximacion | profundidad de cada corte (valor de radio, valor positivo)
. ., La profundizacion es fija, con 100% (valor estandar) y no se puede
H |Tasa de asignacion % pro J o )Y P
modificar.
. sobremedida de acabado en direccién de eje X La pieza bruta ser
C* |Sobremedida de acabado X . J P
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)
. sobremedida de acabado en direccion de eje Z La pieza bruta ser
D* |Sobremedida de acabado Z . J ' P
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)
. velocidad de avance al cortar en direccion del radio de la herra-
F Velocidad de avance : .
mienta (valor positivo)
E Avance de sumersion velocidad de avance al cortar en direccion del eje Z (valor positivo)
velocidad de avance al cortar en direccién del retroceso de la pieza
V* |Avance de ascenso de trabajo (valor positivo). El avance de ascenso esta fijo con el
valor de avance de sumersion.

Emco
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Detalle

Elemento de datos

Significado

K 1. Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

W Método de elevacion

* [CORTE]:
La herramienta retorna tras el corte a lo largo de un contorno du-
rante una "distancia de retroceso".

distancia que retrocede la herramienta desde la superficie mecanizada

v Importe de retroceso después de cada corte (valor de radio, valor positivo).
distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
L Distancia del eje X (punto de aproximacién) en direccion de eje X (valor de radio, valor

positivo)

M Distancia del eje Z

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje Z (valor de radio, valor
positivo)

Z Movimiento de acercamiento

* [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direccién X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

Mecanizado direccién de
decalaje

direccion de corte en el eje X
* [-X] : se corta en direccion -X
* [+X] : se corta en direccién +X

X Destalonado en X

« [CORTE] : corta una caja (valor inicial)
* [NADA]: no corta ninguna caja

Y Destalonado en Z

* [CORTE] : corta un excedente (valor inicial)
La posiciéon Y es fija y no puede ser modificada.

N Con / Sin mecanizado frontal

Especifica si se ejecuta una elaboracion de planos simultanea.

* [UNAVIL]: No se ejecuta una elaboracion de planos simultéanea.
El mecanizado frontal esta fijado en "UNAVIL" y no puede ser
modificado.

Nota:

del mecanizado de planos.

En el mecanizado de una superficie interior no se muestra el elemento de indicacién para la magnitud

Especifique, por eso, el contorno de la pieza bruta de la magnitud del mecanizado de planos durante
la creacién del contorno de la pieza bruta.

wy -
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Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo

1

La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

Tras el corte en direccion del eje X con la ve-
locidad de corte (F), la herramienta corta con
la velocidad de avance (E), en la posicién de
contorno indicada, dejando una sobremedida
de acabado en la direccion del eje Z.

Cuando se ha preseleccionado [VORSCH] la
herramienta corta primero a lo largo del contor-
no y después retorna en importe de retroceso
(U) en direccion del eje X y el eje Z.

La herramienta se desplaza al punto inicial del
primer corte en direccion del eje Z en marcha
rapida.

Los pasos <2> hasta <4> se repiten hasta que
se alcance la ultima parte en la direccién del
eje X.

Si ya no hay mas cajas disponibles, la herra-
mienta se posiciona en la caja y se repiten los
pasos <2> a <4>.

Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje X a la posicidn del punto inicial de
primer corte + dimension de distancia (L)" en
marcha rapida.

D25

EMmco



PROGRAMACION MANUALGUIDE |

EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

4 3. TORNEADO

g TORNE- IH_ (DESBASTE FRONTAL) Desbaste frontal G1122

CICLO ADO

MANUAL GUIDE i [CNC MEM/USER)

CABEZAL S1 |(8l

| coi ERELE Los campos marcados
con * son opcionales y

0 Sov N 0D00DD0D

Z 100% [T 0000 no tienen que ser relle-
c nados.
COND.CORTE| DETALLE|
DIRECCION CORTE
PROFUNDIDAD CORTE
VEL.PROFUND.CORTE %
CANT.ACABADO EJE-X
CANT.ACABADO EJE-Z
VEL.AVAN.DIRC.CORTE
VEL.AVAN.PROF.CORTE
VEL.AVAN.RETR.CORTE
|SELECCIONE SOFTKEY.
-FIN DE BLOQUE
52 X INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. - L » [-X] : se corta en direccién -X
P Direccion de elaboracion [-X] . . .
* [+X] : se corta en direccion +X
Q Movimiento de aproximacion | profundidad de cada corte (valor de radio, valor positivo)
. ., La profundizacion es fija, con 100% (valor estandar) y no se puede
H |Tasa de asignacion % pro J o )Y P
modificar.
. sobremedida de acabado en direccién de eje X La pieza bruta ser
C* |Sobremedida de acabado X . J ' P
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)
. sobremedida de acabado en direccidn de eje Z La pieza bruta ser
D* |Sobremedida de acabado Z . J ' P
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)
. velocidad de avance al cortar en direccion del radio de la herra-
F Velocidad de avance : .
mienta (valor positivo)
E Avance de sumersion velocidad de avance al cortar en direccion del eje Z (valor positivo)
velocidad de avance al cortar en direccién del retroceso de la pieza
V* |Avance de ascenso de trabajo (valor positivo). El avance de ascenso esta fijo con el
valor de avance de sumersion.

Emco
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Detalle

Elemento de datos

Significado

K 1. Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

W Método de elevacion

* [CORTE]:
La herramienta retorna tras el corte a lo largo de un contorno du-
rante una "distancia de retroceso".

distancia que retrocede la herramienta desde la superficie mecanizada

v Importe de retroceso después de cada corte (valor de radio, valor positivo).
distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
L Distancia del eje X (punto de aproximacién) en direccion de eje X (valor de radio, valor

positivo)

M Distancia del eje Z

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje Z (valor de radio, valor
positivo)

Z Movimiento de acercamiento

* [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direccién X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

X Destalonado en X

» [CORTE] : corta una caja (valor inicial)
* [NADA]: no corta ninguna caja

Y Destalonado en Z

« [CORTE] : corta un excedente (valor inicial)
La posicién Y es fija y no puede ser modificada.
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Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo

1

La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

Tras el corte en direccién del eje Z con la ve-
locidad de corte (F), la herramienta corta con
la velocidad de avance (E), en la posicién de
contorno indicada, dejando una sobremedida
de acabado en la direccion del eje X.

Cuando se ha preseleccionado [VORSCH] la
herramienta corta primero a lo largo del contor-
no y después retorna en importe de retroceso
(U) en direccion del eje X y el eje Z.

La herramienta se desplaza al punto inicial del
primer corte en direccion del eje Z en marcha
rapida.

Los pasos <2> hasta <4> se repiten hasta que
se alcance la ultima parte en la direccién del
eje Z.

Si ya no hay mas cajas disponibles, la herra-
mienta se posiciona en la caja y se repiten los
pasos <2> a <4>.

Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje Z a la posicion del punto inicial de
primer corte + dimensién de distancia (M)" en
marcha rapida.
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ﬂ 4. TORNEADO
TORNE- | |[Jlugg  (SEMIACABADO Semiacabado exterior G1123
cicLo | |apo EXTERIOR)

MANUAL GUIDE i [CNC MEM/USER)

CABEZAL S1 |(8l

Bl o0 Los campos marcados
con * son opcionales y

0 Sov N 0D00DD0D

Z 100% [T 0000 no tienen que ser relle-
c nados.
COND.CORTE| DETALLE|
DIRECCION CORTE
CANT.ACABADO EJE-X
CANT.ACABADO EJE-Z
VELOCIDAD AVANCE
|SELECCIONE SOFTKEY.
-FIN DE BLOQUE
4 +Z INSERT § CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. - L * [-Z] : se corta en direccion -Z
P Direccion de elaboracion . . -
* [+Z] : se corta en direccién +Z
. sobremedida de acabado en direccién de eje X La pieza bruta ser
C* |Sobremedida de acabado X . J ' P
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)
. sobremedida de acabado en direccidn de eje Z La pieza bruta ser
D* |Sobremedida de acabado Z . J ' P
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)
. Velocidad de avance de corte para mecanizado provisional
F Velocidad de avance -
(valor positivo)
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Detalle

Elemento de datos

Significado

L Distancia del eje X

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje X (valor de radio, valor
positivo)

M Distancia del eje Z

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje Z (valor de radio, valor
positivo)

Z Movimiento de acercamiento

* [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direccién X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

Mecanizado direccién de
decalaje

direccion de corte en el eje X
* [-X] : se corta en direccion -X
* [+X] : se corta en direccién +X

X Destalonado en X

« [CORTE] : corta una caja (valor inicial)
* [NADA]: no corta ninguna caja

Y Destalonado en Z

* [CORTE] : corta un excedente (valor inicial)
La posicién Y es fija y no puede ser modificada.

Descripcion del ciclo

1 La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 La herramienta corta con la velocidad de
avance para mecanizado provisional a lo largo
del contorno indicado. La seccién que corres-
ponde a la sobremedida de acabado no se
mecaniza, hasta alcanzar el contorno definiti-
vo. Si se ha parametrizado "VELOC.AVANCE
MECAN.PROVISIONAL" como elemento de
contorno se utiliza la velocidad de avance para

el mecanizado provisional para el elemento en
la elaboracion.

3 Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje X a la posicion del punto inicial de

Trayectoria de la herramienta

primer corte + dimensiéon de distancia (L)" en
marcha rapida.
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TORNE-
ADO

& | o (I

5. TORNEADO
(SEMIACABADO INTERIOR)

Semiacabado interior G1124

CICLO
(CNC MEM/USER)

MANUAL GUIDE i

COND,COFITE' DETALLE|

VELOCIDAD AVANCE

F—-l 50.

DIRECCION CORTE -
CANT.ACABADO EJE-X cfo.2 3
CANT.AGABADO EJE-Z Doz .

1247:10 Los campos marcados
con * son opcionales vy
no tienen que ser relle-

nados.

S0V
0 100%

|SELECCIONE SOFTKEY.

:FIN DE BLOQUE

CANCEL

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

P Direccidon de elaboracion

* [-Z] : se corta en direccion -Z
* [+Z] : se corta en direccién +Z

Cc* Sobremedida de acabado X

sobremedida de acabado en direccion de eje X La pieza bruta ser
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)

D* |Sobremedida de acabado Z

sobremedida de acabado en direccion de eje Z La pieza bruta ser
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)

F Velocidad de avance

Velocidad de avance de corte para mecanizado provisional
(valor positivo)

Detalle

Elemento de datos

Significado

L Distancia del eje X

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje X (valor de radio, valor
positivo)

M Distancia del eje Z

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje Z (valor de radio, valor
positivo)
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Z Movimiento de acercamiento

* [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direcciéon X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

Mecanizado direccién de
decalaje

direccion de corte en el eje X
* [-X] : se corta en direccion -X
* [+X] : se corta en direccién +X

X Destalonado en X

« [CORTE] : corta una caja (valor inicial)
* [NADA]: no corta ninguna caja

Y Destalonado en Z

» [CORTE] : corta un excedente (valor inicial)
La posiciéon Y es fija y no puede ser modificada.

Descripcion del ciclo

1 La herramienta se desplaza a la posicion
“punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 La herramienta corta con la velocidad de
avance para mecanizado provisional a lo largo

del contorno indicado. La seccién que corres-
ponde a la sobremedida de acabado no se
mecaniza, hasta alcanzar el contorno definiti-
vo. Si se ha parametrizado "VELOC.AVANCE
MECAN.PROVISIONAL" como elemento de
contorno se utiliza la velocidad de avance para
el mecanizado provisional para la elaboracién.

3 Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje Z a la posicion del punto inicial de
primer corte + dimensién de distancia (M)" en

Trayectoria de la herramienta

marcha rapida.
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'

CICLO

TORNE-
ADO

4— 6. TORNEADO
m (SEMIACABADO FRONTAL)

Semiacabado frontal G1125

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

CABEZAL

COND‘COHTEl DETALLE|
DIRECCION CORTE
CANT.ACABADO EJE-X
CANT.ACABADO EJE-Z
VELOCIDAD AVANCE

Los campos marcados
con * son opcionales vy
no tienen que ser relle-
nados.

S0V
0 100%

SELECCIONE SOFTKEY.

[:FIN DE BLOQUE
-X +X INSERT | CANCEL

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

P Direccidon de elaboracion

¢ [-X] : se corta en direccion -X
e [+X] : se corta en direccidon +X

Cc* Sobremedida de acabado X

sobremedida de acabado en direccion de eje X La pieza bruta ser
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)

D* |Sobremedida de acabado Z

sobremedida de acabado en direccion de eje Z La pieza bruta ser
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)

F Velocidad de avance

Velocidad de avance de corte para mecanizado provisional
(valor positivo)

Detalle

Elemento de datos

Significado

L Distancia del eje X

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccién de eje X (valor de radio, valor
positivo)

M Distancia del eje Z

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccidon de eje Z (valor de radio, valor
positivo)
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Z Movimiento de acercamiento

* [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direccién X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

X Destalonado en X

» [CORTE] : corta una caja (valor inicial)
* [NADA]: no corta ninguna caja

Y Destalonado en Z

* [CORTE] : corta un excedente (valor inicial)
La posiciéon Y es fija y no puede ser modificada.

D
2

¥

S

Descripcion del ciclo

1 La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 La herramienta corta con la velocidad de
avance para mecanizado provisional a lo largo
del contorno indicado. La seccién que corres-
ponde a la sobremedida de acabado no se
mecaniza, hasta alcanzar el contorno definiti-
vo. Si se ha parametrizado "VELOC.AVANCE

¢ MECAN.PROVISIONAL" como elemento de

-

C contorno se utiliza la velocidad de avance para
* el mecanizado provisional para la elaboracién.

3 Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
ciéon del eje Z a la posicion del punto inicial de
primer corte + dimensién de distancia (M)" en

Trayectoria de la herramienta

marcha rapida.
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'

CICLO

TORNE-
ADO

7. TORNEADO
Ly (ACABADO EXTERIOR)

Acabado exterior G1126

MANUAL GUIDE

(CNC MEM/USER)

CABEZAL 51 |[9]

0.000|S

A nnn

DIRECCION CORTE

VELOCIDAD AVANCE Ffs0.
DIST.SEG.EJE-X s
DIST.SEG.EJE-Z Ml
MOVIM.APROXIMACION ZIMOV 2 EJES
DIREC.DESPL.CORTE sfx
FRESADO DE CAJERAS X-JCANCELAR
CORTE SOBREPASADO Y-[CANCELAR

N 00000000
T 0000

13:03:26

Los campos marcados
con * son opcionales vy
no tienen que ser relle-
nados.

S0V
100%

Y

|SELECCIONE SOFTKEY.
;:FIN DE BLOQUE
-Z +Z IN:EF!‘I’ CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. - . * [-Z] : se corta en direccion -Z
P Direccién de elaboracion . [+Z] : se corta en direccion +Z
. velocidad de avance al cortar en direccion del radio de la herra-
F Velocidad de avance : .
mienta (valor positivo)
distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
L Distancia del eje X (punto de aproximacién) en direccion de eje X (valor de radio, valor
positivo)
distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
M Distancia del eje Z (punto de aproximacién) en direccion de eje Z (valor de radio, valor
positivo)
* [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posiciéon momen-
I . tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
Z Movimiento de acercamiento . - . g S -
en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.
. . C direccion de corte en el eje X
Mecanizado direccién de . iy
S . * [-X] : se corta en direccion -X
decalaje ) . .
* [+X] : se corta en direccién +X
X Destalonado en X . [CORTI?] : corta una caja (va_lor inicial)
* [NADA]: no corta ninguna caja
v Destalonado en Z . [COBTE] : corta“un excedente (valor |n_|<?|al)
La posicidon Y es fija y no puede ser modificada.
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Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo

1 La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 La herramienta corta con la velocidad de
avance para acabado a lo largo del contorno
indicado, hasta alcanzar el contorno definitivo.

3 Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje X a la posicidn del punto inicial de
primer corte + dimension de distancia (L)" en
marcha rapida.
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Acabado interior G1127

g 8. TORNEADO
TORNE- I < (ACABADO INTERIOR)
cicLo | |Apo =
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 13:05:49

POS.ACTUAL

X 0.000|S

~nnn

COND.CORTE|

DIRECCION CORTE r-
VELOCIDAD AVANCE Fs0.
DIST.SEG.EJE-X s
DIST.SEG.EJE-Z M5
MOVIM.APROXIMACION ZMOV2 EJES
DIREC.DESPL.CORTE sf{x
FRESADO DE CAJERAS X-JCANCELAR
CORTE SOBREPASADO Y-JCANCELAR

Lili]

Los campos marcados
con * son opcionales vy
no tienen que ser relle-
nados.

S0V
_0 100%

|SELECCIONE SOFTKEY.

:FIN DE BLOQUE

e +Z

ey

INSERT
—_—

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

Direccidon de elaboracion

* [-Z] : se corta en direccion -Z
* [+Z] : se corta en direccién +Z

Velocidad de avance

velocidad de avance de corte para acabado
(valor positivo)

Distancia del eje X

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje X (valor de radio, valor
positivo)

Distancia del eje Z

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje Z (valor de radio, valor
positivo)

Movimiento de acercamiento

* [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posiciéon momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

Mecanizado direccién de
decalaje

direccion de corte en el eje X
* [-X] : se corta en direccion -X
* [+X] : se corta en direccién +X

Destalonado en X

« [CORTE] : corta una caja (valor inicial)
* [NADA]: no corta ninguna caja

Destalonado en Z

« [CORTE] : corta un excedente (valor inicial)
La posicidon Y es fija y no puede ser modificada.
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Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo

1 La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 La herramienta corta con la velocidad de
avance para acabado a lo largo del contorno
indicado, hasta alcanzar el contorno definitivo.

3 Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje X a la posicidn del punto inicial de
primer corte + dimension de distancia (L)" en
marcha rapida.
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CICLO ADO

A— 9. TORNEADO

g TORNE- m__ (ACABADO FRONTAL) Acabado frontal G1128

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

X 0.000 G 00 S
Fd 326.390 X 0.000
23 TORNEADO{ACABADO FRONTALY) - INSERT

COND.CORTE|

POS.ACTUAL (ABS.) || DIST.A IR CABEZAL 51 |fs]

Bl :oe20

0 S0V N 00000000
100% T 0000

Los campos marcados
con * son opcionales y
no tienen que ser relle-
nados.

DIRECCION CORTE r-
VELOCIDAD AVANCE F-[50.
DIST.SEG.EJE-X L.
DIST.SEG.EJEZ M.
MOVIM APROXIMACION ZJMOV 2 EJES
FRESADO DE CAJERAS X-{CANCELAR
CORTE SOBREPASADO Y-{GANCELAR
[SELECCIONE SOFTKEY.
:FIN DE BLOQUE
X X INSERT | CANCEL
— —

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

P Direccidon de elaboracion

¢ [-X] : se corta en direccion -X
e [+X] : se corta en direccidon +X

F Velocidad de avance

velocidad de avance de corte para acabado
(valor positivo)

L Distancia del eje X

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje X (valor de radio, valor
positivo)

M Distancia del eje Z

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje Z (valor de radio, valor
positivo)

Z Movimiento de acercamiento

* [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posiciéon momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

X Destalonado en X

» [CORTE] : corta una caja (valor inicial)
* [NADA]: no corta ninguna caja

Y Destalonado en Z

* [CORTE] : corta un excedente (valor inicial)
La posicion Y es fija y no puede ser modificada.
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Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo

1 La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 La herramienta corta con la velocidad de
avance para acabado a lo largo del contorno
indicado, hasta alcanzar el contorno definitivo.

3 Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje X a la posicidn del punto inicial de
primer corte + dimension de distancia (L)" en
marcha rapida.
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'

10. TORNEADO

X 0.000|S

~nnn

TURNING(OUTER ROUGH & FINISH) - INSERT

COND,COHTE' DETHLLEl ED FACE MCl

DIRECCION CORTE sz |
PROFUNDIDAD CORTE afs.
VELPROFUND.CORTE % H-100.

CANT.ACABADO EJE-X
CANT.ACABADO EJE-Z
VEL.AVAN.DIRC.CORTE
VEL.AVAN.PROF.CORTE
VEL.AVAN.RETR.CORTE
VEL.AVANCE ACABADO

TORNE- | (L (DESBASTE + ACABADO Desbaste + Acabado exterior
CICLO ADO EXTERIOR) G1 1 50
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El 32504 Los campos marcados
Skl AU Mg 40000000 con * son opcionales y

S0V
0 100%

T 0000 no tienen que ser relle-

nados.

|SELECCIONE SOFTKEY.

:FIN DE BLOQUE

ey

INSERT
—_—

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

P Direccidon de elaboracion

* [-Z] : se corta en direccion -Z
* [+Z] : se corta en direccién +Z

Movimiento de aproximacion

profundidad de cada corte (valor de radio, valor positivo)

H Tasa de asignacion %

La profundizacién es fija, con 100% (valor estandar) y no se puede
modificar.

Cc* Sobremedida de acabado X

sobremedida de acabado en direccidn de eje X La pieza bruta ser
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)

D* |Sobremedida de acabado Z

sobremedida de acabado en direccidn de eje Z La pieza bruta ser
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)

F Velocidad de avance

velocidad de avance al cortar en direccion del radio de la herra-
mienta (valor positivo)

E Avance de sumersion

velocidad de avance al cortar en direccion del eje Z (valor positivo)

\Ad Avance de ascenso

velocidad de avance al cortar en direccién del retroceso de la pieza
de trabajo (valor positivo). El avance de ascenso esta fijo con el
valor de avance de sumersion.

T Avance de acabado

velocidad de avance al acabar en direcciéon del radio de la herra-
mienta (valor positivo)
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Detalle

Elemento de datos

Significado

K 1. Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

W Método de elevacion

* [CORTE]:
La herramienta retorna tras el corte a lo largo de un contorno du-
rante una "distancia de retroceso".

distancia que retrocede la herramienta desde la superficie mecanizada

v Importe de retroceso después de cada corte (valor de radio, valor positivo).
distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
L Distancia del eje X (punto de aproximacién) en direccion de eje X (valor de radio, valor

positivo)

M Distancia del eje Z

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje Z (valor de radio, valor
positivo)

Z Movimiento de acercamiento

* [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direccién X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

Mecanizado direccién de
decalaje

direccion de corte en el eje X
* [-X] : se corta en direccion -X
* [+X] : se corta en direccién +X

X Destalonado en X

« [CORTE] : corta una caja (valor inicial)
* [NADA]: no corta ninguna caja

Y Destalonado en Z

* [CORTE] : corta un excedente (valor inicial)
La posiciéon Y es fija y no puede ser modificada.

N Con / Sin mecanizado frontal

Especifica si se ejecuta una elaboracion de planos simultanea.

* [UNAVIL]: No se ejecuta una elaboracion de planos simultéanea.
El mecanizado frontal esta fijado en "UNAVIL" y no puede ser
modificado.
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T

-efeet
.

s

Trayectoria de la herramienta

Descripcion de ciclo desbastado

1

La herramienta se desplaza a la posicion
“punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

Tras el corte en direccion del eje X con la velo-
cidad de corte (F), indicada para esa direccién
de corte, la herramienta corta con la velocidad
de avance (E), indicada para la direccién de
primer corte, en la posicidén de contorno indi-
cada, dejando una sobremedida de acabado
en la direccion del eje Z.

Cuando se ha preseleccionado [VORSCH] la
herramienta corta primero a lo largo del contor-
no y después retorna en importe de retroceso
(U) en direccién del eje X y el eje Z.

La herramienta se desplaza al punto inicial del
primer corte en direccién del eje Z en marcha
répida.

Los pasos <2> hasta <4> se repiten hasta que
se alcance la ultima parte en la direccién del
eje X.

Si ya no hay mas cajas disponibles, la herra-
mienta se posiciona en la caja y se repiten los
pasos <2> a <4>.

Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje X a la posicion del punto inicial de
primer corte + dimensién de distancia (L)" en
marcha rapida.
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Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo acabado

1 La herramienta se desplaza a la posicion
“punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 La herramienta corta con la velocidad de
avance para acabado a lo largo del contorno
indicado, hasta alcanzar el contorno definitivo.

3 Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje X a la posicidn del punto inicial de
primer corte + dimensién de distancia (L)" en
marcha rapida.
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'

11. TORNEADO

EE

POS.ACTUAL w
00

X 0.000|S

n nnn

TURNING({INNER ROUGH & FINISH) - INSERT

coND,conTE| DETALLE| ED FAGE M|

VEL.AVAN.DIRC.CORTE
VEL.AVAN.PROF.CORTE
VEL.AVAN.RETR.CORTE
VEL.AVANCE ACABADO

CABEZAL

DIRECCION CORTE r-FE
PROFUNDIDAD CORTE afs.
VEL.PROFUND.CORTE % H100.
CANT.ACABADO EJE-X C2.
CANT.ACABADO E.JE-Z S

TORNE- (DESBASTE + ACABADO Desbaste + acabado interior
cicLo | |abo ~= |NTERIOR) G1151
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) Bl o0 Los campos marcados

*

con * son opcionales vy
no tienen que ser relle-
nados.

S0V
0 100%

SELECCIONE SOFTKEY.

[:FIN DE BLOQUE
Z +Z INSERT | CANCEL

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

P Direccidon de elaboracion

* [-Z] : se corta en direccion -Z
* [+Z] : se corta en direccién +Z

Movimiento de aproximacion

profundidad de cada corte (valor de radio, valor positivo)

H Tasa de asignacion %

La profundizacién es fija, con 100% (valor estandar) y no se puede
modificar.

Cc* Sobremedida de acabado X

sobremedida de acabado en direccidn de eje X La pieza bruta ser
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)

D* |Sobremedida de acabado Z

sobremedida de acabado en direccidn de eje Z La pieza bruta ser
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)

F Velocidad de avance

velocidad de avance al cortar en direccion del radio de la herra-
mienta (valor positivo)

E Avance de sumersion

velocidad de avance al cortar en direccion del eje Z (valor positivo)

\Ad Avance de ascenso

velocidad de avance al cortar en direccién del retroceso de la pieza
de trabajo (valor positivo). El avance de ascenso esta fijo con el
valor de avance de sumersion.

T Avance de acabado

velocidad de avance al acabar en direcciéon del radio de la herra-
mienta (valor positivo)
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Detalle

Elemento de datos

Significado

K 1. Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

W Método de elevacion

* [CORTE]:
La herramienta retorna tras el corte a lo largo de un contorno du-
rante una "distancia de retroceso".

distancia que retrocede la herramienta desde la superficie mecanizada

v Importe de retroceso después de cada corte (valor de radio, valor positivo).
distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
L Distancia del eje X (punto de aproximacién) en direccion de eje X (valor de radio, valor

positivo)

M Distancia del eje Z

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje Z (valor de radio, valor
positivo)

Z Movimiento de acercamiento

* [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direccién X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

Mecanizado direccién de
decalaje

direccion de corte en el eje X
* [-X] : se corta en direccion -X
* [+X] : se corta en direccién +X

X Destalonado en X

« [CORTE] : corta una caja (valor inicial)
* [NADA]: no corta ninguna caja

Y Destalonado en Z

* [CORTE] : corta un excedente (valor inicial)
La posiciéon Y es fija y no puede ser modificada.

N Con / Sin mecanizado frontal

Especifica si se ejecuta una elaboracion de planos simultanea.

* [UNAVIL]: No se ejecuta una elaboracion de planos simultéanea.
El mecanizado frontal esta fijado en "UNAVIL" y no puede ser
modificado.
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Descripcion de ciclo desbastado
1 La herramienta se desplaza a la posicion

-“— "punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 Tras el corte en direccion del eje X con la ve-

#(; locidad de corte (F), la herramienta corta con

la velocidad de avance (E), en la posicién de

.-:.-- LY

contorno indicada, dejando una sobremedida
: de acabado en la direccion del eje Z.

cecercadeccacaei iH

3 Cuando se ha preseleccionado [EILGAN] la

; .......E.......... IQ herramienta retorna directamente el importe
......... U B i de retroceso (U) en direccién del eje X y el eje

\ Z. Cuando se ha preseleccionado [VORSCH]

1L la herramienta corta primero a lo largo del
contorno y después retorna en importe de

D e retroceso (U) en direccion del eje Xy el eje Z.

4 La herramienta se desplaza al punto inicial del
primer corte en direccion del eje Z en marcha
rapida.

Trayectoria de la herramienta

5 Los pasos <2> hasta <4> se repiten hasta que
se alcance la ultima parte en la direccién del
eje X.

6 Siya no hay mas cajas disponibles, la herra-
mienta se posiciona en la caja y se repiten los
pasos <2> a <4>.

7 Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje X a la posicidn del punto inicial de
primer corte + dimension de distancia (L)" en
marcha rapida.
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Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo acabado

1 La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 La herramienta corta con la velocidad de
avance para acabado a lo largo del contorno
indicado, hasta alcanzar el contorno definitivo.

3 Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje X a la posicidn del punto inicial de
primer corte + dimension de distancia (L)" en
marcha rapida.
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4~ 12. TORNEADO

'

COND.CORTE| DETALLE|
DIRECGION GORTE
PROFUNDIDAD CORTE
VEL.PROFUND.CORTE %
GANT.ACABADO EJE-X
CANT.ACABADO EJE-Z
VEL.AVAN.DIRC.CORTE
VEL AVAN.PROF.CORTE
VEL.AVAN.RETR.CORTE
VEL.AVANGE ACABADO

TORNE- IH (DESBASTE + ACABADO Desbaste + acabado frontal
CICLO ADO — FRONTAL) G1 1 52
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Ell 323 Los campos marcados

*

con * son opcionales y
no tienen que ser relle-
nados.

SOV
0 100%

|SELECCIONE SOFTKEY.

:FIN DE BLOQUE

z LLL]
E

CANCEL

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

P Direccidon de elaboracion

* [-Z] : se corta en direccion -Z
* [+Z] : se corta en direccién +Z

Q Movimiento de aproximacion | profundidad de cada corte (valor de radio, valor positivo)

H Tasa de asignacion % La p_rqfundlzamon es fija, con 100% (valor estandar) y no se puede
modificar.

c* Sobremedida de acabado X sobremedida de acabado en d|reCC|or_1 de eje X La_ pleza bruta ser
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)

D* |Sobremedida de acabado Z sobremedida de acabado en direccion de eje Z La pieza bruta ser

observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)

F Velocidad de avance

velocidad de avance al cortar en direccion del radio de la herra-
mienta (valor positivo)

E Avance de sumersion

velocidad de avance al cortar en direccion del eje Z (valor positivo)

velocidad de avance al cortar en direccién del retroceso de la pieza

V* | Avance de ascenso de trabajo (valor positivo). El avance de ascenso esta fijo con el
valor de avance de sumersion.
velocidad de avance al acabar en direcciéon del radio de la herra-
T Avance de acabado

mienta (valor positivo)
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Detalle

Elemento de datos

Significado

K 1. Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

W Método de elevacion

* [CORTE]:
La herramienta retorna tras el corte a lo largo de un contorno du-
rante una "distancia de retroceso".

distancia que retrocede la herramienta desde la superficie mecanizada

v Importe de retroceso después de cada corte (valor de radio, valor positivo).
distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
L Distancia del eje X (punto de aproximacién) en direccion de eje X (valor de radio, valor

positivo)

M Distancia del eje Z

distancia entre la pieza bruta y el punto de partida del mecanizado
(punto de aproximacién) en direccion de eje Z (valor de radio, valor
positivo)

Z Movimiento de acercamiento

* [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direccién X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

Mecanizado direccién de
decalaje

direccion de corte en el eje X
* [-X] : se corta en direccion -X
* [+X] : se corta en direccién +X

X Destalonado en X

« [CORTE] : corta una caja (valor inicial)
* [NADA]: no corta ninguna caja

Y Destalonado en Z

* [CORTE] : corta un excedente (valor inicial)
La posiciéon Y es fija y no puede ser modificada.
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,_
iy T

Trayectoria de la herramienta

Descripcion de ciclo desbastado

1

La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

Tras el corte en direccién del eje Z con la ve-
locidad de corte (F), la herramienta corta con
la velocidad de avance (E), en la posicién de
contorno indicada, dejando una sobremedida
de acabado en la direccion del eje X.

Cuando se ha preseleccionado [VORSCH] la
herramienta corta primero a lo largo del contor-
no y después retorna en importe de retroceso
(U) en direccion del eje X y el eje Z.

La herramienta se desplaza al punto inicial del
primer corte en direccion del eje Z en marcha
rapida.

Los pasos <2> hasta <4> se repiten hasta que
se alcance la ultima parte en la direccién del
eje Z.

Si ya no hay mas cajas disponibles, la herra-
mienta se posiciona en la caja y se repiten los
pasos <2> a <4>.

Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje Z a la posicion del punto inicial de
primer corte + dimensién de distancia (M)" en
marcha rapida.
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Descripcion del ciclo acabado

1 La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 La herramienta corta con la velocidad de
avance para acabado a lo largo del contorno
indicado, hasta alcanzar el contorno definitivo.

3 Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta se desplaza en direc-
cion del eje X a la posicion del punto inicial de
primer corte + dimension de distancia (L)" en
marcha rapida.

Trayectoria de la herramienta
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Cajeado

Desbastado exterior G1130
Desbastado interior G1131
Desbastado plano G1132
Exterior grueso + fino G1133
Interior grueso + fino G1133
Plano grueso + fino G1133
Exterior fino G1136

Interior fino G1137

Plano fino G1138
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COND.CORTE| DETALLE|
ROUGHING TYPE 68 CENTER CUT

CAN.ACABADO LATERAL cos
CANT.ACABADO FONDO pfos
VELOCIDAD AVANCE Fs0.
TALADRADO PROF. wodnNaDA

g 12 RANURADO TORNO
RANURA{ gl gy (PESBASTE EXTERIOR) Ranurado torno (desbaste exte-
cicLo | |po .
rior) G1130
MANUAL GUIDE i (CNG_MEM/USER) | o RS Los campos marcados
POS.ACTUAL CABEZAL S0 KONTURDREHEN con * son opcionales y
S0V N 00000000
0 oow I oooo no tienen que ser relle-
RANURADO TORNO(DESBASTE EXTERIOR) - INSERT nadOS

40
96

|SELECCIONE SOFTKEY. !
[M98:LLAMADA A SUBPROGRAMA
i ]
1| | %
CENTRO | CAPA IINEERT CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado

e [CENTROI: Lleva a cabo el desbaste para un lado y después para

P tipo de desbaste el otro lado del punto central.
e [CAPA]: efectua el desbaste para todas las capas.
. |sobremedida de acabado sobremedida de acabado para las superficies laterales de la
C punzada.
lateral . .
(valor de radio, valor positivo)
D* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en el fondo de punzado.
fondo (valor de radio, valor positivo)
. velocidad de avance al cajear en la direccién
F velocidad de avance . : .
del eje de la herramienta (valor positivo)
e [NOJ: el punzado no se efectua en el taladrado de profundidad
w Rotura de virutas (valor inicial).

La posicion W es fija y no puede ser modificada.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Distancia de seguridad
(base de referencia)

distancia entre la superficie exterior de la punzaday el punto de par-
tida del mecanizado (punto de aproximacion) en direccion de eje Z
(valor de radio, valor positivo).

P Tiempo en espera

tiempo en espera cuando la herramienta ha llegado al fondo de
punzado.
(en segundos, valor positivo)

Z Movimiento de acercamiento

e [2 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tdnea hasta el punto de inicio del mecanizado simultdneamente en
direccion Z y direccién X.

La posicién es fija y no puede ser modificada.

Vv importe de retirada

distancia que retrocede la herramienta desde la superficie de
elaboracién después de cada corte.
(valor de radio, valor positivo)

Mecanizado direccién de
decalaje

direccion de corte en el eje X
¢ [-X]: se corta en direccion -X.
e [+X]: se corta en direccion -X.

Descripcion del ciclo desbastado exterior

1 La herramienta se desplaza a la posicién
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 Después de que la herramienta se haya des-

S C

plazado al centro de la punzada (en direccion
al eje Z), corta con la velocidad de avance (F)
en la direccion del eje X, que se haya indicado
para esa direccion de mecanizado. Si se ha
indicado taladrado profundo, la herramienta
corta un importe de taladrado profundo indi-
cado, mientras retrocede entre los ciclos de
taladrado profundo en la direccion del eje +X.

3 Cuando la herramienta haya alcanzado el
fondo de punzado en la direccion del eje X
(exceptuando la sobremedida de acabado),
retrocede en la direccidn del eje +X, se apro-

Trayectoria de la herramienta

xima en un importe de corte por el ancho en
la direccion del eje -Z y corta después en
direccion del eje X.

4 Después de repetir el paso <3>, hasta llegar a
la pared de punzonado, la herramienta elabora
otra pared.

5 Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta retrocede en direc-
cién del eje X a la posicion del punto inicial de
primer corte + dimensién de distancia (L)" en
marcha rapida.
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g 2. RANURADO TORNO .
RANURA Eé (DESBASTE INTERIOR) Ranurado torno (desbaste inte-
= rior) G1131

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER) | corr SR Los campos marcados
POS.ACTUAL CABEZAL Y] 0 KONTURDREHEN con * son opcionales y

S 0 sov N 00000000 .
100% |1 0000 no tienen que ser relle-
nados.

RANURADO TORNO(DESBASTE INTERIOR) - INSERT

COND.CORTE| DETALLE|
40

ROUGHING TYPE P& CENTER CUT 96

CAN.ACABADO LATERAL cos
CANT.ACABADO FONDO pfos
VELOCIDAD AVANCE Fs0.
TALADRADO PROF. w-TALINT
PROF. TALAD.PROF. afos

VEL.PROFUND.CORTE % 100.

CANT.DE RETROCESO U-o.2

=l
[M98:LLAMADA A SUBPROGRAMA
i ]
1| | %
CENTRO | CAPA INSERT CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado

e [CENTROI: Lleva a cabo el desbaste para un lado y después para
X Tipo de desbaste el otro lado del punto central.
e [CAPA]: efectua el desbaste para todas las capas.

. sobremedida de acabado para las superficies laterales de la
., |sobremedida de acabado P P
C punzada.
lateral . .
(valor de radio, valor positivo)

sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en el fondo de punzado. (valor de radio,

D fondo valor positivo)

velocidad de avance al cajear en la direccién

F velocidad de avance del eje de la herramienta (valor positivo)

e [NOJ: el punzado no se efectua en el taladrado de profundidad
w Rotura de virutas (valor inicial).
 [SI]: el punzado se efectua en el taladrado de profundidad.

profundidad de recorrido profundidad de corte en direccién del eje de la herramienta por

Q taladrado profundo (valor de radio, valor positivo).
(INCR+) - . .
Solo se indica cuando se marco [SI] para romper las virutas.
H Tasa de aproximacion % La posicion es fija, con 100% y no se puede modificar.

distancia que retrocede la herramienta desde la superficie de
U Importe de elevacion elaboracién después de cada corte en el taladrado de profundidad.
(valor de radio, valor positivo)
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Distancia de seguridad
(base de referencia)

distancia entre la superficie exterior de la punzaday el punto de par-
tida del mecanizado (punto de aproximacion) en direccion de eje Z
(valor de radio, valor positivo).

P Tiempo en espera

tiempo en espera cuando la herramienta ha llegado al fondo de
punzado.
(en segundos, valor positivo)

Z Movimiento de acercamiento

e [2 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tdnea hasta el punto de inicio del mecanizado simultdneamente en
direccion Z y direccién X.

La posicién es fija y no puede ser modificada.

Vv importe de retirada

distancia que retrocede la herramienta desde la superficie de
elaboracién después de cada corte.
(valor de radio, valor positivo)

Mecanizado direccién de
decalaje

direccion de corte en el eje X
¢ [-X]: se corta en direccion -X.
e [+X]: se corta en direccién +X.

Descripcion del ciclo desbastado interior

1 La herramienta se desplaza a la posicién
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 Después de que la herramienta se haya des-
plazado al centro de la punzada (en direccién

al eje Z), corta con la velocidad de avance (F)
en la direccién del eje X, que se haya indicado

D para esa direccion de mecanizado. Si se ha
v indicado taladrado profundo, la herramienta
U corta un importe de taladrado profundo indi-
cado, mientras retrocede entre los ciclos de

L taladrado profundo en la direccion del eje +X.

. Etr-

3 Cuando la herramienta haya alcanzado el
fondo de punzado en la direccién del eje X
(exceptuando la sobremedida de acabado),
retrocede en la direccion del eje +X, se apro-

Trayectoria de la herramienta

xima en un importe de corte por el ancho en
la direccién del eje -Z y corta después en
direccién del eje X.

4 Después de repetir el paso <3>, hasta llegar a
la pared de punzonado, la herramienta elabora
otra pared.

5 Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta retrocede en direc-
cion del eje X a la posicién del punto inicial de
primer corte + dimension de distancia (L)" en
marcha rapida.
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32 RANURADO TORNO

POS.ACTUAL

S

RANURADO TORNO(DESBASTE INTERIOR) - INSERT

COND.CORTE| DETALLE|

ROUGHING TYPE P8 CENTER CUT
CAN.ACABADO LATERAL cos
CANT.ACABADO FONDO pfos
VELOCIDAD AVANCE F-Js0.

TALADRADO PROF. w-TALINT
PROF.TALAD.PROF. Q2.
VEL.PROFUND.CORTE % 100.

CANT.DE RETROCESO

ufos

DIST.A IR CABEZAL

RANURA E (DESBASTE FRONTAL) Ranurado torno (desbaste fron-
= tal) G1132
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | o R Los campos marcados

£10(0 KONTURDREHEN
N 00000000
0000

*

con * son opcionales vy
no tienen que ser relle-
nados.

SOV
0 100% T

40
96

_.I
[M98:LLAMADA A SUBPROGRAMA
i ]
1| | %
CENTRO | CAPA INSERT CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
e [CENTROI: Lleva a cabo el desbaste para un lado y después para
X Tipo de desbaste el otro lado del punto central.
e [CAPA]: efectua el desbaste para todas las capas.
sobremedida de acabado sobremedida de acabado para las superficies laterales de la
C* punzada.
lateral . .
(valor de radio, valor positivo)
D* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en el fondo de punzado. (valor de radio,
fondo valor positivo)
F velocidad de avance velocidad de avance al cajear en la direccién
del eje de la herramienta (valor positivo)
e [NOJ: el punzado no se efectua en el taladrado de profundidad
w Rotura de virutas (valor inicial).
 [SI]: el punzado se efectua en el taladrado de profundidad.
rofundidad de recorrido profundidad de corte en direccién del eje de la herramienta por
Q P (INCR+) taladrado profundo (valor de radio, valor positivo).
Solo se indica cuando se marco [SI] para romper las virutas.
H Tasa de aproximacion % La posicion es fija, con 100% y no se puede modificar.
distancia que retrocede la herramienta desde la superficie de
U Importe de elevacion elaboracién después de cada corte en el taladrado de profundidad.
(valor de radio, valor positivo)
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Distancia de seguridad
(base de referencia)

distancia entre la superficie exterior de la punzaday el punto de par-
tida del mecanizado (punto de aproximacion) en direccion de eje Z
(valor de radio, valor positivo).

P Tiempo en espera

tiempo en espera cuando la herramienta ha llegado al fondo de
punzado.
(en segundos, valor positivo)

Z Movimiento de acercamiento

e [2 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tdnea hasta el punto de inicio del mecanizado simultdneamente en
direccion Z y direccién X.

La posicién es fija y no puede ser modificada.

Vv importe de retirada

distancia que retrocede la herramienta desde la superficie de
elaboracién después de cada corte.
(valor de radio, valor positivo)

DV U

L

Descripcion del ciclo desbastado superficie
plana

1 La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 Después de que la herramienta se haya des-
plazado al centro de la punzada (en direccion
al eje X), corta con la velocidad de avance (F)
en la direccion del eje X, que se haya indicado
para esa direccién de mecanizado. Si se ha
indicado taladrado profundo, la herramienta
corta un importe de taladrado profundo indi-
cado, mientras retrocede entre los ciclos de
taladrado profundo en la direccion del eje +Z.
3 Cuando la herramienta haya alcanzado el fon-
do de punzado en la direccion del eje Z (excep-
tuando la sobremedida de acabado), retrocede

Trayectoria de la herramienta

en la direccion del eje +Z, se aproxima en un
importe de corte por el ancho en la direccion
del eje -X y corta después en direccion del eje
Z.

4 Después de repetir el paso <3>, hasta llegar a
la pared de punzonado, la herramienta elabora
otra pared.

5 Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta retrocede en direc-
cién del eje Z a la posicion del "punto inicial
de primer corte + dimensién de distancia (L)"
en marcha rapida.
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CICLO

RANURA
DO

42 RANURADO TORNO
DESBASTE EXTERIOR Y

L (
LM /caBADO

Ranurado torno (desbaste exte-

)

rior y acabado) G1133

MANUAL GUIDEi (GNG MEMUSER) | coir R Los campos marcados
POS.ACTUAL (ABS) O KONTURDREHEN * i
con * son opcionales y
S0V N 00000000 .
S 0 oo no tienen que ser relle-
nados.
CC‘ND,COHTE' DETALLE|
40
ROUGHING TYPE b8 CENTER CUT a6
CAN.ACABADO LATERAL C:vID.!: B
CANT.ACABADO FONDO D—]O.S |
VEL.AVAN.DESBASTE F=43n.
VEL.AVANCE ACABADO E-{50.
TALADRADO PROF. W:{TP'LINT
PROF.TALAD.PROF. 0-].. 10.
VEL.PROFUND.CORTE % H-100. 1
CANT.DE RETROCESO U:v|5.
] |SELECCIONE SOFTKEY. s
|MI8:LLAMADA A SUBPROGRAMA
i i = =
bt | 50 =l I
[Eziuel | e Atsian] e te A
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado

e [CENTROI: Lleva a cabo el desbaste para un lado y después para

X Tipo de desbaste el otro lado del punto central.
e [CAPA]: efectua el desbaste para todas las capas.
. |sobremedida de acabado sobremedida de acabado para las superficies laterales de la
C lateral punzada.
(valor de radio, valor positivo)
D* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en el fondo de punzado. (valor de radio,
fondo valor positivo)
. velocidad de avance al cajear en la direccién
F velocidad de avance . : .
del eje de la herramienta (valor positivo)
E avance de acabado velocidad de avance para acabar (valor positivo)
* [NOJ: el punzado no se efectua en el taladrado de profundidad
w Rotura de virutas (valor inicial).
* [SI]: el punzado se efectua en el taladrado de profundidad.
. . profundidad de corte en direccion del eje de la herramienta por
profundidad de recorrido . L
Q (INCR+) taladrado profundo (valor de radio, valor positivo).
Solo se indica cuando se marco [SI] para romper las virutas.
H Tasa de aproximacion % La posicion es fija, con 100% y no se puede modificar.
distancia que retrocede la herramienta desde la superficie de
U Importe de elevacion elaboracién después de cada corte en el taladrado de profundidad.

(valor de radio, valor positivo)
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Distancia de seguridad
(base de referencia)

distancia entre la superficie exterior de la punzaday el punto de par-
tida del mecanizado (punto de aproximacion) en direccion de eje Z
(valor de radio, valor positivo).

P Tiempo en espera

tiempo en espera cuando la herramienta ha llegado al fondo de
punzado.
(en segundos, valor positivo)

Z Movimiento de acercamiento

e [2 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tdnea hasta el punto de inicio del mecanizado simultdneamente en
direccion Z y direccién X.

La posicién es fija y no puede ser modificada.

K Posicion final de mecanizado

e [CENTROYJ: Elabora al acabar homogéneamente ambos lados de
la punzada a izquierda y derecha.

e [ESQUIN]: Elabora uno tras otro un lateral de todo el fondo de
punzada y elabora después el otro lateral, solo en acabado.

A direccion de aproximacion

direccion de corte en el eje X
* [DIR-X]: se corta en direccion -X.
e [DIR+X]: se corta en direccion +X.

Descripcion del ciclo cajeado torno desbas-
tado y acabado

Las peculiaridades relacionadas con la trayecto-
ria de la herramienta se pueden consultar en las
descripciones respectivas sobre el desbastado y
el acabado.
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CICLO

RANURA
DO

- 5¢ RANURADO TORNO
Ft (DESBASTE INTERIOR Y
-— ACABADO)

Ranurado torno (desbaste inte-

rior y acabado) G1134

MANUAL GUIDE i

POS.ACTUAL

(CNC MEM/USER)

0.000
326.390

S

RANURADO TORNO(DESBASTE INTERIOR Y ACABADO) - INSERT

wuu.ounrs' DETALLE|

| 0 KONTURDREHEN

| coi JEETED Los campos marcados
con * son opcionales vy
no tienen que ser relle-

nados.

N 00000000

SOV
0 0000

100% |T

40

ROUGHING TYPE b€ CENTER CUT 96
CAN.ACABADO LATERAL G—|— 0.5 |
CANT.ACABADO FONDO odfos
VEL.AVAN.DESBASTE F=|30.
VEL.AVANCE ACABADO E-|50.
TALADRADO PROF. W-—|T}\LINT
PROF.TALAD.PROF. 0.-|. 10.
VEL.PROFUND.CORTE % H100. 0.
CANT.DE RETROCESO U={5.

] |SELECCIONE SOFTKEY. !

M38:LLAMADA A SUBPROGRAMA
i} i} %
LA | Bd =
CENTRO | CAPA INSERT || CANCEL
CE!
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado

e [CENTROI: Lleva a cabo el desbaste para un lado y después para

X Tipo de desbaste el otro lado del punto central.
e [CAPA]: efectua el desbaste para todas las capas.
. |sobremedida de acabado sobremedida de acabado para las superficies laterales de la
C punzada.
lateral . .
(valor de radio, valor positivo)
D* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en el fondo de punzado. (valor de radio,
fondo valor positivo)
: velocidad de avance al cajear en la direccion
F velocidad de avance . : .
del eje de la herramienta (valor positivo)
E avance de acabado velocidad de avance para acabar (valor positivo)
* [NOJ: el punzado no se efectua en el taladrado de profundidad
w Rotura de virutas (valor inicial).
* [SI]: el punzado se efectua en el taladrado de profundidad.
. . profundidad de corte en direccion del eje de la herramienta por
profundidad de recorrido . L
Q taladrado profundo (valor de radio, valor positivo).
(INCR+) - . .
Solo se indica cuando se marco [SI] para romper las virutas.
H Tasa de aproximacion % La posicion es fija, con 100% y no se puede modificar.
distancia que retrocede la herramienta desde la superficie de
U Importe de elevacion elaboracién después de cada corte en el taladrado de profundidad.

(valor de radio, valor positivo)
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Distancia de seguridad
(base de referencia)

distancia entre la superficie exterior de la punzaday el punto de par-
tida del mecanizado (punto de aproximacion) en direccion de eje Z
(valor de radio, valor positivo).

P Tiempo en espera

tiempo en espera cuando la herramienta ha llegado al fondo de
punzado.
(en segundos, valor positivo)

Z Movimiento de acercamiento

e [2 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tdnea hasta el punto de inicio del mecanizado simultdneamente en
direccion Z y direccién X.

La posicién es fija y no puede ser modificada.

K Posicion final de mecanizado

e [CENTROYJ: Elabora al acabar homogéneamente ambos lados de
la punzada a izquierda y derecha.

e [ESQUIN]: Elabora uno tras otro un lateral de todo el fondo de
punzada y elabora después el otro lateral, solo en acabado.

Mecanizado direccién de
decalaje

direccion de corte en el eje X
* [DIR-X]: se corta en direccion -X.
e [DIR+X]: se corta en direccion +X.

Descripcion del ciclo cajeado torno desbas-
tado y acabado

Las peculiaridades relacionadas con la trayecto-
ria de la herramienta se pueden consultar en las
descripciones respectivas sobre el desbastado y
el acabado.
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CICLO

RANURA
DO

6. RANURADO TORNO
E (DESBASTE FRONTAL Y
— ACABADO)

Ranurado torno (desbaste fron-

tal y acabado) G1135

MANUAL GUIDE i
POS.ACTUAL

{CNC MEMUSER)

RANURADO TORNO(DESBASTE FRONTAL) - INSERT

COND.CORTE| DETALLE|

ROUGHING TYPE b8 CENTER CUT
CAN.ACABADO LATERAL cos
CANT.ACABADO FONDO pfos
VEL.AVAN.DESBASTE Ffao.
VEL.AVANCE ACABADO Eds0.
TALADRADO PROF. W-TALINT
PROF.TALAD.PROF. afto.
VEL.PROFUND.CORTE % 100,

CANT.DE RETROCESO ufs.

El 500 Los campos marcados
o b con * son opcionales y
0000 no tienen que ser relle-

nados.

SOV
0 100% T

40
96

|SELECCIONE SOFTKEY.

=l
[M98:LLAMADA A SUBPROGRAMA
i ]
1| | %
CENTRO | CAPA INSERT CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
e [CENTROI: Lleva a cabo el desbaste para un lado y después para
X Tipo de desbaste el otro lado del punto central.
e [CAPA]: efectua el desbaste para todas las capas.
. |sobremedida de acabado sobremedida de acabado para las superficies laterales de la
C lateral punzada.
(valor de radio, valor positivo)
D* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en el fondo de punzado. (valor de radio,
fondo valor positivo)
avance de desbaste velocidad de avance para desbastar (valor positivo)
E avance de acabado velocidad de avance para acabar (valor positivo)
* [NOJ: el punzado no se efectua en el taladrado de profundidad
w Rotura de virutas (valor inicial).
* [SI]: el punzado se efectua en el taladrado de profundidad.
. . profundidad de corte en direccion del eje de la herramienta por
profundidad de recorrido . L
Q (INCR+) taladrado profundo (valor de radio, valor positivo).
Solo se indica cuando se marco [SI] para romper las virutas.
H Tasa de aproximacion % La posicion es fija, con 100% y no se puede modificar.
distancia que retrocede la herramienta desde la superficie de
U Importe de elevacion elaboracién después de cada corte en el taladrado de profundidad.
(valor de radio, valor positivo)
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Distancia de seguridad
(base de referencia)

distancia entre la superficie exterior de la punzaday el punto de par-
tida del mecanizado (punto de aproximacion) en direccion de eje Z
(valor de radio, valor positivo).

P Tiempo en espera

tiempo en espera cuando la herramienta ha llegado al fondo de
punzado.
(en segundos, valor positivo)

Z Movimiento de acercamiento

e [2 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tdnea hasta el punto de inicio del mecanizado simultdneamente en
direccion Z y direccién X.

La posicién es fija y no puede ser modificada.

K Posicion final de mecanizado

e [CENTROYJ: Elabora al acabar homogéneamente ambos lados de
la punzada a izquierda y derecha.

e [ESQUIN]: Elabora uno tras otro un lateral de todo el fondo de
punzada y elabora después el otro lateral, solo en acabado.

Descripcion del ciclo cajeado torno desbas-
tado y acabado

Las peculiaridades relacionadas con la trayecto-
ria de la herramienta se pueden consultar en las
descripciones respectivas sobre el desbastado y
el acabado.
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7. RANURADO TORNO

RANURA{ [ g (ACABADO EXTERIOR) Ranurado torno (acabado exte-
CICLO DO .
rior) G1136
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El 50331 Los campos marcados
(ABS) O KONTURDREHEN * i
— 3 0 SOV N oooooooo con * son opcionales y
326,330 ' 100% T 0000 no tienen que ser relle-
RANURADO TORNO(ACABADO EXTERIOR) - INSERT nadOS.
COND.CORTE|
VELOCIDAD AVANCE 5 50. ;g
DISTANCIA SEGURIDAD L=v|1 5.
TIEMPO DE ESPERA P-]z.
MOVIM.APROXIMACION Hmv 2 EJES
POSICION FIN CORTE K=]CENTRD
DIREC.DESPL.CORTE A= DIRECC.-X
10

ITECLEE NUMEROS. (MM/MIN, MMWREV, INCH/MIN, INCH/REV)

=]
[M38:LLAMADA A SUBPROGRAMA |
o) | £
CMBCUR INSﬂ CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado

velocidad de avance

velocidad de avance para acabar en direccion del eje de la
herramienta (valor positivo)

Distancia de seguridad
(base de referencia)

distancia entre la superficie exterior de la punzaday el punto de par-
tida del mecanizado (punto de aproximacién) en direccién de eje Z
(valor de radio, valor positivo).

Tiempo en espera

tiempo en espera cuando la herramienta ha llegado al fondo de
punzado.
(en segundos, valor positivo)

Movimiento de acercamiento

¢ [2 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultdneamente en
direccion Z y direccién X.

La posicioén es fija y no puede ser modificada.

Posicién final de mecanizado

e [CENTROYJ: Elabora al acabar homogéneamente ambos lados de
la punzada a izquierda y derecha.
La posicion es fija y no puede ser modificada.

Mecanizado direccién de
decalaje

direccion de corte en el eje X
¢ [DIR-X]: se corta en direccion -X.
¢ [DIR+X]: se corta en direccion +X.
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Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo acabado exterior

1 La herramienta se desplaza a la posicién
"punto inicial de primer corte + dimensién de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 Cuando [MITTLP] esta indicado como posicion

final de mecanizado, la herramienta corta con
la velocidad de avance de acabado en una
de las paredes de puncidn y continua el corte
hacia el centro de la punzada (en la direccién
del eje Z). Tras retirar en la direccién del eje X
la herramienta lleva a cabo el mismo proceso
de corte en la otras pared de puncién

3 La herramienta se desplaza a la posicion

"punto inicial del primer corte + dimensién de
distancia (L) en direccion del eje X en marcha
rapida.
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o 8. RANURADO TORNO
E (ACABADO INTERIOR)

RANURA Ranurado torno (acabado inte-
CICLO DO .
rior) G1137
MANUAL GUIDEi  (ONG MEMUSER) 15:16:20 Los campos marcados
POS.ACTUAL DIST.A IR CABEZAL 0|0 KONTURDREHEN H
X 0.000 _S 0 SOV N oooooooo con * son opcionales y
2 326.390 ______- 100% |T 0000 no tienen que ser relle-
o RANURADO TORNO(ACABADO INTERIOR) - INSERT TAB ¢ nadOS .
COND.CORTE|
VELOGIDAD AVANGE = 20. 2
DISTANCIA SEGURIDAD L=| 15.
TIEMPO DE ESPERA P—|2.
MOVIM.APROXIMACION Z—|- MOV 2 EJES
POSICION FIN CORTE K.—|CENTHO
DIREC.DESPL.CORTE .&—_IDIHEGG.-X
fo.
I |‘I'ECLEE NUMEROS. (MMWMIN, MMWREV, INCH/MIN, INCH/REV) B
[M98:LLAMADA A SUBPROGRAMA [
= | £
CMBCUR INSERT GﬂNGE_I.
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. velocidad de avance para acabar en direccion del eje de la
F velocidad de avance : "
herramienta (valor positivo)
. ; : distancia entre la superficie exterior de la punzada y el punto de par-
Distancia de seguridad : . P elapu yelpur b
L . tida del mecanizado (punto de aproximacién) en direccién de eje Z
(base de referencia) . o
(valor de radio, valor positivo).
tiempo en espera cuando la herramienta ha llegado al fondo de
P Tiempo en espera punzado.
(en segundos, valor positivo)
e [2 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
o . tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente en
Z Movimiento de acercamiento| . - . . - .
direccion Z y direccién X.
La posicidn es fija y no puede ser modificada.
e [CENTROY]: Elabora al acabar homogéneamente ambos lados de
C . la punzada a izquierda y derecha.
K Posicion final de mecanizado
e [EJES]: Elabora uno tras otro un lateral de todo el fondo de pun-
zada y elabora después el otro lateral, solo en acabado.
. . . direccidn de corte en el eje X
Mecanizado direccion de ) ; .
A decalaje ¢ [DIR-X]: se corta en direccion -X.
¢ [DIR+X]: se corta en direccion +X.
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Trayectoria de la herramienta punto central

Trayectoria de la herramienta esquina

Descripcion del ciclo acabado interior

1 La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 Cuando [MITTLP] estéd indicado como posicion

final de mecanizado, la herramienta corta con
la velocidad de avance de acabado en una
de las paredes de puncion y continua el corte
hacia el centro de la punzada (en la direccion
del eje Z). Tras retirar en la direccion del eje X
la herramienta lleva a cabo el mismo proceso
de corte en la otras pared de puncion

3 Cuando se ha indicado como posicion final de

mecanizado [ECKE], la herramienta corta des-
de la pared hacia el fondo en direccién al eje
Z y pasa por la distancia de retirada en Xy en
direccion Z y finalmente en direccion al eje X
de vuelta . Después la herramienta comienza
el mecanizado en la otra pared y continua el
corte hacia la esquina en el fondo de punzada
y retrocede después la distancia de retirada en
la direccion de eje Xy Z.

4 La herramienta retrocede a la posicién "punto

inicial del primer corte + dimensién de distan-
cia (L) en direccion del eje X en marcha rapida.

5 La herramienta se mueve en marcha rapida

a la posicion "punto inicial del primer corte +
dimensién de distancia (M)" en la direccion del
eje Z y sale, después de la pieza de trabajo.
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g 9. RANURADO TORNO
RANURA E (ACABADO FRONTAL) Ranurado torno (acabado fron-
cicLO | |DO =
tal) G1138
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coi [EEEIRD Los campos marcados
POS.ACTUAL CABEZAL Y] 0 KONTURDREHEN con * son opcionales y
S0V N 00000000
I A no tienen que ser relle-
RANURADO TORNO(ACABADD FRONTAL) - INSERT nadOS .

COND.CORTE|

VELOGIDAD AVANGE @20 |
DISTANCIA SEGURIDAD L.
TIEMPO DE ESPERA P2,
MOVIM APROXIMACION Z-|MOV 2 EJES
POSICION FIN CORTE K-[CENTRO

40
96

ITECI.EE NUMEROS. (MM/MIN, MMWREV, INCH/MIN, INCH/REV)

_.I
[M98:LLAMADA A SUBPROGRAMA
=) = | £
CMBCUR INSERT CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado

F velocidad de avance

velocidad de avance para acabar en direccion del eje de la
herramienta (valor positivo)

Distancia de seguridad
(base de referencia)

distancia entre la superficie exterior de la punzaday el punto de par-
tida del mecanizado (punto de aproximacién) en direccién de eje Z
(valor de radio, valor positivo).

P Tiempo en espera

tiempo en espera cuando la herramienta ha llegado al fondo de
punzado.
(en segundos, valor positivo)

Z Movimiento de acercamiento

¢ [2 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultdneamente en
direccion Z y direccién X.

La posicioén es fija y no puede ser modificada.

K Posicién final de mecanizado

e [CENTROYJ: Elabora al acabar homogéneamente ambos lados de
la punzada a izquierda y derecha.

e [ESQUIN]: Elabora uno tras otro un lateral de todo el fondo de
punzada y elabora después el otro lateral, solo en acabado.
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Trayectoria de la herramienta punto central

Trayectoria de la herramienta esquina

Descripcion del ciclo acabado superficie plana

1 La herramienta se desplaza a la posicion
"punto inicial de primer corte + dimension de
distancia (L, M)" en marcha rapida.

2 Cuando [MITTLP] estéd indicado como posicion

final de mecanizado, la herramienta corta con
la velocidad de avance de acabado en una
de las paredes de puncion y continua el corte
hacia el centro de la punzada (en la direccion
del eje X). Tras retirar en la direccién del eje Z
la herramienta lleva a cabo el mismo proceso
de corte en la otras pared de puncion

3 Cuando se ha indicado como posicion final de

mecanizado [ECKE], la herramienta corta des-
de la pared hacia el fondo en direccién al eje
X'y pasa por la distancia de retirada en Xy en
direccion Z y finalmente en direccion al eje X
de vuelta . Después la herramienta comienza
el mecanizado en la otra pared y continua el
corte hacia la esquina en el fondo de punzada
y retrocede después la distancia de retirada en
la direccion de eje Xy Z.

4 La herramienta retrocede a la posicién "punto

inicial del primer corte + dimensién de distan-
cia (L) en direccidn del eje Z en marcha rapida.

D73

EMmco



PROGRAMACION MANUALGUIDE | EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

Emco o7



EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN PROGRAMACION MANUALGUIDE |

Roscado
e Exterior G1140

! ! ¢ Interior G1141

o7s EMmco



PROGRAMACION MANUALGUIDE |

EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

!

CICLO

ROSCADO!

1. ROSCADO
(EXTERIOR)

Roscado exterior G1140

MANUAL GUIDE i

[CNC MEM/USER)

1341515 Los campos marcados

*

I 0 5o con * son opcionales y
Z 100% no tienen que ser relle-
c nados.
COND.CORTE| DETALLE|
METODO DE CORTE LB UNIC.CANT.
THREADING DIRECTION e{z
CANTIDAD DE ACABADO cfos
NUMERQ DE ACABADO K=|4. -
TIPO CORTE S-/PROF.CORTE
PROFUNDIDAD CORTE afs
|SELECCIONE SOFTKEY.
-FIN DE BLOQUE
UNC.CN MBI._D ALT.CN | UNIPRF | AMB.PR ALT.FR IN;ERT CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
e [UNC.CN] : importe de corte constante, corte unilateral.
* [AMB.LD] : importe de corte constante, mecanizado bilateral.
e [ALT.CN] : importe de corte constante, roscado bilateral en zig
. . zag.
w Método de mecanizado e [UNIPRF] : profundidad de corte constante, mecanizado unilateral.
e [AMB.PR] : profundidad de corte constante, mecanizado bilateral.
e [ALT.PR] : profundidad de corte constante, roscado bilateral en
zig zag.
B Direccién del roscado * [-Z]:.corta en direccion -2
e [+Z]: corta en direcciéon +Z
sobremedida de acabado para roscado en direccién de eje X.
C* |Sobremedida de acabado La pieza bruta ser observa como 0 grados. (valor de radio, valor
positivo).
K* |Numero acab. reali. numero de pasos de acabado (valor positivo).
s Tino aproximacion ¢ [NUMERO] : nimero de roscados.
po ap e [PROF.] : roscado por el primer importe de corte.
numero de cortes para roscado por desbaste (max. 999, valor
positivo).
Se tiene en cuenta el niumero de pasos de acabado. En el roscado a
P Numero de acercamiento ambos lados en zig zag debe indicar un numero par de cortes. Con
un numero impar de cortes se ejecuta solo un roscado adicional en
zig zag a ambos lados.
Ese parametro esta disponible solo en [NUMERO].
profundidad de corte por roscado por desbaste (valor de radio, valor
Q Movimiento de aproximacion positivo)
P El nimero de cortes lo determinan la profundidad de corte y el método
de elaboracién.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Z Movimiento de acercamiento

e [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicién momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direcciéon X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

D Distancia de superficie

distancia entre la cresta de la rosca y el punto de partida del me-
canizado (punto de aproximacion) en direccion de eje X (valor de
radio, valor positivo)

L Entrada de la rosca

distancia entre el punto de partida de la rosca y el punto de partida
del mecanizado (punto de aproximacién) en direccién de eje X (valor
de radio, valor positivo)

M Salida de la rosca

distancia entre el punto final de la rosca y el punto final del roscado
(punto de aproximacion) en direccion de eje Z (valor de radio, valor
positivo)

Direc. de desviacion
mecanizada

direccion de corte en el eje X
e [-X] : se corta en direccidon -X
e [+X] : se corta en direccion +X
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Roscado exterior

Descripcion del ciclo

1

La herramienta se desplaza a la posicion
"punto de partida de la rosca + distancia de
superficie (D en direccion del eje X)" y la dis-
tancia de la entrada de rosca (L en direccién
de eje Z) en marcha rapida.

Se efectua el roscado con el método de me-
canizado indicado. El punto final del roscado
en direccién de eje Z esta alejado del punto
final de roscado el importe de la distancia de
salida de la rosca.

Si se ha indicado [NUMEROQO] como tipo de
corte, el roscado se ejecuta tantas veces como
se haya indicado en el valor[NUMERO]. Si se
ha determinado [PROF.] la aproximacién se
efectla con ese importe en el primer corte y el
roscado se ejecuta hasta alcanzar el contorno
de rosca indicado.

Después de haber cortado todas las secciones
parciales, la herramienta retrocede en direc-
cién del eje X a la posicion del punto inicial de
primer corte + dimensién de distancia (L)" en
marcha rapida.
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Vistas detalladas del método de elaboraciéon
1 [UNC.CN]: importe de corte constante, corte
unilateral

d=D (n)

u hJ

2 [AMB.LD]: importe de corte constante, meca-
nizado bilateral

H = altura de la punta de la rosca, D = importe de
corte, u = sobremedida de acabado

3 [ALT.CN]: importe de corte constante, roscado
bilateral en zig zag

4 'y 'y F Fy
‘Ld1=D
o
A dn-1 dn
h H
v
d_,=D(n-2)
d,, = (D(/(n-2) + V/(n)))/2
d, =D v(n)
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Nota: g

Dependiendo del importe minimo de corte el
numero de cortes podria ser demasiado gran-
de. En ese caso el roscado se efectla con
un numero menor de cortes que el indicado.
El niumero real de cortes puede diferenciarse,
por eso, del nimero de cortes indicado, debi-
do a un error de calculo.
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4 [UNIPRF]: profundidad de corte constante,
mecanizado unilateral

F F 3
D

k. &

A
D

v H

— —a

D

h

_ ¥
{ u v
+

5 [AMB.PR]: profundidad de corte constante,
mecanizado bilateral

6 [ALT.PR]: profundidad de corte constante,
roscado bilateral en zig zag

PR

>
P
>

o

Sl o
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ﬂ 2. ROSCADO
E (INTERIOR) Roscado interior G1141
CICLO ROSCADO -—

MANUAL GUIDE i {CNG MEMUSER) | corr IR Los campos marcados
x 0.000 00 S 0 sov N 00000000 con . son opcionales y
2 326.390 X 0.000 100% [T 0000 no tienen que ser relle-
PR <05CADO nados.

COND.CORTE| DETALLE|

METODO DE CORTE LB UNIC.CANT.

THREADING DIRECTION Bz

CANTIDAD DE ACABADO cloz i

NUMERO DE ACABADO K-Js. i

TIPO CORTE S-|PROF.CORTE

PROFUNDIDAD CORTE [sNEY

|SELECCIONE SOFTKEY.
|:FIN DE BLOQUE |

unc.c | ame Lb | ALT.en | unierr | amB.PR| | ALTPR INSERT | CANCEL

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

W Método de mecanizado

¢ [UNC.CN] : importe de corte constante, corte unilateral.

¢ [AMB.LD] : importe de corte constante, mecanizado bilateral.

e [ALT.CN] : importe de corte constante, roscado bilateral en zig
zag.

¢ [UNIPRF] : profundidad de corte constante, mecanizado unilateral.
e [AMB.PR] : profundidad de corte constante, mecanizado bilateral.
e [ALT.PR] : profundidad de corte constante, roscado bilateral en
zig zag.

B Direccion del roscado

e [-Z]: corta en direccion -Z
e [+Z]: corta en direccién +Z

C* Sobremedida de acabado

sobremedida de acabado para roscado en direccién de eje X.
La pieza bruta ser observa como 0 grados. (valor de radio, valor
positivo).

K* Numero acab. reali.

numero de pasos de acabado (valor positivo).

S Tipo aproximacién

e [NUMERO] : nimero de roscados.
e [PROF.] : roscado por el primer importe de corte.

P Numero de acercamiento

nimero de cortes para roscado por desbaste (max. 999, valor
positivo).

Se tiene en cuenta el numero de pasos de acabado. En el roscado a
ambos lados en zig zag debe indicar un numero par de cortes. Con
un numero impar de cortes se ejecuta solo un roscado adicional en
zig zag a ambos lados.

Ese parametro esta disponible solo en [NUMERO].

Q Movimiento de aproximacion

profundidad de corte por roscado por desbaste (valor de radio, valor
positivo)

El numero de cortes lo determinan la profundidad de corte y el método
de elaboracion.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Z Movimiento de acercamiento

e [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicién momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direcciéon X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

D Distancia de superficie

distancia entre la cresta de la rosca y el punto de partida del me-
canizado (punto de aproximacion) en direccion de eje X (valor de
radio, valor positivo)

L Entrada de la rosca

distancia entre el punto de partida de la rosca y el punto de partida
del mecanizado (punto de aproximacién) en direccién de eje X (valor
de radio, valor positivo)

M Salida de la rosca

distancia entre el punto final de la rosca y el punto final del roscado
(punto de aproximacion) en direccion de eje Z (valor de radio, valor
positivo)

Direc. de desviacion
mecanizada

direccion de corte en el eje X
e [-X] : se corta en direccidon -X
e [+X] : se corta en direccion +X
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Taladrado

e Punteado G1100
Taladrado G1101

Roscado con macho G1102
Escariado G1103
Mandrinado G1104
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ﬁ TALA- F Je PUNTIEAED Punteado G1100

CICLO DRADO

MANUAL GUIDE i {CNG_MEM/USER) Ell 545 Los campos marcados
POS.ACTUAL © * i
X 0.000 MS 0 sov con * son opcionales y
2 326.330 b o - 100% no tienen que ser relle-
g PUNTEADO - INSERT nados.
COND.CORTE| POS./TAMA|
DISTANCIA SEGURIDAD c-EN
VELOCIDAD AVANCE F-]SEI.
TIEMPO DE ESPERA P-Jz_ B
MOVIM.APROXIMACION Z=|M()V 2 EJES
|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
:FIN DE BLOQUE
INSE CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . . distancia entre la superficie de la pieza de trabajo y la posicién R
C Distancia de seguridad . pertict P joylap
(valor de radio, valor positivo).
F Velocidad de avance velocidad de avance (valor positivo)
. . tiempo en espera en el fondo de taladrado (en segundos, valor
P Tiempo en espera o
positivo).
e [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posiciéon momen-
I . tdnea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
Z Movimiento de acercamiento . - . - o -
en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado
B Posicion base coordenadas Z de la superficie de la pieza de trabajo.
Profundidad de taladrado . . . .
L : profundidad de perforacion (valor de radio, valor negativo)
(base de referencia)
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E 2. TALADRADO

Taladrado G1101

TALA-
CICLO | |DRADO
MANUAL GUIDE | (GNG MEM/USER) | cor IRESED Los campos marcados
’US-"‘”UA'— M con .* son opcionales y
2 326.330 b o - 100% no tienen que ser relle-
: TALADRADO - INSERT nados.
COND,COHTE' POS./TAMA. | DETALLE|
PROF.TALAD.PROF. o-
GO PAST AMOUNT SET HNOTHING
DISTANCIA SEGURIDAD cfeo.
VELOCIDAD AVANCE F=l 50.
TIEMPO DE ESPERA 2.
MOVIM.APROXIMACION Z|MOV2 EJES
|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
l:-FIN DE BLOQUE
IN;EHT CANCE_I.
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
Q* zlr\loéu;f)ldad de recorrido profundidad de corte por taladrado (valor de radio, valor positivo)
Ajustes para la profundidad de taladrado:
e [NOTHIN] : profundidad de taladrado respecto al vastago de la
Ajuste del importe del reco- herramienta
H Jrrido P e [SETING] : profundidad de taladrado respecto a la punta de la
herramienta
Para el ajuste [SETING] tiene a disposicion en detalles los para-
metros U,V,K y las teclas multifuncionales [CALC].
c Distancia de seguridad distancia ent_re la superﬂc_:l_e de la pieza de trabajo y la posicion R
(valor de radio, valor positivo).
F Velocidad de avance velocidad de avance (valor positivo)
. . tiempo en espera en el fondo de taladrado (en segundos, valor
P Tiempo en espera o
positivo).
e [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
I . tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
Z Movimiento de acercamiento : - . . s -
en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.
Posicion / tamaino
Elemento de datos Significado
B Posicion base coordenadas Z de la superficie de la pieza de trabajo.
L Profundidad de tala_drado profundidad de perforacion (valor de radio, valor negativo)
(base de referencia)
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Detalle

Elemento de datos

Significado

A* | Profundidad de corte inicial |para la profundidad de corte inicial A esta vigente el avance inicial S
S* |Avance inicial
D* |Profundidad de corte final |para la profundidad de corte final D esta vigente el avance final E
E* |Avance final
U Diametro de la herramienta |indicacion del diametro de la herramienta

Angulo de corte indicacion del angulo de corte
K Rebose (INCR+) indicacion del rebose

Nota: 7

Para los parametros A,S,D y E en "detalle"
para todos los ciclos de taladrado:

Hay que indicar los 4 parametros tan pronto
se haya rellenado uno de esos campos.
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ef TALA- E‘ it Roscado con macho G1102
CICLO | [DRADO
MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) Bl 140254 Los campos marcados
,OSAC]UAL wg 00000000 con * son OpCiOnaleS y
e 326.390 X 0,000 _  i00% [T 0000 no tienen que ser relle-
o ROSCADO CON MACHO - INSERT nados.
COND.COHTE' POS./TAMA. | DETALLE|
TIPO MECANIZADO LB NORMAL
TIPO DE ROSCADO R-ROSCA FLOT
PASO ROSCA Ds.
DISTANCIA SEGURIDAD G=|20.
TIEMPO DE ESPERA 1.
MOVIM.APROXIMACION Z|Mov 2 EJES
|SELECCIONE SOFTKEY.
,:FIN DE BLOQUE
NORMAL | INVERS IN;ERT CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
W Tino de mecanizado e [NORMAL] : roscado normal (rosca a la derecha)
P ¢ [INVERS] : roscado a la izquierda
R Tino de rosca e [FLOT] : roscado con macho de compensacion
P e [RIGIDOQ] : roscado sin macho de compensacién
D Paso de rosca paso del macho de roscar (valor de radio, valor positivo).
c Distancia de seguridad distancia ent_re la superf|<_:|_e de la pieza de trabajo y la posicién R
(valor de radio, valor positivo).
. . tiempo en espera en el fondo de taladrado (en segundos, valor
P Tiempo en espera o
positivo).
e [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posiciéon momen-
I . tdnea hasta el punto de inicio del mecanizado simultdaneamente
Z Movimiento de acercamiento . - . g S -
en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.
Posicion / tamaiio
Elemento de datos Significado
B Posicion base coordenadas Z de la superficie de la pieza de trabajo.
L Profundidad de tala_drado profundidad de perforacion (valor de radio, valor negativo)
(base de referencia)
Detalle
Elemento de datos Significado
. . * [SPNDL1] : Husillo principal
Q  |Ndmero de husillo + [SPNDL2] : Contrahusillo
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CICLO DRADO

ﬂ TALA- T 4 ESCRRERD Escariado G1103

0.000[S

~nnn

43

COND,COHTE' POS./TAMA.| DETALLE|
DISTANCIA SEGURIDAD c-EN
VELOCIDAD AVANCE F<30.
TIEMPO DE ESPERA P
MOVIM.APROXIMACION ZMOV 2 EJES

MANUAL GUIDE i (GNG_MEMUSER) Bl :os00 Los campos marcados
EE R o con * son opcionales y

S0V
_0 100%

T 0000

no tienen que ser relle-
nados.

|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

:FIN DE BLOQUE

ey

INSERT || CANCEL

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

C Distancia de seguridad

distancia entre la superficie de la pieza de trabajo y la posicién R
(valor de radio, valor positivo).

F Velocidad de avance

velocidad de avance (valor positivo)

P* |Tiempo en espera

tiempo en espera en el fondo de taladrado (en segundos, valor
positivo).

Z Movimiento de acercamiento

e [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicién momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.

Posicion / tamano

Elemento de datos

Significado

B Posicion base

coordenadas Z de la superficie de la pieza de trabajo.

Profundidad de taladrado
(base de referencia)

profundidad de perforacion (valor de radio, valor negativo)

Detalle

Elemento de datos

Significado

A* Profundidad de corte inicial

para la profundidad de corte inicial A esta vigente el avance inicial S

S* | Avance inicial

D* Profundidad de corte final

para la profundidad de corte final D esta vigente el avance final E

E* Avance final
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E 5. MANDRINADO

Mandrinado G1104

COND.COHTE' POS./TAMA. | DETALLE|

DISTANCIA SEGURIDAD (8 20,
VELOCIDAD AVANCE Ffao.
TIEMPO DE ESPERA 1. *
MOVIM.APROXIMACION Z{mMov 2 EJES

TALA-
CICLO DRADO
MANUAL GUIDE i (CNC MEWUSER) Bl 40907 Los campos marcados
0.000 00 S 0 SOV N 00000000 COI’II son opcionales y
z 326.390 X 0.000 100% T 0000 no tienen que ser relle-
: MANDRINADO - INSERT nados.

|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

,:FIN DE BLOQUE

CANCEL

Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
c Distancia de seguridad distancia ent!'e la superfu_:l_e de la pieza de trabajo y la posiciéon R
(valor de radio, valor positivo).
F Velocidad de avance velocidad de avance (valor positivo)
P |Ti tiempo en espera en el fondo de taladrado (en segundos, valor
iempo en espera o
positivo).
e [2 EJES] : La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
. . tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
Z Movimiento de acercamiento : - . g S y
en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado
B Posicion base coordenadas Z de la superficie de la pieza de trabajo.
L Profundidad de tala_drado profundidad de perforacion (valor de radio, valor negativo)
(base de referencia)
Detalle
Elemento de datos Significado
D* |Profundidad de corte final |para la profundidad de corte final D esta vigente el avance final E
E* |Avance final
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Figura

-_ * Figura de torneado en el plano ZX
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EN EL PLANO ZX

- -

12 FIGURA DE TORNEADO

Figura de torneado en el plano

TORNE-
Al ZX G1450
MANUAL GUIDE i (CNGC MEM/USER) | coir RGCRE
POS ACTUAL )| SR =7 7] 0 KONTURDREHEN
’7‘ FIGURA DE TORNEADO EN EL PLANO ZX - INSERT

C3
C
PTO INICIO - INSERT

ELEMENTO|
PUNTO DE INICIO DX
PUNTO DE INICIO Z

ox- [
Z-IU.

| TECLEE NUMEROS.

=]
IMIE:LLAMADA A SUBPROGRAMA |
= =H| =
CMBCUR OK CANCEL
Agregar punto inicial
Elemento de datos Significado

DX |punto inicial DX

coordenada X del punto inicial del contorno.

Z punto inicial Z

coordenada Z del punto inicial del contorno

Nota:
Los DATOS DE INTRODUCCION son ele-
mentos que se muestran en la ventana de
indicacion de datos al modificar o editar.
Valido para los ciclos G1451 hasta G1456.

P -

Nota: <

Los DATOS DE SALIDA son elementos que
se muestran en la ventana de programa como
programa generado en formato cédigo 1SO.
Se pueden abrir solo con la finalidad de la
visualizacion de programa.

Valido también para los ciclos G1451 hasta
G1456.
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Resumen de los elementos de
introduccion para la programa-
cion libre de contornos

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 160806
POS ACTUAL (ABS.) | DISTA IR | CABEZAL S1 ‘0 KONTURDREHEN
FIGURA DE TORNEADO EN EL PLANO ZX - INSERT

M5

40
96

-

@
P~
o
@
o«
1A
=]
@
o
@
o
@
-1
=
3
]
o
w
>

K100.

32 48

XFalta entrada de texto (54, 3073)

0.000000 Z 5.000000

SELECCIONE SOFTKEY.

M38:LLAMADA A SUBPROGRAMA |

\ Q
LINEA ‘ ‘ Bf‘\ |ESOCH ESQ CH

«MOVE || MOVE»"~IMOVE || IMOVE || CENTRO
\S)

y =
< i CREAR % >

CONBR CANCEL
(10~

1 Elementos de introduccion: linea, arco, radio,
chaflan

Crear contorno

Cancelar entrada
2 Modificar elemento de contorno

Borrar elemento de contorno

Reducir y ampliar la representacion grafica

5
6
7 Teclas de ampliacion
8
4 Calcular de nuevo datos de contorno 9

Mover la representacion gréfica

10 Elemento de pieza bruta (cerrando contornos)
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Elementos de indicacion para
linea (plano ZX) G1451

BT [SELECCIONE SOFTHeT-

FIGURA DE TORNEADO EN EL PLANO ZX - INSERT

MANLIAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El 6506 Los campos marcados
O KONTURDREHEN :
x | | | con * son opcionales y

DIRECCION LINEA

PUNTO FINAL Z

ULTIMA CONEXION

PROXIMA CONEXION
TIPO DE ELEMENTO

LINEA - MODIF TAE

ELEMENTO|

no tienen que ser relle-
M nados.

B8 DERECHA

P

100.

|SELECCIONE SOFTKEY.

5.000000

IMIE:LLAMADA A SUBPROGRAMA

DCHA | D-ARRB | ARRIBA | |-ARRB 1ZDA

2 I N =

I-ABAJ | ABAJO | D-ABAJ OK CANCEL

Elemento datos de introduccion

Elemento de datos

Significado

La direccidn de las rectas se selecciona con una tecla multifuncional
en la barra.

» [DCHAI:
» [D-ARRBI:
. L , * [ARRIBA]:
D direccion de las lineas - [I-ARRIB]:
* [IZDAL:
* [I-ABAJI:
* [ABAJOI:
» [D-ABAJ] :
DX* |Punto final DX coordenada X del punto final de las rectas.
Z* |punto final Z coordenada Z del punto final de las rectas.
A* |angulo de giro Angulo de la recta
e [TANGNT]: contacto con el contorno directamente previo.
L ultima unién ¢ [NO AJS]: sin contacto con el contorno directamente previo (valor
inicial).
. . * [NO AJS]:ningun contacto con el contorno directamente posterior
M Proxima union L
(valor inicial).
e [PIEZA]: elabora el contorno en la pieza de trabajo.
T tipo de elemento e [BRUTO]: Elementos que son necesarios para que se pueda cer-

rar el contorno.
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PROGRAMACION MANUALGUIDE |

Elemento de introduccién para
arco (plano ZX) G1452, 1453

MANUAL G

UIDE i (CNG MEM/USER)

El o Los campos marcados

(POSACTUAL __ (ass)|[oisTAIR _ ffcaezaL 1]l i
x | | | con * son opcionales y

FIGURA DE TORNEADO EN EL PLANO ZX - INSERT

no tienen que ser relle-

ARCO(HOR) - MODIF TAE

ELEMENTO|
PUNTO FINAL DX
PUNTO FINAL Z

RADIO
PUNTO GENTRO CDX

ox- [T |

nados.

Z-lIO. |

PUNTO CENTRO GZ M
ULTIMA CONEXION
PROXIMA CONEXION
TIFO DE ELEMENTO —
10 Ho. 71 ;
[TECLEE NUMEROS. 10.000000
SELECCIONE SOFTKeT:
=]
IO:NUMERO DE PROGRAMA |
g | & || 2= H =
PN+l P.IN- CMBCLUR OK CANCEL
Elemento datos de introduccion
Elemento de datos Significado
. coordenada X de un punto final de arco
DX* |Punto final DX _de un punto \ .
La programacion de magnitudes incrementales es posible.
. coordenada Z de un punto final de arco
VA punto final Z P

La programacién de magnitudes incrementales es posible.

R* Radio radio de arco
CDX*|punto central CDX coordenada X del punto central del arco
CZ* |punto central CZ coordenada Z del punto central del arco
L Gltima unien e [TANGNT]: contacto con el contorno directamente previo.
e [NO AJS]: sin contacto con el contorno directamente previo.
. . * [NO AJS]:ningun contacto con el contorno directamente posterior
M Proxima unidn L
(valor inicial).
e [PIEZA]: elabora el contorno en la pieza de trabajo.
T tipo de elemento e [BRUTO]: Elementos que son necesarios para que se pueda

cerrar el contorno.
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Elementos de introduccion para
chaflan (plano ZX) G1454

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir KRR Los campos marcados
PosACAL_—es)[[DSTAIR__JloasezaL s [ con * son opcionales y
X ,
e no tienen que ser relle-
c ms nados.
40
ELEMENTO| %
CHAFLAN c
TIPO DE ELEMENTO TrEZA
). MO
T 0. T1. ;
[TECLEE NUMEROS. 10.000000
SELECCIONE SOFTkes
=]
|O:NUMERO DE PROGRAMA
= H | =
CMBCUR oK || cANCEL
Elemento de datos Significado

C ancho de chaflan

chaflan, valor de radio, valor positivo.

T tipo de elemento

e [PIEZA]: elabora el contorno en la pieza de trabajo.
e [BRUTO]: Elementos que son necesarios para que se pueda cer-
rar el contorno.
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Elementos de introduccion para
radio (plano ZX) G1455

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) Bl o749 Los campos marcados

POSAGIUAL A8 [[DISTA IR~ JloAseaaL S con * son opcionales y
-

no tienen que ser relle-

M5 nados.

R ESQUINA - INSERT

40
ELEMENTO|

96
RADIO DE ESQUINA
TIPO DE ELEMENTO

. MD.

0

10.000000

| TECLEE NUMEROS.

SELECCIONE SOFTKeTs

T =l
I0:NUMERO DE PROGRAMA [
=] =
CMBCUR OK | CANCEL
Elemento de datos Significado
R radio de esquina redondeado de esquinas, valor de radio, valor positivo.
e [PIEZA]: elabora el contorno en la pieza de trabajo.
T tipo de elemento e [BRUTO]: Elementos que son necesarios para que se pueda cer-
rar el contorno.
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Final de un contorno cuales-
quiera (plano ZX) G1456

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)
X
£

(o]

FIGURA DE TORNEADO EN EL PLANO ZX 1

Bl o760

C3
C

lo]—[ofc]

METODO CREACION DE NUEVA FIGURA

(® INSERTAR EN PROGRAMA ACTUAL
O CREAR COMO SUBPROGRAMA

NOMBRE SUBPROGRAMA: |

NOMERE FIGURA:
CARPETA ACTUAL

SELEG.EL METODO DE GREACION.

CNC MEWUSER/LIBRARY

10.000000 Z 10

. MO.

0. T1. ;

000000

|SELECCIONE SOFTKEY.

[0:NUMERO DE PROGRAMA

Ay

FIGSIG

CANCEL

CREAR

%

FIGSIG

o111V

Cerrar contorno

e Pulsar la tecla multifuncional.
Se abre una ventana con 2 posibles elecciones:

* Agregar en el programa actual

* Guardar como subprograma propio
En esa opcion también se puede escoger la car-
peta en la que se debe guardar el subprograma.

* Indicar la proxima figura
Esa tecla multifuncional abre la mascara de
entrada para el editor de contornos. Se pueden
crear mas contornos libres.

e Concluir la introducciéon con "OK".
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Unidn de elemento de pieza
bruta Cerrar un contorno

Fl Cerrar contorno

¢ Pulsar la tecla multifuncional.

CON BR

MANUAL GUIDE i [CNC_MEMUSER) _ | co7 JCIAGRE
POSAGTUAL _—— (ABS, [[DISTAIR || GABEZAL st g
;
[el=[olc] .
ool 10
96
0. T1. ;
E:' - ). MO
10.000000 Z 10.000000
&
[G1456: TORNEADO(FIN)-ZX
FG1 | FG2 CANCEL
I-'-|_ * "FIG 1": mecanizado de la superficie exterior
FIG 1
El * "FIG 2": mecanizado de la superficie interior
FIG 2
MANUAL GUIDE i (CNC_MEM/USER) Bl o790

POS.ACTUAL (4BS) [ DISTA IR [ cABEZAL s1]fel
b FIGURA DE TORNEADO EN EL PLANO ZX - MODIF

ERE S| vs

8 10

10.000000 2 0.000000
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HACER

NO HAC

e Con "HACER" se une el contorno de pieza
bruta y la visualizacién retorna a la pantalla de
introduccién para contornos libres.

e Cancelar y volver a la ventana de introduccion
para contornos libres.

A

Notas:

contornos libres.

SELECCIONADO NO DEFINIDO".

e Siya se ha cerrado un contorno libre y se ha pulsado la tecla multifuncional [PZ BRUTA], se abre
el mensaje "CONTORNO YA CERRADOQ" y se abre de nuevo la ventana de introduccioén para

* Sisolo se ha definido un punto inicial, se abrira el mensaje "FALTAN DATOS DEFINICION ELEMEN-
TO". Si no se ha determinado el punto final se abre el mensaje "PUNTO FINAL DEL CONTORNO

e Una de las lineas de contorno de la pieza bruta para la unién une el punto final con el punto inicial
de un contorno de piezas paralelo al eje Z o X.
Cuando una linea solapa con un elemento definido se muestra el contorno definido delante.
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PROGRAMACION MANUALGUIDE |

Representacion con simbolos
de los elementos de contorno

MANUAL GUIDE i

POS.ACTUAL
X

FIGURA DE TORNEA

Elemento de

Simbolo |Significado
contorno

punto inicial © | Eg::gr'nnf'al del

recta hacia I
arriba recta en trama
recta hacia 90°

abajo 1

10.000000 Z

|G1456: TORNEADO(FIN)-ZX

recta hacia la f—
izquierda recta en trama
recta hacia la 90°
derecha —
7
recta cuales- recta con inclina-
quiera cion cualesquiera
arco hacia la {'}
derecha
. arco
arco hacia la

izquierda {'}

radio R

chaflan C

Nota: 1

El final de un contorno no es un elemento

de contorno, por eso no hay ningun simbolo
para ello.
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Contorno de ranura

e Ranura estandar exterior G1470

Ranura trapecio exterior G1471

Ranura estandar interior G1472

Ranura trapecio interior G1473

Ranura estandar superficie frontal G1474
Ranura trapecio superficie plana G1475
Contorno ranura G1456
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F 12 RANURA (NORMAL
FIGURA "EXTERlOR) ZX Ranura (normal exterior) ZX
FIGURA | |RANURA G1470
MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) | coir EEEE Los campos marcados
POS.ACTUAL (ABS.) || DIST.A IR [CABEZAL  sif6] ;
X 0.000 S 0 SOV [N oooooooo con.* son opcionales y
326,30 R L no tienen que ser relle-

z
23 RANURA(EXTERIOR NORMAL}-ZX - INSERT

Pos_mm_| INFORMAGION ESQUINA| REPETIR|

AR nados.

40

AJUSTE PUNTO BASE I8 | ADO+Z 96
PUNTO BASE(X) X=|B.
PUNTO BASE(Z) Z—I&
DIRECCION PROFUND. P=|LADO-K
FROFUNDIDAD L=|12.
ANCHO D—+12.
0.
|SELECCIONE SOFTKEY. !
|G1456: TORNEADO(FIN)-ZX
LADO+Z | LADO-Z IINEERT CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado

U posicién de partida

e [LADO +Z]: configura el punto base en direccién +Z. (valor inicial).
e [LADO -Z]: configura el punto base en direccion Z.

punto base X

coordenada X del punto de referencia de la punzada.

V4 punto base Z

coordenada Z del punto de referencia de la punzada.

P direccion de aproximacion

profundidad de corte en el eje X
¢ [-X]: se aproxima en direccion -X
¢ [+X]: se aproxima en direccién +X

profundidad (base de refe-
rencia)

profundidad de punzada (valor de radio, valor positivo).

D ancho

ancho de punzada (valor de radio, valor positivo).

Emco

D106



EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

PROGRAMACION MANUALGUIDE |

Forma esquina

Elemento de datos

Significado

Para esquina (1) del punto de referencia
* [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina

A tipo de esquina-1 (valor inicial).
e [CHAFLN]: chaflanar
* [ARCO]: redondeado de esquina
importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
B tamafio esquina Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-1.
Para esquina (2)
e [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
E tipo de esquina-2 (valor inicial).
e [CHAFLN]: chaflanar
e [ARCO]: redondeado de esquina
importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
F tamafio esquina Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-2.
Para esquina (3)
* [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
I tipo de esquina-3 (valor inicial).
e [CHAFLN]: chaflanar
* [ARCO]: redondeado de esquina
importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
J tamafio esquina Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-3.
Para esquina (4)
e [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
Q tipo de esquina-4 (valor inicial).
e [CHAFLN]: chaflanar
e [ARCO]: redondeado de esquina
importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
R tamafio esquina Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-4.
Repeticion
Elemento de datos Significado
M Cantidad de punzadas Num_ero de punzadas a elaborar con el mismo contorp_o.
La pieza bruta ser observa como 1 grados. (valor positivo)
. s distancia entre los puntos de referencia de dos punzadas contiguas
S particion . "
(valor de radio, valor positivo)
e [-Z]: posiciona la punzada segunda y posteriores en
. . o direccidn -Z (valor inicial).
w direccion de particion

e [+Z]: posiciona la punzada segunda y posteriores en
direccién +Z
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FIGURA | |RANURA

F 2. RANURA (TRAPEZOI- _ ]
FIGURA “— DAL EXTERIOR) -ZX Ranura (trapezoidal exterior) ZX

G1471

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

S

— — 100%

AJUSTE PUNTO BASE
PUNTO BASE(X)
PUNTO BASE(Z)
DIRECCION PROFUND.
PROFUNDIDAD
ANCHO

Bl oeso Los campos marcados

M 00000000
T 0000

POS.ACTUAL ‘0 con * son opciona|es y

OSOV

no tienen que ser relle-
nados.

83

|SELECCIONE SOFTKEY.

|G1456: TORNEADO(FIN)-ZX

LADO+Z | LADO-Z

INSERT || CANCEL

Posicion / tamaino

Elemento de datos

Significado

U posicién de partida

e [LADO +Z]: configura el punto base en direccién +Z. (valor inicial).
e [LADO -Z]: configura el punto base en direccion Z.

punto base X

coordenada X del punto de referencia de la punzada.

V4 punto base Z

coordenada Z del punto de referencia de la punzada.

P direccion de aproximacion

profundidad de corte en el eje X
¢ [-X]: se aproxima en direccion -X
¢ [+X]: se aproxima en direccién +X

profundidad (base de refe-
rencia)

profundidad de punzada (valor de radio, valor positivo).

D ancho

ancho de punzada (valor de radio, valor positivo).
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Forma esquina

Elemento de datos

Significado

A tipo de esquina-1

Para esquina (1) del punto de referencia

* [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
(valor inicial).

e [CHAFLN]: chaflanar

* [ARCO]: redondeado de esquina

B tamafio esquina

importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCOQ] para TIPO DE ESQUINA-1.

E tipo de esquina-2

Para esquina (2)

e [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
(valor inicial).

e [CHAFLN]: chaflanar

e [ARCO]: redondeado de esquina

F tamafio esquina

importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-2.

I tipo de esquina-3

Para esquina (3)

* [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
(valor inicial).

e [CHAFLN]: chaflanar

* [ARCO]: redondeado de esquina

J tamafio esquina

importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCOQ] para TIPO DE ESQUINA-3.

Q tipo de esquina-4

Para esquina (4)

e [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
(valor inicial).

e [CHAFLN]: chaflanar

e [ARCO]: redondeado de esquina

R tamafio esquina

importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-4.
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Forma del fondo

Elemento de datos

Significado

tipo de fondo

e [ANCHO]: indica la diferencia entre la anchura inicial entre las
superficies laterales de la punzada y la anchura de la punzada en
el fondo de punzada (valor inicial, cuando se ha seleccionado tipo
1).

e [ANGULOYJ: indica el angulo de la superficie lateral de la punzada
(valor inicial, cuando se ha seleccionado tipo 2).

K*

tamafo / angulo del fondo

Diferencia entre el inicio de la superficie lateral al punzar con el lado
del punto de referencia y el ancho del fondo de punzada, cuando se
ha indicado [ANCHO](valor de radio, valor positivo).

Si se ha especificado [ANGULOQ] ese elemento indica el angulo de
inclinacion de la superficie lateral en el lado del punto de referencia
hacia la direccién del eje X (valor positivo).

Si se configura el tipo de introduccion [C] y el tipo base
respectivamente [H] [TYP1] y [ANCHO], [TYP2] y [ANGULQ]

o [TYP2] y [ANCHOQO], la anchura estandar es 0, cuando se ha
especificado [ANCHO], o el angulo estandar es 90. cuando se ha
especificado ANGULO. Si se han especificado [TYP1] y [ANGULO] el
angulo estandar es 90.

V*

tamafo / angulo del fondo

Diferencia entre el inicio de la superficie lateral al punzar con el lado
opuesto al punto de referencia y el ancho del fondo de punzada,
cuando se ha indicado [ANCHO](valor de radio, valor positivo).
Angulo de inclinacién de la superficie lateral del lado opuesto al punto
de referencia, cuando se ha indicado [ANGULOQ] (valor positivo). Si
se configura el tipo de introduccién [C] y el tipo base respectivamente
[H] [TYP1]y [ANCHO], [TYP2] y [ANGULO] o [TYP2] y [ANCHO], la
anchura estandar es 0, cuando se ha especificado [ANCHQ]. Si se
han especificado [TYP1] y [ANGULO] el angulo estandar es 90.
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Repeticion

Elemento de datos Significado

Numero de punzadas a elaborar con el mismo contorno.

M Cantidad de punzadas La pieza bruta ser observa como 1 grados. (valor positivo)

distancia entre los puntos de referencia de dos punzadas contiguas

S*  |particion (valor de radio, valor positivo)

e [-Z]: posiciona la punzada segunda y posteriores en
direccion -Z (valor inicial).

e [+Z]: posiciona la punzada segunda y posteriores en
direccion +Z

W |direccion de particidon
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-

32 RANURA (NORMAL
FIGURA E'NTERlOR) ZX Ranura (normal interior) ZX
FIGURA | |RANURA G1 472
MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) | o7 EEED Los campos marcados
POS.ACTUAL (ABS.) || DIST.A IR [CABEZAL  sif6] ;
X 0.000 S 0 SOV [N oooooooo con.* son opcionales y
326,30 R L no tienen que ser relle-

Z
C3
C

RANURA({INTERIOR NORMAL)-ZX - INSERT

Pos_m.m_| INFORMAGION ESQUINA| REPETIR|

AR nados.

40

AJUSTE PUNTO BASE I8 | ADO+Z 96

PUNTO BASE(X) X=|B.

PUNTO BASE(Z) z—ls,

DIRECCION PROFUND. P=|LADO-K

FROFUNDIDAD L=|1 2.

ANCHO D—{ 12.

0.
|SELECCIONE SOFTKEY. !
|G1456: TORNEADO(FIN)-ZX
LADO+Z | LADO-Z IME CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado

e [LADO +Z]: configura el punto base en direccién +Z. (valor inicial).

v posicion de partida e [LADO -Z]: configura el punto base en direccion Z.
punto base X coordenada X del punto de referencia de la punzada.
Z punto base Z coordenada Z del punto de referencia de la punzada.
profundidad de corte en el eje X
P direccion de aproximacion |e [-X]: se aproxima en direccion -X
¢ [+X]: se aproxima en direccién +X
L prrc:;‘rL:(r;ic:)dad (base de refe- profundidad de punzada (valor de radio, valor positivo).
D ancho ancho de punzada (valor de radio, valor positivo).
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Forma esquina

Elemento de datos

Significado

Para esquina (1) del punto de referencia
* [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina

A tipo de esquina-1 (valor inicial).
e [CHAFLN]: chaflanar
* [ARCO]: redondeado de esquina
importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
B tamafio esquina Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-1.
Para esquina (2)
e [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
E tipo de esquina-2 (valor inicial).
e [CHAFLN]: chaflanar
e [ARCO]: redondeado de esquina
importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
F tamafio esquina Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-2.
Para esquina (3)
* [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
I tipo de esquina-3 (valor inicial).
e [CHAFLN]: chaflanar
* [ARCO]: redondeado de esquina
importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
J tamafio esquina Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-3.
Para esquina (4)
e [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
Q tipo de esquina-4 (valor inicial).
e [CHAFLN]: chaflanar
e [ARCO]: redondeado de esquina
importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
R tamafo esquina Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-4.
Repeticion
Elemento de datos Significado
M Cantidad de punzadas Num_ero de punzadas a elaborar con el mismo contorrp.
La pieza bruta ser observa como 1 grados. (valor positivo)
g L distancia entre los puntos de referencia de dos punzadas contiguas
particion . "
(valor de radio, valor positivo)
e [-Z]: posiciona la punzada segunda y posteriores en
. . L direccién -Z (valor inicial).
\W direccion de particion

* [+Z]: posiciona la punzada segunda y posteriores en
direccién +Z
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F 42 RANURA (TRAPEZOI- _ _ ]
FIGURA EDALINTERlOR) ZX Ranura (trapezoidal interior) ZX

RANURA(INTERIOR TRAPEZOIDAL)-ZX - INSERT

Pos.m\m,| INFORMACION ESQUINA| INFORMAGION FONDO| REPETIR|

FIGURA RANURA G1 473

MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) | coi EEEIAL Los campos marcados
POS.ACTUAL o * i

E DS onaono con * son opcionales y

100% [T 0000 no tienen que ser relle-

nados.

40

AJUSTE PUNTO BASE 18 L ADO+Z 96
PUNTO BASE(X) xs.
PUNTO BASE(Z) z-s.
DIRECCION PROFUND. P=|L.=\L)o-x
PROFUNDIDAD L-|12.
ANCHO D=|12.
0.
b [SELECCIONE SOFTKEY !
G1456: TORNEADO(FIN)-ZX
LADO+Z | LADO-Z INSERT | CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado

U posicién de partida

e [LADO +Z]: configura el punto base en direccién +Z. (valor inicial).
e [LADO -Z]: configura el punto base en direccion Z.

punto base X

coordenada X del punto de referencia de la punzada.

V4 punto base Z

coordenada Z del punto de referencia de la punzada.

P direccion de aproximacion

profundidad de corte en el eje X
¢ [-X]: se aproxima en direccion -X
¢ [+X]: se aproxima en direccién +X

profundidad (base de refe-
rencia)

profundidad de punzada (valor de radio, valor positivo).

D ancho

ancho de punzada (valor de radio, valor positivo).
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Forma esquina

Elemento de datos

Significado

A tipo de esquina-1

Para esquina (1) del punto de referencia

* [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
(valor inicial).

e [CHAFLN]: chaflanar

* [ARCO]: redondeado de esquina

B tamafio esquina

importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCOQ] para TIPO DE ESQUINA-1.

E tipo de esquina-2

Para esquina (2)

e [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
(valor inicial).

e [CHAFLN]: chaflanar

e [ARCO]: redondeado de esquina

F tamafio esquina

importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-2.

I tipo de esquina-3

Para esquina (3)

* [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
(valor inicial).

e [CHAFLN]: chaflanar

* [ARCO]: redondeado de esquina

J tamafio esquina

importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCOQ] para TIPO DE ESQUINA-3.

Q tipo de esquina-4

Para esquina (4)

e [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
(valor inicial).

e [CHAFLN]: chaflanar

e [ARCO]: redondeado de esquina

R tamafio esquina

importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-4.
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Forma del fondo

Elemento de datos

Significado

tipo de fondo

e [ANCHO]: indica la diferencia entre la anchura inicial entre las
superficies laterales de la punzada y la anchura de la punzada en
el fondo de punzada (valor inicial, cuando se ha seleccionado tipo
1).

e [ANGULOYJ: indica el angulo de la superficie lateral de la punzada
(valor inicial, cuando se ha seleccionado tipo 2).

K*

tamafo / angulo del fondo

Diferencia entre el inicio de la superficie lateral al punzar con el lado
del punto de referencia y el ancho del fondo de punzada, cuando se
ha indicado [ANCHO](valor de radio, valor positivo).

Si se ha especificado [ANGULOQ] ese elemento indica el angulo de
inclinacion de la superficie lateral en el lado del punto de referencia
hacia la direccién del eje X (valor positivo).

Si se configura el tipo de introduccion [C] y el tipo base
respectivamente [H] [TYP1] y [ANCHO], [TYP2] y [ANGULQ]

o [TYP2] y [ANCHOQO], la anchura estandar es 0, cuando se ha
especificado [ANCHO], o el angulo estandar es 90. cuando se ha
especificado ANGULO. Si se han especificado [TYP1] y [ANGULO] el
angulo estandar es 90.

V*

tamafo / angulo del fondo

Diferencia entre el inicio de la superficie lateral al punzar con el lado
opuesto al punto de referencia y el ancho del fondo de punzada,
cuando se ha indicado [ANCHO](valor de radio, valor positivo).
Angulo de inclinacién de la superficie lateral del lado opuesto al punto
de referencia, cuando se ha indicado [ANGULOQ] (valor positivo). Si
se configura el tipo de introduccién [C] y el tipo base respectivamente
[H] [TYP1]y [ANCHO], [TYP2] y [ANGULO] o [TYP2] y [ANCHO], la
anchura estandar es 0, cuando se ha especificado [ANCHQ]. Si se
han especificado [TYP1] y [ANGULO] el angulo estandar es 90.
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Repeticion

Elemento de datos Significado

Numero de punzadas a elaborar con el mismo contorno.

M Cantidad de punzadas La pieza bruta ser observa como 1 grados. (valor positivo)

distancia entre los puntos de referencia de dos punzadas contiguas

S*  |particion (valor de radio, valor positivo)

e [-Z]: posiciona la punzada segunda y posteriores en
direccion -Z (valor inicial).

e [+Z]: posiciona la punzada segunda y posteriores en
direccion +Z

W |direccion de particidon
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F 50 RANURA (NORMAL
FIGURA [-— FRONTAL) -ZX Ranura (normal frontal) ZX
FIGURA | |RANURA G1474
MANUAL GUIDE i {CNG MEMUSER) IEll osssas Los campos marcados
POS.ACTUAL (ABS.) || DIST.A IR :
_S 0 SOV [N oooooomn con.* son opcionales y
- 100% [T 0000 no tienen que ser relle-
RANURA{FRONTAL NORMAL)-ZX - INSERT nadOS .
Pos.rmm.| INFORMACION ESQUIN.I'\' REI”E'HRI
AJUSTE PUNTO BASE B LADO+X ;g
PUNTO BASE(X) XJ8.
PUNTO BASE(Z) Z—!S.
DIRECCION PROFUND. PJLADDZ
PROFUNDIDAD L-!12.
ANCHO D=|‘12.
0.
b [SELECCIONE SOFTKEY ¥
G1456: TORNEADO(FIN)-ZX
LADO+X || LADO-X Ilﬁﬂ CANCEL
Posicion / tamafo
Elemento de datos Significado

U posicién de partida

e [LADO +Z]: configura el punto base en direccién +Z. (valor inicial).
e [LADO -Z]: configura el punto base en direccion Z.

punto base X

coordenada X del punto de referencia de la punzada.

V4 punto base Z

coordenada Z del punto de referencia de la punzada.

P direccion de aproximacion

profundidad de corte en el eje X
¢ [-X]: se aproxima en direccion -X
¢ [+X]: se aproxima en direccién +X

profundidad (base de refe-
rencia)

profundidad de punzada (valor de radio, valor positivo).

D ancho

ancho de punzada (valor de radio, valor positivo).
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Forma esquina

Elemento de datos

Significado

Para esquina (1) del punto de referencia
* [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina

A tipo de esquina-1 (valor inicial).
e [CHAFLN]: chaflanar
* [ARCO]: redondeado de esquina
importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
B tamafio esquina Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-1.
Para esquina (2)
e [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
E tipo de esquina-2 (valor inicial).
e [CHAFLN]: chaflanar
e [ARCO]: redondeado de esquina
importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
F tamafio esquina Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-2.
Para esquina (3)
* [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
I tipo de esquina-3 (valor inicial).
e [CHAFLN]: chaflanar
* [ARCO]: redondeado de esquina
importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
J tamafio esquina Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-3.
Para esquina (4)
e [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
Q tipo de esquina-4 (valor inicial).
e [CHAFLN]: chaflanar
e [ARCO]: redondeado de esquina
importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
R tamafio esquina Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-4.
Repeticion
Elemento de datos Significado
M Cantidad de punzadas Num'ero de punzadas a elaborar con el mismo contorpp.
La pieza bruta ser observa como 1 grados. (valor positivo)
. s distancia entre los puntos de referencia de dos punzadas contiguas
S particion . "
(valor de radio, valor positivo)
e [-Z]: posiciona la punzada segunda y posteriores en
. L D direccion -Z (valor inicial).
W direccion de particion

* [+Z]: posiciona la punzada segunda y posteriores en
direccién +Z
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-

6. RANURA (TRAPEZOI-
!-- DAL FRONTAL) -ZX

Ranura (trapezoidal frontal) ZX

FIGURA
FIGURA | |RANURA G1 475
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El  os:4021

POS.ACTUAL

DIST.A IR CABEZAL

RANURA({FRONTAL TRAPEZOIDAL)-ZX - INSERT

Pos_m.m_| INFORMACION ESQUINA| INFORMACION FONDO| REPETIR|

Los campos marcados
con * son opcionales y
no tienen que ser relle-
nados.

0 Sov N 00000000
100% T 0000

40

AJUSTE PUNTO BASE U8 | ADO+X 96
PUNTO BASE(X) X=|B.
PUNTO BASE(Z) z—ls,
DIRECCION PROFUND. P=|L.F\DO+Z
FROFUNDIDAD L=|1 2.
ANCHO D—{ 12.
0.
|SELECCIONE SOFTKEY. !
|G1456: TORNEADO(FIN)-ZX
LADO+X § LADO-X IME CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado

posicién de partida

e [LADO +Z]: configura el punto base en direccién +Z. (valor inicial).
e [LADO -Z]: configura el punto base en direccion Z.

punto base X

coordenada X del punto de referencia de la punzada.

punto base Z

coordenada Z del punto de referencia de la punzada.

direccion de aproximacion

profundidad de corte en el eje X
¢ [-X]: se aproxima en direccion -X
¢ [+X]: se aproxima en direccién +X

profundidad (base de refe-
rencia)

profundidad de punzada (valor de radio, valor positivo).

ancho

ancho de punzada (valor de radio, valor positivo).
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Forma esquina

Elemento de datos

Significado

A tipo de esquina-1

Para esquina (1) del punto de referencia

* [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
(valor inicial).

e [CHAFLN]: chaflanar

* [ARCO]: redondeado de esquina

B tamafio esquina

importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCOQ] para TIPO DE ESQUINA-1.

E tipo de esquina-2

Para esquina (2)

e [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
(valor inicial).

e [CHAFLN]: chaflanar

e [ARCO]: redondeado de esquina

F tamafio esquina

importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-2.

I tipo de esquina-3

Para esquina (3)

* [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
(valor inicial).

e [CHAFLN]: chaflanar

* [ARCO]: redondeado de esquina

J tamafio esquina

importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCOQ] para TIPO DE ESQUINA-3.

Q tipo de esquina-4

Para esquina (4)

e [NADAJ: no indica ni chaflan ni redondeado de esquina
(valor inicial).

e [CHAFLN]: chaflanar

e [ARCO]: redondeado de esquina

R tamafio esquina

importe de chaflan o radio de punta (valor de radio, valor positivo).
Ese elemento de datos solo se indica cuando se marcé [CHAFLN] o
[ARCO] para TIPO DE ESQUINA-4.
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Forma del fondo

Elemento de datos

Significado

tipo de fondo

e [ANCHO]: indica la diferencia entre la anchura inicial entre las
superficies laterales de la punzada y la anchura de la punzada en
el fondo de punzada (valor inicial, cuando se ha seleccionado tipo
1).

e [ANGULOYJ: indica el angulo de la superficie lateral de la punzada
(valor inicial, cuando se ha seleccionado tipo 2).

K*

tamafo / angulo del fondo

Diferencia entre el inicio de la superficie lateral al punzar con el lado
del punto de referencia y el ancho del fondo de punzada, cuando se
ha indicado [ANCHO](valor de radio, valor positivo).

Si se ha especificado [ANGULOQ] ese elemento indica el angulo de
inclinacion de la superficie lateral en el lado del punto de referencia
hacia la direccién del eje X (valor positivo).

Si se configura el tipo de introduccion [C] y el tipo base
respectivamente [H] [TYP1] y [ANCHO], [TYP2] y [ANGULQ]

o [TYP2] y [ANCHOQO], la anchura estandar es 0, cuando se ha
especificado [ANCHO], o el angulo estandar es 90. cuando se ha
especificado ANGULO. Si se han especificado [TYP1] y [ANGULO] el
angulo estandar es 90.

V*

tamafo / angulo del fondo

Diferencia entre el inicio de la superficie lateral al punzar con el lado
opuesto al punto de referencia y el ancho del fondo de punzada,
cuando se ha indicado [ANCHO](valor de radio, valor positivo).
Angulo de inclinacién de la superficie lateral del lado opuesto al punto
de referencia, cuando se ha indicado [ANGULOQ] (valor positivo). Si
se configura el tipo de introduccién [C] y el tipo base respectivamente
[H] [TYP1]y [ANCHO], [TYP2] y [ANGULO] o [TYP2] y [ANCHO], la
anchura estandar es 0, cuando se ha especificado [ANCHQ]. Si se
han especificado [TYP1] y [ANGULO] el angulo estandar es 90.
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Repeticion

Elemento de datos Significado

Numero de punzadas a elaborar con el mismo contorno.

M Cantidad de punzadas La pieza bruta ser observa como 1 grados. (valor positivo)

distancia entre los puntos de referencia de dos punzadas contiguas

S*  |particion (valor de radio, valor positivo)

e [-Z]: posiciona la punzada segunda y posteriores en
direccion -Z (valor inicial).

e [+Z]: posiciona la punzada segunda y posteriores en
direccion +Z

W |direccion de particidon
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! 7. FIGURA RANURA -ZX

Figura ranura ZX G1456

Z
C3
C

FIGURA
FIGURA RANURA
MANUAL GUIDE i [CNC_MEMUSER) Bl oo
POS ACIUAL wes)[losTAR _ Jloasea il
& FIGURA DE TORNEADO EN EL PLANO ZX - INSERT

Los campos marcados
con * son opcionales y
no tienen que ser relle-

PTO INICIO - INSERT

ELEMENTO|

ox- [
zo.

PUNTO DE INICIO DX
PUNTO DE INICIO Z

| TECLEE NUMEROS.

M5 nados.

40
96

100.

SELECCIONE SOFTkeT:
= ) =l
|G1456: TORNEADO{FIN)-ZX [
= =
CMBCUR OK | CANCEL
Agregar punto inicial
Elemento de datos Significado

Los DATOS DE INTRODUCCION son ele-
mentos que se muestran en la ventana de
indicacion de datos al modificar o editar.
Valido para los ciclos G1451 hasta G1456.

DX |punto inicial DX coordenada X del punto inicial del contorno.
Z punto inicial Z coordenada Z del punto inicial del contorno
Nota: ? Nota: ?

Los DATOS DE SALIDA son elementos que
se muestran en la ventana de programa como
programa generado en formato cédigo 1SO.
Se pueden abrir solo con la finalidad de la
visualizacion de programa.

Valido también para los ciclos G1451 hasta
G1456.
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Contorno de rosca

rosca general G1460
rosca métrica G1461
rosca en pulgadas G1462
rosca tubo G G1463
rosca tubo R G1464
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FIGURA

FIG.

ROSCAD

1. ROSCA

A (GENERAL)

Rosca general G1460

MANUAL GUIDE i

[CNC MEM/USER)

11:23:00

Los campos marcados
con * son opcionales y

X 0 S0V .
Z 100% no tienen que ser relle-
c nados.
POS./TAMA.|
TIPO FIGURA '8 ROSC.MACHO |
BASE POINTA (X) xo.
BASE POINT1(Z) zo.
PASO 5
PROFUNDIDAD ROSCA Hs.
BASE POINT2(X) ﬁ—{. 10.
BASE POINT2(Z) Bo.
TIPO.E.MLT ROSCA
NUM.HILOS ROSCA N=| -
|SELECCIONE SOFTKEY.
I0:NUMERO DE PROGRAMA |
| | i | %
MACHO § HEMERA CALC INSERT | CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado
¢ [MACHOQ] : debe indicarse para el tipo de rosca
w Tipo de contorno ‘rosca exterior”
P e [HEMBRA] : debe indicarse para el tipo de rosca
"rosca interior"
Punto base 1 (X) coordenadas X del punto de referencia 1
Z Punto base 1 (2) coordenadas Z del punto de referencia 1
Inclinacion paso de la rosca (valor de radio, valor positivo).
profundidad de rosca (valor de radio, valor positivo).
H Profundidad de la rosca La profundidad de rosca se calcula automaticamente tras indicar la
inclinacion pulsando la tecla multifuncional [CALC].
Punto base 2 (X) coordenadas X del punto de referencia 2
B Punto base 1 (2) coordenadas Z del punto de referencia 2
e [THRDS] : especifica una rosca multiple por el nimero de pasos
C Rosca multiple (valor inicial).
e [PITCH] : especifica una rosca multiple por la inclinacion.
numero de pasos que se deben cortar por inclinacién.
N*  |Numero de rosca tornillo [N] solo se puede indicar cuando se ha seleccionado [THRDS].
El nimero pasos N, la inclinacién L y la particién P se comporta
como sigue: N=L/P
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PROGRAMACION MANUALGUIDE |

Posicion / tamaino

Elemento de datos

Significado

Del paso de rosca L indicado y la inclinacion P se calcula automa-
ticamente el numero de pasos de rosca N: N=L/P.

P Inclinacion Ese parametro solo esta disponible cuando se ha indicado ROSCA
MULT. [PITCH].
Inclinacién L Generalidades para rosca multiple
part 9ién P, Si no se indica para un bloque de contorno de
rosca "ROSCA

2° E)aso )

49baso %
paso

[}

paso

Rosca mdiltiple

Descripcion del ciclo: rosca multiple

Cuando se corta una rosca multiple se cortar los
pasos uno tras otro, comenzando con el 1° paso.

Cuando se ejecuta acabado, se finaliza corte y

MULT C" y "PASOS ROSCA N" o "INCLIN. P"
estan vigentes los siguientes ajustes previos:

* no se ha indicado ningun parametro:
el numero de pasos es 1.

¢ se ha indicado "N" o "P", perono "C":

Se emite el mensaje de alarma "ninguna
direccion necesaria”.

teral para 3 pasos:

1 corte del primer paso desde la primera a la
tercera capa. <1><2><3>

. X 2 corte del segundo paso desde la primera a la
acabado para el primer paso y después corte y
. tercera capa. <4><5><6>
acabado para los demas.
Ejemplo: 3 corte del tercer paso desde la primera a la
importe de corte constante y mecanizado unila- tercera capa. <7><8><9>
Punta de la herramienta
SN Moy /
/', ! ' FAR /
/ %\.% \\ <77 \ \\ \\<4?/ 1. e
/ W / LY W Alojamjento
AN W W) QI W ) —— 2.
N E N Alojarhiento
------ -‘\‘.\ggj----——-‘%\&% —————-- 3. Alojamie
W/ N
________ A NI, ——
3. paso 2. paso 1. paso
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Fl M 2. ROSCA
FIG. e (METRICA)
FIGURA

ROSCAD

Rosca métrica G1461

MANUAL GUIDE i

[CNC MEM/USER)

El o

Los campos marcados

*

m T con * son opcionales y
Z 100% no tienen que ser relle-
c nados.
POS./TAMA.|
TIPO FIGURA
DIAMETRO DE ROSCA
BASE POINT1(Z)
PASO
LONGITUD
PROFUNDIDAD ROSCA
TIPO.E.MLT
NUM.HILOS ROSCA
|SELECCIONE SOFTKEY.
:FIN DE BLOQUE
| B | %
MACHO § HEMERA CALC INSERT | CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado
W Tipo de contorno ¢ [MACHOQ] : debe indicarse para el tipo de rosca "rosca exterior"
P e [HEMBRA] : debe indicarse para el tipo de rosca "rosca interior"
diametro de rosca (valor positivo)
D |Diametro de rosca ' 'ﬁﬁeaaaan'a;j@: o rnae'ng'e;«iaujg
Z Punto base 1 (2) coordenadas Z del punto de referencia
Inclinacion paso de la rosca (valor de radio, valor positivo).
M Longitud longitud de la rosca (valor de radio, valor positivo).
. La profundidad de rosca se calcula automaticamente tras indicar la
H Profundidad de la rosca R
inclinacién pulsando [CALC].
e [THRDS] : especifica una rosca multiple por el nimero de pasos
C Rosca multiple (valor inicial).
e [PITCH] : especifica una rosca multiple por la inclinacion.
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Posicion / tamaino

Elemento de datos Significado

numero de pasos que se deben cortar por inclinacion.

. . . [N] solo se puede indicar cuando se ha seleccionado [THRDS].
N Numero de rosca tornillo

El nimero pasos N, la inclinacion L y la particiéon P se comporta
como sigue: N=L/P

Del paso de rosca L indicado y la inclinacion P se calcula automa-
ticamente el numero de pasos de rosca N: N=L/P.

Ese parametro solo esta disponible cuando se ha indicado ROSCA
MULT. [PITCH].

P Inclinacion
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FIGURA

FIG.
ROSCAD

inch 8- ROSCA
&' (UNIFICADA)

Rosca unificada G1462

MANUAL GUIDE i

POS.ACTUAL

(CNC MEM/USER)

CABEZAL

Los campos marcados

*

X 0.000 (R SOV con * son opcionales y
2 326380 _E 0900|S 0 oo no tienen que ser relle-
o ROSCA({UNIFICADAY)-ZX - INSERT nadOS.
POS/TAMA.
TIFO FIGURA
DIAMETRO DE ROSCA D-|15.
BASE POINT1(Z) Z=|0,
NUMERO ROSCA Lfis.
LONGITUD Mso.
PROFUNDIDAD ROSCA H-|1.039
NUM.HILOS ROSCA N—|4. B
|SELECCIONE SOFTKEY.
|-FIN DE BLOQUE [
o | e | £
MACHO § HEMBRA CALC INSERT CANGE_I.
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado
W Tipo de contorno ¢ [MACHOQ] : debe indicarse para el tipo de rosca "rosca exterior"
P e [HEMBRA] : debe indicarse para el tipo de rosca "rosca interior"
D Diametro de rosca diametro de rosca (valor positivo)
Z Punto base 1 (2) coordenadas Z del punto de referencia
L Numero de pasos numero de pasos por pulgada
M Longitud longitud de la rosca (valor de radio, valor positivo).
. La profundidad de rosca se calcula automaticamente tras indicar la
H Profundidad de la rosca S
inclinacién pulsando [CALC].
N* |Numero de rosca tornillo numero de pasos que se deben cortar por inclinacion.
Nota: -

En una rosca unitaria en pulgadas solo se mecaniza una rosca cilindrica. En una rosca en pulgadas
se indica el numero de pasos por pulgada, en lugar del paso de rosca.
El angulo de la herramienta debe estar ajustado a 60 grados.
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Blsss ROSCA
_____ (PIPE T)

Rosca pipe T G1463

MANUAL GUIDE i
POS.ACTUAL

(CNC MEM/USER)

[OSTAIR |

X 0.000

" nnn

CABEZAL

S

POS./TAMA.
TIPO FIGURA
DIAMETRO DE ROSCA

BASE POINT1(2) zo.
NUMERO ROSCA Lfis-
LONGITUD Mso.
PROFUNDIDAD ROSCA Hjogos
NUMHILOS ROSCA Nd{s.

Los campos marcados
con * son opcionales y
no tienen que ser relle-
nados.

S0V
0 100%

|SELEDCIONE SOFTKEY.

|:FIN DE BLOQUE [

=

MACHO

CANCEL

Posiciéon / tamaino
Elemento de datos Significado
W Tipo de contorno e [MACHO] : Fiebe ir!dic_arse para el tipo de rosca "r"osca e.xteripr““
e [HEMBRA] : debe indicarse para el tipo de rosca "rosca interior
D Diametro de rosca diametro de rosca (valor positivo)
Z Punto base 1 (2) coordenadas Z del punto de referencia
L Numero de pasos numero de pasos por pulgada
M Longitud longitud de la rosca (valor de radio, valor positivo).
H Profundidad de la rosca !_a profu_r,ldidad de rosca se calcula automéaticamente tras indicar la
inclinacién pulsando [CALC].
N* |Numero de rosca tornillo numero de pasos que se deben cortar por inclinacion.
Notas %

En una rosca de tubo conica (rosca conica para tubos) solo se mecaniza una rosca coénica (1,7899
grados conicos). El angulo de la herramienta debe estar ajustado a 55 grados.

La forma cdénica de una rosca externa (rosca de tornillo) tiene que ser de forma que la superficie
plana de la pieza bruta corresponda a la zona con el menor diametro.

La forma coénica de una rosca interna (rosca de tornillo) tiene que ser de forma que la superficie
plana de la pieza bruta corresponda a la zona con el mayor diametro.
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Rosca pipe F G1464

POS.ACTUAL

X 0.000

FIG. ——— (PIPE F)
FIGURA | |ROSCAD
MANUAL GUIDE i (CNG_MEM/USER)

0.000|S

CABEZAL S1 |[8]

El o Los campos marcados
con * son opcionales y
no tienen que ser relle-
nados.

S0V N 0000DD0D

z 326.390 X 0.000 _0 100%  |T 0000
33 ROSCA(PIPE F)-ZX - INSERT
POS./TAMA.|
TIPO FIGURA L8 ROSC.MACHO
DIAMETRO DE ROSCA D-'l 15.
BASE POINT1(Z) zo.
NUMERO ROSCA L[15.
LONGITUD M-[30,
PROFUNDIDAD ROSCA H-{1.084
NUM.HILOS ROSCA N-{8. *
|SELECCIONE SOFTKEY.
l::FIN DE BLOQUE [

MACHO || HEMBRA
e e

L

INSERT || CANCEL
——

Posicién / tamano

Elemento de datos

Significado

W Tipo de contorno

e [MACHO] : debe indicarse para el tipo de rosca
"rosca exterior"

e [HEMBRA] : debe indicarse para el tipo de rosca
“rosca interior"

Diametro de rosca

diametro de rosca (valor positivo)

Punto base 1 (2)

coordenadas Z del punto de referencia

Numero de pasos

numero de pasos por pulgada

Longitud

longitud de la rosca (valor de radio, valor positivo).

H Profundidad de la rosca

La profundidad de rosca se calcula automaticamente tras indicar la
inclinacién pulsando [CALC].

N* Numero de rosca tornillo

numero de pasos que se deben cortar por inclinacién.

Emco

Notas /

El una rosca de tubo cilindrica el angulo de la
herramienta se indica con 55 grados.

D132



EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN PROGRAMACION MANUALGUIDE |

Fresar
Taladrar
e Centrado G1110
|' « Taladrado G1111
“ ¢ Roscado G1112
e Mandrinado G1113

e Escariado G1114
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e TALA- & 1% PUNTEADO Punteado G1110
CICLO | [DRADO
MANUAL GUIDEi (GNG MEMUSER) Bl 094535 Los campos marcados
POS.AGTUAL (ABS.) © * i
n — 3 0 SOV [N oooooooo con * son opcionales vy
Z 326,390 R 100% |T 0000 no tienen que ser relle-
c PUNTEADO - INSERT TAB ¢ nadOS.
COND.CORTE|
MODO PUNTO REFER. 5 POS.INIC-1 ;g
PUNTO | .J:ulzo_
PROFUNDIDAD CORTE l.-]-ls.
DISTANCIA SEGURIDAD 0:410.
VELOCIDAD AVANCE F=]5El.
TIEMPO DE ESPERA F—]?. B
MOVIM.APROXIMACION Z-{MOV 2 EJES lo.
b [SELECCIONE SOFTKEY s
G1456: TORNEADO(FIN)-ZX
=| =l = =
iam | aam | s - %
INIC-1 INIC-2 REF. INSﬂ CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado

Modo de retroceso

¢ [INC-1]: Al desplazar entre los taladrados se efectua el retorno
al punto de referencia R. Al final se efectua el retorno al punto I.
(valor inicial).

¢ [INC-2]: Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el retorno, se efectia como retorno al punto I.

¢ [REF.] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el ultimo retorno, se efectua como retorno al punto R.

distancia de seguridad 1

J NVP coordenadas punto |
L profundidad de ta_ladrado profundidad de taladrado (valor de radio, valor negativo)
(base de referencia)
C Distancia de seguridad distancia entre la superficie de la pieza de trabajo y la posicién R
(base de referencia) (valor de radio, valor positivo).
F velocidad de avance velocidad de avance (valor positivo)
. . tiempo en espera en el fondo de taladrado (en segundos, valor
P Tiempo en espera e
positivo).
e [2 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
I . tdnea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
Z Movimiento de acercamiento

en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.
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CICLO

TALA-
DRADO

& 2. TALADRADO

Taladrado G1111

MANUAL GUIDE | (ONG MEMUSER) Bl o5 Los campos marcados
MX - ABEZM - Sl 000000 con * son opcionales y
ORI = 100% |1 0000 no tienen que ser relle-
c TALADRADO - INSERT nadOS.
COND.CORTE| DETALLE|
PROF.TALAD.PROF. LS 15, ;g
GO PAST AMOUNT SET H{NOTHING
MODO PUNTO REFER. IHPOSINICT
PUNTO | Hio.
PROFUNDIDAD CORTE Lfzs.
DISTANCIA SEGURIDAD cio.
VELOCIDAD AVANGE Fs0.
TIEMPO DE ESPERA P2 1°-
MOVIMAPROXIMACION Z{MOV3EIES
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) e
|
=] | £
CMBCUR INSERT || CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
Q* profundidad de recorrido|profundidad de corte ejecutada por corte (valor de radio, valor
(INCR+) positivo).
Ajustes para la profundidad de taladrado:
. . e [NOTHIN]: profundidad de taladrado respecto al vastago de la
ajuste del importe del reco- .
H rrido herramienta
e [SETING]: profundidad de taladrado respecto a la punta de la
herramienta
e [INC-1]: Al desplazar entre los taladrados se efectua el retorno
al punto de referencia R. Al final se efectua el retorno al punto I.
(valor inicial).
| Modo de retroceso e [INC-2]: Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el retorno, se efectia como retorno al punto I.
* [REF.] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el ultimo retorno, se efectua como retorno al punto R.
J distancia de seguridad 1 coordenadas punto |
NVP
L profundidad de ta}Iadrado profundidad de taladrado (valor de radio, valor negativo)
(base de referencia)
C Distancia de seguridad distancia entre la superficie de la pieza de trabajo y la posiciéon R
(base de referencia) (valor de radio, valor positivo).
F velocidad de avance velocidad de avance (valor positivo)

Emco

D136



EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

PROGRAMACION MANUALGUIDE |

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

tiempo en espera en el fondo de taladrado (en segundos, valor

P Tiempo en espera positivo).

¢ [3 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posicion momen-

o . tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente

4 Movimiento de acercamiento . - . g S -

en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser

modificada.

Detalle
Elemento de datos Significado

A* |profundidad de corte inicial |para la profundidad de corte inicial A esta vigente el avance inicial S
S* |avance inicial
D* |profundidad de corte final para la profundidad de corte final D esta vigente el avance final E
E* |avance final

Nota: ?

Para los parametros A,S,D y E en "detalle"
para todos los ciclos de taladrado:

hay que indicar los 4 parametros tan pronto
se haya rellenado uno de esos campos.
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& 32 ROSCADO CON MACHO

Roscado con macho G1112

TALA-
CICLO | |DRADO
MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) El oo Los campos marcados
POS.ACTUAL CABEZAL 1 |[e} * f
m w— = 0 SOV [N 000000 con * son opcionales y
Z 326.390 —_____> 100% |T 0000 no tienen que ser relle-
o ROSCADO CON MACHO - INSERT TAB nados .
COND.CORTE|
TIPO MECANIZADO o
TIPO DE ROSCADO R=|ROSCA FLOT
PASO ROSCA D—|3.
MODO PUNTO REFER. I—|- POS.INIC
PUNTO | J={10.
PROFUNDIDAD CORTE L—|- -25.
DISTANCIA SEGURIDAD C—-l 10.
TIEMPO DE ESPERA P=|2. |- fo.
MOVIM.APROXIMACION Z—|M0\l' 2 EJES
|SELECCIONE SOFTKEY. .
* L
i E ﬁ | %
NORMAL | ESPERA INSERT CANGE_I.
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
W Tipo de mecanizado ¢ [NORMAL]: roscado normal (rosca a la derecha)
P e [ESPERA]: roscado a la izquierda
R tino de rosca e [FLOT]: roscado con macho de compensacion
P ¢ [RIGIDO]: roscado sin macho de compensacion
D paso de rosca paso del macho de roscar (valor de radio, valor positivo).
e [INC-1]: Al desplazar entre los taladrados se efectua el retorno
al punto de referencia R. Al final se efectua el retorno al punto I.
(valor inicial).
| Modo de retroceso ¢ [INC-2]: Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el retorno, se efectia como retorno al punto I.
e [REF.] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el ultimo retorno, se efectua como retorno al punto R.
distancia de seguridad 1
J 9 coordenadas punto |
NVP
rofundidad de taladrado . . .
L P . profundidad de taladrado (valor de radio, valor negativo)
(base de referencia)
C Distancia de seguridad distancia entre la superficie de la pieza de trabajo y la posicion R
(base de referencia) (valor de radio, valor positivo).
. . tiempo en espera en el fondo de taladrado (en segundos, valor
P Tiempo en espera o
positivo).
e [2 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posiciéon momen-
. . tdnea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
Z Movimiento de acercamiento

en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.
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4¢ ESCARIADO

Escariado G1113

TALA-
CICLO | |DRADO
MANUAL GUIDEi  (GNG MEMUSER) | cor EEED Los campos marcados
POS.ACTUAL [DISTAIR | 0 ;
X 0.000 S o sov N 00000000 Con.* son opC|onaIes y
Z 326.390 _ 100% [T 0000 no tienen que ser relle-
c ESCARIADO - INSERT nadOS
COND.CORTE| DETALLE|
40
MODO PUNTO REFER. (8 POS.INIC-1 96
PUNTO | J=|2!:.
PROFUNDIDAD CORTE L—| 12.
DISTANCIA SEGURIDAD O=|1 5.
VELOCIDAD AVANCE F-| 50.
TIEMPO DE ESPERA F=|2. |
MOVIM.APROXIMACION Z-|MD\.I' 2 EJES
0.
SELECCIONE SOFTKEY. .{
=l -l
wan | wan | iaE =li=
INIC-1 INIC-2 REF. INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
e [INC-1]: Al desplazar entre los taladrados se efectia el retorno
al punto de referencia R. Al final se efectua el retorno al punto I.
(valor inicial).
| Modo de retroceso e [INC-2]: Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el retorno, se efectia como retorno al punto I.
e [REF.] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el ultimo retorno, se efectua como retorno al punto R.
distancia de seguridad 1
J 9 coordenadas punto |
NVP
rofundidad de taladrado . . .
L P . profundidad de taladrado (valor de radio, valor negativo)
(base de referencia)
. . . distancia entre la superficie de la pieza de trabajo y la posicién R
C Distancia de seguridad : pertict P joylap
(valor de radio, valor positivo).
F velocidad de avance velocidad de avance (valor positivo)
. . tiempo en espera en el fondo de taladrado (en segundos, valor
P Tiempo en espera e
positivo).
e [2 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posiciéon momen-
I . tdnea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
Z Movimiento de acercamiento . - . . s -
en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.
Detalle
Elemento de datos Significado
A* |profundidad de corte inicial |para la profundidad de corte inicial A esta vigente el avance inicial S
S* |avance inicial
D* |profundidad de corte final para la profundidad de corte final D esta vigente el avance final E
E* |avance final
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e TALA- d‘ SRR Mandrinado G1114
CICLO | |DRADO
MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) | coir EERES Los campos marcados
POS.ACTUAL DIST.A IR 0 * :
X 0.000 _S o Sov N 00000000 COI’]I son 0pC|0na|es y
2 326.390 : Y 1o% T o000 no tienen que ser relle-
o MANDRINADO - INSERT TAB ¢ » nadOS .
COND.CORTE| DETALLE|
MODO FUNTO REFER. (B POS.INIC-1
PUNTO | J=|25.
PROFUNDIDAD GORTE 2.
DISTANCIA SEGURIDAD G=|1 5.
VELOCIDAD AVANGE Fso.
TIEMPO DE ESPERA Pz, ¢t
MOVIM.APROXIMACION 2=|l.|0\.r 2 EJES
SELECCIONE SOFTKEY.
=l
=l =
- g ? g L] ﬂ =|
INIC-1 INIC-2 REF. INSERT § CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
e [INC-1]: Al desplazar entre los taladrados se efectia el retorno
al punto de referencia R. Al final se efectua el retorno al punto I.
(valor inicial).
| Modo de retroceso e [INC-2]: Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el retorno, se efectia como retorno al punto I.
* [REF.] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el ultimo retorno, se efectua como retorno al punto R.
distancia de seguridad 1
J 9 coordenadas punto |
NVP
rofundidad de taladrado . . .
L P . profundidad de taladrado (valor de radio, valor negativo)
(base de referencia)
c Distancia de seguridad distancia entre la superficie de la pieza de trabajo y la posicién R
(base de referencia) (valor de radio, valor positivo).
F velocidad de avance velocidad de avance (valor positivo)
. . tiempo en espera en el fondo de taladrado (en segundos, valor
P Tiempo en espera o
positivo).
e [2 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posiciéon momen-
. . tdnea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
Z Movimiento de acercamiento . - . . s -
en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.
Detalle
Elemento de datos Significado
D* |profundidad de corte final para la profundidad de corte final D esta vigente el avance final E
E* |avance final
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¢

Elaboracion de planos

¢ Refrentado desbaste G1020
¢ Refrentado acabado G1021
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1¢ REFRENTADO

* REFREN- ‘i- (DESBASTE) Refrentado desbaste G1020

CICLO TADO

MANUAL GUIDE | (ONG MEMUSER) Bl 095955 Los campos marcados
POS.AGTUAL o * i
o " g 0 SOV [N oooeonno con * son opcionales vy
z 326.390 _ 100% [T 0000 no tienen que ser relle-
c REFRENTADO(DESBASTE) - INSERT nadOS.
COND.CORTE| DETALLE|
ESPESOR T-
CANTIDAD DE ACABADO H=|D.3 |
PROF.CORTE RADIO L—|5.
PROF.CORTE-EJE J=|n.a §
VEL.AVANCE-RADIO F-|20.
VEL.AVANCE-EJE E=|20.
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) !
|
RS | £
CMBCUR INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
T magnitud de desbaste diametro de fresa frontal
H* |sobremedida de acabado sobremedida de acabado en la elaboracion de planos
. profundidad de corte en la direccién del radio de la herramienta
L acercamiento lateral : . .
hacia la préxima trayectoria de corte.
" . . . profundidad de corte en la direccién del eje de la herramienta por
J aproximacion profundidad
paso de corte.
velocidad de avance al cortar en la direccién del radio de la herra-
F Avance XY :
mienta.
E Avance de aproximacién pro-|velocidad de avance al cortar en la direccién del eje de la herra-
fundidad mienta
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Detalle

Elemento de datos

Significado

12 Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

Método de mecanizado

* [UNICOL: el corte en la direccion del radio de la herramienta se
efectua siempre en la misma direccion.

* [ZIGZAG]: acercamiento directo al punto inicial de la préxima
trayectoria de corte sin retornar al punto R.

Método de avance de tra-
yectoria

» [TIRAR]: retorno al punto R antes de acercarse al punto inicial
de la préxima trayectoria de corte (en direccion al eje de la herra-
mienta).

* [MANTEN]: acercamiento directo al punto inicial de la préxima
trayectoria de corte sin retornar al punto R.

Solo con el método de mecanizado [ZIGZAG].

avance externo

velocidad de desplazamiento con la circula la herramienta al punto
inicial de la préxima trayectoria de corte. Si se parametriza la velocidad
de avance a 0, la herramienta circula en marcha rapida.

Solo con el método de mecanizado [ZIGZAG].

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el punto de
partida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de herramienta
(valor de radio)

Distancia de seguridad XY

distancia entre el final de la pieza de trabajo elaborada y el final de la
herramienta en la posicion de retorno (valor de radio).

Direccion de elaboracion

» [DCHALJ: el corte se efectua hacia la derecha, como se muestra
en el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte
en la primera trayectoria de corte se efectua hacia la derecha.

» [IZDA]: el corte se efectua hacia la izquierda, como se muestra
en el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte
en la primera trayectoria de corte se efectua hacia la izquierda.

* [ARRIBA]: el corte se efectua hacia arriba, como se muestra en
el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte en
la primera trayectoria de corte se efectua hacia arriba.

* [ABAJOQI]: el corte se efectua hacia abajo, como se muestra en el
esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte en la
primera trayectoria de corte se efectua hacia abajo.

La direccién de corte real es determinada por el eje de coordenadas,
que se muestra en el esbozo.

direccion de desviacion del
mecanizado

» [DCHALJ: el corte se efectua durante el cambio entre dos trayec-
torias de corte hacia la derecha, como se muestra en el esbozo.

» [IZDA]: el corte se efectua durante el cambio entre dos trayecto-
rias de corte hacia la izquierda, como se muestra en el esbozo.

* [ARRIBA]: el corte se efectua durante el cambio entre dos trayec-
torias de corte hacia arriba, como se muestra en el esbozo.

» [ABAJOI: el corte se efectua durante el cambio entre dos trayec-
torias de corte hacia abajo, como se muestra en el esbozo.

La direccién de corte real es determinada por el eje de coordenadas,
que se muestra en el esbozo.

Movimiento de acercamiento

¢ [3 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser

modificada.
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* (Q‘
REFREN-

2. REFRENTADO

326.390
REFRENTADO(ACABADO) - INSERT

OQNX

coun.conre| DETALLE|
PROF.CORTE RADIO
VEL.AVANCE-RADIO
VEL.AVANCE-EJE

(ACABADO) Refrentado acabado G1021
CIcLO | [TADO
MANUAL GUIDE i (ONG MEM/USER) | cor ICEIE Los campos marcados
F‘OS.AGTI._JA[ CABEZAL 51 |[s] con * son opcionales y

100% [T 0000 no tienen que ser relle-
nados.

TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

L=}
= = | £
CMBCUR INSERT || CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado

L acercamiento lateral

profundidad de corte en la direccién del radio de la herramienta
hacia la préxima trayectoria de corte.

F Avance XY

velocidad de avance al cortar en la direccion del radio de la herra-
mienta.

fundidad

Avance de aproximacion pro- | velocidad de avance al cortar en la direccidon del eje de la herra-

mienta
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Método de mecanizado

* [UNICOYJ: el corte en la direccion del radio de la herramienta se
efectua siempre en la misma direccion.

* [ZIGZAG]: acercamiento directo al punto inicial de la préxima
trayectoria de corte sin retornar al punto R.

Método de avance de tra-
yectoria

» [TIRARY]: retorno al punto R antes de acercarse al punto inicial
de la préxima trayectoria de corte (en direccion al eje de la herra-
mienta).

* [MANTEN]: acercamiento directo al punto inicial de la préxima
trayectoria de corte sin retornar al punto R.

Solo con el método de mecanizado [ZIGZAG].

avance externo

velocidad de desplazamiento con la circula la herramienta al punto
inicial de la préxima trayectoria de corte. Si se parametriza la velocidad
de avance a 0, la herramienta circula en marcha rapida.

Solo con el método de mecanizado [ZIGZAG].

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el punto de
partida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de herramienta
(valor de radio)

Distancia de seguridad XY

distancia entre el final de la pieza de trabajo elaborada y el final de la
herramienta en la posicion de retorno (valor de radio).

Direccion de elaboracion

» [DCHALI: el corte se efectua hacia la derecha, como se muestra
en el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte
en la primera trayectoria de corte se efectua hacia la derecha.

» [IZDA]: el corte se efectua hacia la izquierda, como se muestra
en el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte
en la primera trayectoria de corte se efectua hacia la izquierda.

* [ARRIBA]: el corte se efectua hacia arriba, como se muestra en
el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte en
la primera trayectoria de corte se efectua hacia arriba.

» [ABAJOI]: el corte se efectua hacia abajo, como se muestra en el
esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte en la
primera trayectoria de corte se efectua hacia abajo.

La direccién de corte real es determinada por el eje de coordenadas,
que se muestra en el esbozo.

direccion de desviacion del
mecanizado

* [DCHALJ: el corte se efectua durante el cambio entre dos trayec-
torias de corte hacia la derecha, como se muestra en el esbozo.

* [IZDA]: el corte se efectua durante el cambio entre dos trayecto-
rias de corte hacia la izquierda, como se muestra en el esbozo.

* [ARRIBAJ: el corte se efectua durante el cambio entre dos trayec-
torias de corte hacia arriba, como se muestra en el esbozo.

* [ABAJOY]: el corte se efectua durante el cambio entre dos trayec-
torias de corte hacia abajo, como se muestra en el esbozo.

La direccién de corte real es determinada por el eje de coordenadas,
que se muestra en el esbozo.

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES]: La herramienta se desplaza desde la posicion momen-
tanea hasta el punto de inicio del mecanizado simultaneamente
en direccion Z y direccion X. La posicion es fija y no puede ser
modificada.
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Contorneado

e Desbastado pared exterior G1060
.. e Acabado de pared exterior Z G1061
“ e Acabado de pared exterior G1062
e Chaflan pared exterior G1063
e Desbastado pared interior G1064
e Acabado de pared interior Z G1065
e Acabado lateral de pared interior Z G1066
e Chaflan pared interior G1067
Mecanizado parcial desbaste G1068
Mecanizado parcial acabado Z G1069
Mecanizado parcial acabado lateral G1070
Mecanizado parcial chaflan G1071
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% CONTOR “'

CICLO

NEADO BASTE)

12 CONTORNEADO DEL
LADO EXTERIOR (DES-

Contorneado del lado ex-

terior (desbaste) G1060

MANUAL GUIDE i

POS.ACTUAL

[CNC MEM/USER)

DIST.A IR CABEZAL

| coir KR Los campos marcados

con * son opcionales y

X 0.000 g o Sov N 00000000 .
Z 326.390 100% T 0000 no tienen que ser relle-
c nados.
COND.CORTE| DETALLE|
GROSOR FONDO
GROSOR LATERAL
PROF.CORTE RADIO
PROF.CORTE-EJE
CAN.ACABADO LATERAL
CANT_ACABADO FONDO
VEL.AVAN- CORTE.UNI
VEL.AVAN- DOS CORT.
VEL.AVANCE-EJE
TECLEE NUMERQS. (MM, INCH) g
|
=) | £
CMBCUR INSERT CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
Sobremedida de pieza bruta .
T perficie lateral
fondo . -
(valor de radio, valor positivo).
S Sobremedida de pieza bruta|ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
lateral positivo).
profundidad de corte por paso de mecanizado de superficie lateral
L acercamiento lateral (en la direccion del radio de la herramienta) (valor de radio, valor
positivo).
profundidad de corte en direccion del eje de la herramienta por paso
J* aproximacion orofundidad de corte (valor de radio, valor positivo).
P P lo estandar es (sobremedida de elaboracién en el fondo - sobreme-
dida de acabado en el fondo).
K* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. (valor de radio,
lateral valor positivo).
H* sobremedida de acabado|sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
fondo ficie lateral. (valor de radio, valor positivo).
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectla el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
\Y avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro-|velocidad de avance al cortar en la direccion del eje de la herra-
fundidad mienta hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

12 Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

Asincrono / sincrono

» [CRTARRY]: El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
» [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de partida del mecanizado (punto R) en direccion del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGENTE] o [VER-
TIC]. (valor de radio, valor positivo).

A*

angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

tipo de alejamiento

» [ARCQO]: la retirada en la superficie lateral se efectia en forma de
arco.

* [TANGEN]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGENTE] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 gjes.
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£

]
—

/

camiento X
en direccion al radio k

de la herramienta
aproximacion.

mecanizado de
aproximacion en
direccion al eje de
la herramienta

\

mecanizado de acer-

retirada

I |

Trayectoria de la herramienta G1060, G1064,

G1068

Descripcion del ciclo para G1060, G1064 y
G1068:
El contorno de la superficie lateral del perfil de
elaboracion es extraido. Se genera la siguien-
te trayectoria de herramienta.

1 La herramienta se mueve al punto inicial de
acercamiento anterior.

La herramienta se desplaza a la altura de la
superficie de elaboracién.

La herramienta corta a lo largo del contorno de
la superficie lateral del perfil de elaboracidn.

La herramienta corta por el mecanizado de
acercamiento en direccion al radio de herra-
mienta hasta que se haya retirado la sobreme-
dida de elaboracién en direccién del radio de
herramienta.

Se repiten los pasos <2> y <3> hasta que la
sobremedida de elaboracién se ha retirado en
la direccion del eje de la herramienta.

La herramienta se retira.
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Primera aproximaei
ciclo de elaboracién
en direccion al radio
de la herramienta

o
O

punto inicial del acercamiento

dimensién de distancia C

en direccioén al eje de la
herramienta

altura del perfil de
mecanizado altura de
supetficie

— .
importe partido W

F enlaprimera
aproximacion del ciclo de
mecanizado en la direccién de
la herramienta

punto inicial de mecanizg

Acercamiento G1060, G1064, G1068

dimension de distancia C ('O
len direccion al eje de la
herramienta

altura de la superficie Supe\ —

rior del perfil de Tmeeanizado

Retirada G1060, G1064, G1068

do

Descripcion del ciclo acercamiento:

1 La herramienta se desplaza a la posicion
"altura de la superficie superior del perfil de
elaboracion + dimension de distancia (C) en
direccion al eje de la herramienta" en marcha
rapida.

2 La herramienta se desplaza a la posicién
"importe a cortar en el primero ciclo de meca-
nizado de aproximacion en direccion al eje de
la herramienta - dimension de distancia (C)
en direccién al eje de la herramienta" con la
velocidad de avance (E), que se ha indicado
para el movimiento en direccién al eje de la
herramienta.

3 La herramienta se desplaza en direccién del

radio de la herramienta el punto inicial para el
primer ciclo de mecanizado de aproximacion
en direccion al radio de la herramienta.

Descripcion del ciclo retroceso:

1 La herramienta se mueve del punto de acer-
camiento a la posicién "altura de la superficie
superior del perfil de mecanizado + dimension
de distancia (C) en direccidn al eje de la herra-
mienta" con la velocidad de avance (E), que se
ha indicado para el movimiento en direccidn al
eje de la herramienta.
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sobremedida d

do en

direceién d¢l

de la herr mecanizado
mecanizado en
direccién del radi

e la herramienta

primer /

ciclo de

de mecani

de profundizagiol

segundo
ciclo de
mecanizado de
profundizacio

tercer
ciclo de mecanizado fle

acercamiento !

direccién gel rg
de dpsbaste ) N

a a
al final del

velocidad de avance Fd, a
que se ha indicado para
el mecanizado con utiles
de desbaste

de mecani-
ndizacién

(en ese caso ciden)

Mecanizado de profundizacion en direccion del
radio de la herramienta
G1060, G1064, G1068

dio
ta.

Descripcion del ciclo alineacién del radio de

la herramienta:

1 La herramienta se mueve para cortar a lo largo
del contorno del primer punto inicial del ciclo
de mecanizado de acercamiento (F), que se
ha indicado para el mecanizado con utiles de
desbaste.

La herramienta se desplaza segun el siguiente
método.

Cuando el punto inicial del mecanizado de
acercamiento coincide con el punto final: la
herramienta se desplaza al préximo punto de
mecanizado de acercamiento en el dispositivo
normal con la velocidad de avance (F), que se
ha indicado para el mecanizado bilateral con
utiles de desbaste.

Cuando el punto inicial del mecanizado de
acercamiento no coincide con el punto final:
La herramienta se acerca al segundo punto
inicial del mecanizado de acercamiento.

La herramienta se mueve para cortar a lo lar-
go del contorno del perfil de mecanizado con
velocidad de avance (F), que se ha indicado
para el mecanizado con utiles de desbaste.

Se repiten los pasos <2> y <3> hasta que la
sobremedida de elaboracion (sobremedida
de elaboracién en la direccion del radio de la
herramienta - sobremedida de acabado) se ha
retirado.

La herramienta se retira.
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a CONTOR t‘"

2. CONTORNEADO DEL
LADO EXTERIOR (ACABA-

Contorneado del lado exterior

CICLO | INEADO DO FONDO)
(acabado fondo) G1061
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) El o Los campos marcados
POS.ACTUAL o * i
n — 3 0 SOV [N oooooooo con * son opcionales vy
Z 326,390 R 100% |T 0000 no tienen que ser relle-
o CONTORNEADO DEL LADO EXTERIOR{ACABADO FONDQ) - INSERT nadOS .
CC‘ND,COHTE' DETALLE|
GROSOR FONDO
GROSOR LATERAL
CAN.ACABADO LATERAL
CANT.ACABADO FONDO
PROF.CORTE RADIO
VEL.AVAN- CORTE_UNI
VEL.AVAN- DOS CORT.
VEL.AVANCE-EJE
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) s
|
<= EM IES
CMBCUR INSE CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
Sobremedida de pieza bruta .
T perficie lateral
fondo . -
(valor de radio, valor positivo).
s Sobremedida de pieza bruta|ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
lateral positivo).
K* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. (valor de radio,
lateral valor positivo).
H* sobremedida de acabado|sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
fondo ficie lateral. (valor de radio, valor positivo).
profundidad de corte por paso de mecanizado de superficie lateral
L acercamiento lateral (en la direccion del radio de la herramienta) (valor de radio, valor
positivo).
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
Vv avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro-|velocidad de avance al cortar en la direccion del eje de la herra-
fundidad mienta hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR]: El mecanizado se efectia por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de partida del mecanizado (punto R) en direccion del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGENTE] o [VER-
TIC]. (valor de radio, valor positivo).

A*

angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

tipo de alejamiento

* [ARCO]: la retirada en la superficie lateral se efectua en forma de
arco.

* [TANGEN]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGENTE] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 ejes.
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A

i |
mecanizado de acer-

AN/ (z-
camiento A\)
direccion del radli
retirada

proximacion.

de la herrami
Trayectoria de herramienta G1061, G1065,
G1069

Descripcion del ciclo para G1061, G1065 y
G1069:
El contorno de la superficie lateral del perfil
de elaboraciéon es efectuado. Se genera la
siguiente trayectoria de herramienta.

1 La herramienta se mueve al punto de entrada
del perfil de mecanizado.

2 La herramienta se desplaza a la altura de la
superficie de elaboracion del perfil de meca-
nizado.

3 La herramienta se mueve para cortar a lo largo
del contorno de la superficie lateral del perfil
de elaboracién.

La herramienta corta por el mecanizado de
acercamiento en direccion al radio de herra-
mienta hasta que se haya retirado la sobreme-
dida de elaboracién en direccién del radio de
herramienta.

4 La herramienta se retira.
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-

primer
ciclo de
mecanizado en
direccion del radi
de la herramienta

L

mecanizado

Q\ punto inicial del

aproximacion.

S

dimension de distancia C
en direccion al eje de la

rramienta
altura de la

=

perfil
de mecanizado
altura de

punto inicial del

/zéuperficie superiof

Descripcion del ciclo acercamiento:
1 La herramienta se desplaza a la posicion

"altura de la superficie superior del perfil de
elaboracion + dimension de distancia (C) en
direccion al eje de la herramienta" en marcha
rapida.

La herramienta se desplaza a la posicién "su-
perficie del fondo del perfil de mecanizado +
ahadido de mecanizado (Vt) en direccion al eje
de la herramienta + dimensidn de distancia (C)
en direccién al eje de la herramienta" con la
velocidad de avance (E), que se ha indicado
para el movimiento en direccién al eje de la
herramienta.

La herramienta se desplaza en direccion del
radio de la herramienta el punto inicial para
el ciclo de mecanizado de aproximacion en
direccion al radio de la herramienta.

la-superficie del fondo del
erfil de mecanizado
Acercamiento G1061, G1065, G1069
dimensTom e Descripcién del ciclo retroceso:
g:f;ig%ﬁcen O 1 La herramienta se desplaza del punto final
al eje de la herra- de acgr_camientc_) ala pos?cién "altura de la
mienta —___ superficie superior del perfil de elaboracién +
23;;?fi?e'zuﬁeﬂgr dimensién de distancia (C) en direccién al eje
perfil de la herramienta" en marcha rapida.
de mecanizado
Mecanizado de acercamiento en la direccion
del radio de la herramienta. Ese movimiento
es igual al del contorneado (desbaste). Los
Retirada G1061, G1065, G1069 detalles sobre el contorneado (desbaste)
deben ser consultados en las descripciones
pertinentes.
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32 CONTORNEADO DEL
LADO EXTERIOR (ACABA-
DO LATERAL)

Contorneado del lado exterior

(acabado lateral) G1062

MANUAL GUIDE i

POS.ACTUAL

(CNC MEM/USER)

0.000
326.390

S

COND,COFITE' DETALLE|

GROSOR LATERAL
CAN.ACABADO LATERAL
NUMERO DE ACABADO
VEL.AVAN- CORTE.UNI
VEL.AVAN- DOS CORT.
VEL.AVANCE-EJE

s- P
K=| 0.2 |-

F—I— 50.
V-|- 50.
T —

DIST.A IR CABEZAL 51

Bl s Los campos marcados
DT con * son opcionales y
no tienen que ser relle-

T 0000
nados.

S0V
0 100%

|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

=[5

5N

INSERT || CANCEL

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

Sobremedida de pieza bruta
lateral

ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
positivo).

K*

sobremedida de acabado
lateral

sobremedida de acabado en la superficie lateral. (valor de radio,
valor positivo).

B*

numero de pasos de aca-
bado

numero de cortes en el acabado (valor positivo)
profundidad por corte = (grosor lateral excedente)/ (numero de los
cortes de acabado)

avance corte parcial

velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.

avance corte total

velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.

Avance de aproximacién pro-
fundidad

velocidad de avance al cortar en la direccion del eje de la herra-
mienta hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR]: El mecanizado se efectia por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de partida del mecanizado (punto R) en direccion del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGENTE] o [VER-
TIC]. (valor de radio, valor positivo).

A*

angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

tipo de alejamiento

* [ARCO]: la retirada en la superficie lateral se efectua en forma de
arco.

* [TANGEN]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGENTE] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 ejes.
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o

@ aproximacion.

retirada @

Trayectoria de la herramienta G1062, G1066,

G1070

ﬂo to

Punto inicial del mecanizado

"~ punto inicial del acercamien-

dimension de distancia C
en direccion al eje de la
— herramienta

altura de la
superficie superior
perfil

de mecanizado

Acercamiento G1062, G1066, G1070

Descripcion del ciclo para G1062, G1066 y
G1070:

1

La herramienta se mueve al punto inicial de
acercamiento anterior.

La herramienta se mueve para cortar a lo largo
del contorno de la superficie lateral del perfil
de elaboracién.

La herramienta se mueve para cortar a lo largo
del contorno de la superficie lateral del perfil
de elaboracién.

El anadido de elaboracion (Vt) en direccion
del radio de la herramienta se acaba en un nu-
mero indicado de ciclos de acabado mediante
mecanizado de aproximacion.

La herramienta se retira.

Descripcion del ciclo acercamiento:

1

La herramienta se desplaza a la posicién
"altura de la superficie superior del perfil de
elaboracion + dimensién de distancia (Ct) en
direccion al eje de la herramienta" en marcha
répida.

La herramienta se desplaza a la posicién "su-
perficie del fondo del perfil de mecanizado +
sobremedida de acabado (S) en direccion al
eje de la herramienta + dimensién de distancia
(C) en direccion al eje de la herramienta" con
la velocidad de avance (E), que se ha indicado
para el movimiento en direccion al eje de la
herramienta.

La herramienta se desplaza a la posicién "su-
perficie del fondo del perfil de mecanizado +
sobremedida de acabado (Tt) en direccion al
eje de la herramienta en direccion al eje de la
herramienta" con la velocidad de avance (Ft),
que se ha indicado para el corte inicial en el
perfil de elaboracion.

La herramienta se desplaza en direccion del
radio de la herramienta el punto inicial para
el ciclo de mecanizado de aproximacion en
direccion al radio de la herramienta.
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dimension de
distancia C en
direccion

al eje de_la herra-

. —
altura de la mienta —

superficie superiar
perfil
de mecanizado

”F

retirada G1062, G1066, G1070

velocidad de avance F, que|

se indica como mecanizado de|
entrad en

ccién;.-"del radio de la herra-
/ mienta

ultimo ciclo
de mecanizado d
recision
rimer ciclo dé meca-
nizado de precision

velocidad de avance F, que se ha indicado
para movimiento en la direccion del radio de
la herramienta

retirada G1062, G1066, G1070

Descripcion del ciclo procedimiento:

1 La herramienta se desplaza del punto final
de acercamiento a la posicion "altura de la
superficie superior del perfil de elaboracién +
dimension de distancia (C) en direccién al eje
de la herramienta" en marcha répida.

Mecanizado de profundizacion en direccion

del radio de la herramienta:

1 La herramienta se desplaza al préximo punto
inicial en direccion del radio de la herramienta
con la velocidad de avance (F), que se ha in-
dicado para el mecanizado bilateral con utiles
de desbaste.

2 Laherramienta se mueve a lo largo del contor-
no del primer punto inicial del ciclo de meca-
nizado de acercamiento al primer punto final
del ciclo de mecanizado de acercamiento con
velocidad de avance (F), que se ha indicado
para el corte en direccion del radio de la he-
rramienta.

3 La herramienta se retira del punto final en
direccion del radio de la herramienta con la
velocidad de avance (F), que se ha indicado
para el corte en direccion del radio de la he-
rramienta.

4 La herramienta se desplaza al préximo punto
inicial del ciclo de mecanizado de acercamien-
to segun el tipo de movimiento indicado para
el mecanizado de acercamiento.

5 Los pasos <2> a <4> se repiten tantas veces
como corresponda con el nimero de ciclos de
mecanizado de acabado.
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% -’ 4° CONTORNEADO DEL ]
contor| [f§’ LADO EXTERIOR (CHA- Contorneado del lado exterior
CICLO | INEADO FLAN) ,

(chaflan) G1063

MANUAL GUIDE § (CNG MEM/USER) | coir [EERER Los campos marcados

POS.ACTUAL DIST.A IR 0 * f

G _ _S 0 Sov T oonaooo con * son opcionales y

z 326,330 _ _ 100%  |T 0000 no tienen que ser relle-

o CONTORNEADO DEL LADO EXTERIOR{CHAFLAN) - INSERT nadOS .

COND.CORTE| DETALLE|

CHAFLAN s-

RECORRIDO EYECG. Hos

VEL AVANCE-RADIO Ffso.

VEL.AVANCE-EJE E-10.

TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) s
|

P | £
CMBCUR INSERT CANCE_I.
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado

S ancho de chaflan longitud de chaflan (valor de radio, valor positivo).

distancia entre la punta de la herramienta de achaflanado y la po-

H trayecto de paso sicién real de corte en direccién al eje de la herramienta (valor de

radio, valor positivo).
velocidad de avance al cortar en la direccion del radio de la herra-
F Avance XY :
mienta.
E Avance de aproximacion pro-|velocidad de avance al cortar en la direccion del eje de la herra-
fundidad mienta
Detalle
Elemento de datos Significado
* [CRTARR]: El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la

W Asincrono / sincrono herramienta se gira en sentido horario.

* [CRTABJ]: ElI mecanizado se efectua por fresado sincrono, la

herramienta se gira en sentido horario.

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
C Distancia de seguridad Z punto de partida del mecanizado (punto R) en direccidn del eje de

herramienta (valor de radio)

* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en

forma de arco.

* [TANGEN]: el acercamiento a la superficie lateral se efectia en

. . forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado

P Tipo de acercamiento -

de las superficies laterales.

* [VERTIC]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en

forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de

las superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGENTE] o [VER-
TIC]. (valor de radio, valor positivo).

A*

angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

tipo de alejamiento

* [ARCO]: la retirada en la superficie lateral se efectia en forma de
arco.

* [TANGEN]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTICI: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGENTE] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 ejes.

Descripcion del ciclo para G1063, G1067 y

G1071:

1 La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicién de inicio de mecanizado + dimensién de
distancia (Cr)" en marcha rapida.

2 La herramienta se desplaza a la posicién
"importe de achaflanado (C) + recorrido de
expulsién (P)" con la velocidad de avance (F),
indicada para el corte

3 La herramienta corta en la seccion a acha-

Trayectoria de herramienta G1063, G1067,

G1071

flanar con la profundidad de corte (Dr) en la
direccion del radio de corte con la velocidad
de avance (F).

4 La herramienta lleva a cabo el mecanizado
de acabado con la velocidad de avance con
velocidad de avance (F), que se ha indicado
para el acabado.

5 La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicién inicial del primer corte + dimension de
distancia (Cr)" en marcha rapida.
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&

N

5¢ CONTORNEADO DEL

CONTOR LADO INTERIOR (DEsBAS| Contorneado del lado interior
CICLO | INEADO TE)
(desbaste) G1064
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) Bl o5 Los campos marcados
POS.ACTUAL DIST.A IR 0 ;
X 0.000 _‘S 0 SOV [N Sooooomo con * son opcionales y
Z 326.390 100% T 0000 no tienen que ser relle-
c nados.
COND.CORTE| DETALLE|
GROSOR FONDO
GROSOR LATERAL
PROF.CORTE RADIO
PROF.CORTE-EJE
CAN.ACABADO LATERAL
CANT.ACABADO FONDO
VEL.AVAN- CORTE.UNI
VEL.AVAN- DOS CORT.
VEL.AVANCE-EJE
|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) .
|
=l = | £
CMBCUR INSERT GﬂNGE_I.
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
Sobremedida de pieza bruta .
T perficie lateral
fondo : -
(valor de radio, valor positivo).
S Sobremedida de pieza bruta|ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
lateral positivo).
profundidad de corte por paso de mecanizado de superficie lateral
L acercamiento lateral (en la direccion del radio de la herramienta) (valor de radio, valor
positivo).
profundidad de corte en direccion del eje de la herramienta por paso
J* aproximacion orofundidad de corte (valor de radio, valor positivo).
P P lo estandar es (sobremedida de elaboracién en el fondo - sobreme-
dida de acabado en el fondo).
K* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. (valor de radio,
lateral valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
. |sobremedida de acabado]|,. .
H ficie lateral.
fondo . -
(valor de radio, valor positivo).
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
\ avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro- |velocidad de avance al cortar en la direccidén del eje de la herra-

fundidad

mienta hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

12 Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

Asincrono / sincrono

» [CRTARRY]: El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
» [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de partida del mecanizado (punto R) en direccion del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGENTE] o [VER-
TIC]. (valor de radio, valor positivo).

A*

angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

tipo de alejamiento

» [ARCQO]: la retirada en la superficie lateral se efectia en forma de
arco.

* [TANGEN]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGENTE] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 gjes.
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% 6. CONTORNEADO DEL i .
CONTOR LADO INTERIOR (ACABA- | Contorneado del lado interior
CICLO | |NEADO DO FONDO)

(acabado fondo) G1065

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | cor RCERD Los campos marcados

POS.ACTUAL DIST.A IR 0 ;

X 0.000 _S 0 SOV [N sooooomo con * son opcionales y

Z 326.390 S 100% |7 0000 no tienen que ser relle-

I CONTORNEADO DEL LADO INTERIOR(ACABADO FONDO) - INSERT nadOS.

COND‘COHTEl DETALLE|
GROSOR FONDO =i0. |
GROSOR LATERAL 5—|—3,
CAN.ACABADO LATERAL K—l- 0.5 |
CANT.ACABADO FONDO H={0.5 B
PROF.CORTE RADIO L=|2,
VEL.AVAN- CORTE.UNI F-|5IJ.
VEL.AVAN- DOS CORT. V—l- 50.
VEL.AVANCE-EJE E-|- 30.
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) -
|
EE ER I
CMECUR INSERT || CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
Sobremedida de pieza bruta .
T perficie lateral
fondo : -
(valor de radio, valor positivo).

s Sobremedida de pieza bruta|ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor

lateral positivo).

K* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. (valor de radio,

lateral valor positivo).

H* sobremedida de acabado|sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-

fondo ficie lateral. (valor de radio, valor positivo).
profundidad de corte por paso de mecanizado de superficie lateral
L acercamiento lateral (en la direccion del radio de la herramienta) (valor de radio, valor
positivo).
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
Vv avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.

E Avance de aproximacion pro-|velocidad de avance al cortar en la direccion del eje de la herra-

fundidad mienta hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR]: El mecanizado se efectia por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de partida del mecanizado (punto R) en direccion del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGENTE] o [VER-
TIC]. (valor de radio, valor positivo).

A*

angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

tipo de alejamiento

* [ARCO]: la retirada en la superficie lateral se efectua en forma de
arco.

* [TANGEN]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGENTE] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 ejes.
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CICLO

CONTOR
NEADO

O

7. CONTORNEADO DEL
LADO INTERIOR (ACABA-
DO LATERAL)

Contorneado del lado interior

(acabado lateral) G1066

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl o Los campos marcados
POS.ACTUAL CABEZAL * f
m a— = 0 SV [N 0000000 con * son opcionales y
z 326.390 100% T 0000 no tienen que ser relle-
C3 CONTORNEADO DEL LADO INTERIOR{ACABADO LATERAL) - INSERT TAB ¢
c nados.
COND.CORTE| DETALLE|
GROSOR LATERAL s-E
CAN.ACABADO LATERAL K=0.2 -
NUMERO DE ACABADO B—IS‘ |
VEL.AVAN- CORTE.UNI F=|50.
VEL.AVAN- DOS CORT. VEISU.
VEL.AVANGE-EJE E30.
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) g
|
=il Ef JIE
CMBCUR IINEERT CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
S Sobremedida de pieza bruta|afadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
lateral positivo).
K* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. (valor de radio,
lateral valor positivo).
. numero de cortes en el acabado (valor positivo)
. |numero de pasos de aca- . .
B bado profundidad por corte = (grosor lateral excedente)/ (numero de los
cortes de acabado)
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
V avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro-|velocidad de avance al cortar en la direccion del eje de la herra-
fundidad mienta hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR]: El mecanizado se efectia por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de partida del mecanizado (punto R) en direccion del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGENTE] o [VER-
TIC]. (valor de radio, valor positivo).

A*

angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

tipo de alejamiento

* [ARCO]: la retirada en la superficie lateral se efectua en forma de
arco.

* [TANGEN]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGENTE] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 ejes.
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* 8. CONTORNEADO DEL i .
CONTOR LADO INTERIOR (CHA- Contorneado del lado interior
CICLO | INEADO FLAN) -

(chaflan) G1067

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | cor IR Los campos marcados

POS.ACTUAL DIST.AIR CABEZAL H

3 0.000 _S 0 SOV [N oooooooo con * son opcionales y

z 326.390 ___“ 100% |1 ooo0 no tienen que ser relle-

C3 CONTORNEADO DEL LADO INTERIOR{CHAFLAN) - INSERT TAB ¢

c nados.

COND,COHTE' DETALLE|

GHAFLAN s [
RECORRIDO EYECC. Hos
VEL.AVANCE-RADIO Ffs0.
VEL.AVANCE-EJE Et0.

TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

_.I
|
=) | £
CMBCUR Imﬂ CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
S ancho de chaflan longitud de chaflan (valor de radio, valor positivo).

distancia entre la punta de la herramienta de achaflanado y la po-
H trayecto de paso sicién real de corte en direccién al eje de la herramienta (valor de
radio, valor positivo).

velocidad de avance al cortar en la direccion del radio de la herra-

F Avance XY .
mienta.

Avance de aproximacion pro- |velocidad de avance al cortar en la direccidon del eje de la herra-
fundidad mienta
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR]: El mecanizado se efectia por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de partida del mecanizado (punto R) en direccion del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGENTE] o [VER-
TIC]. (valor de radio, valor positivo).

A*

angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

tipo de alejamiento

* [ARCO]: la retirada en la superficie lateral se efectua en forma de
arco.

* [TANGEN]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGENTE] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 ejes.
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i
L 9. CONTORNEADO PAR- .
e CONTOR \' CIAL (DESBASTE) Contorneado parcial (desbaste)
CICLO NEADO G1 068
MANUAL GUIDE i (CNG_ MEM/USER) Bl o Los campos marcados
POS.ACTUAL DIST.A IR 0 ;
X 0.000 _S 0 SOV [N sooooomo con * son opcionales y
Z 326.390 100% T 0000 no tienen que ser relle-
c nados.
COND.COHTE' DETALLE|
GROSOR FONDO
GROSOR LATERAL
PROF.CORTE RADIO
PROF.CORTE-EJE
CAN.ACABADO LATERAL
CANT.ACABADO FONDO
VEL.AVAN- CORTE.UNI
VEL.AVAN- DOS CORT.
VEL.AVANCE-EJE
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) -
|
EE 7[
CMECUR INSERT || CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
Sobremedida de pieza bruta .
T perficie lateral
fondo : -
(valor de radio, valor positivo).
S Sobremedida de pieza bruta|ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
lateral positivo).
profundidad de corte por paso de mecanizado de superficie lateral
L acercamiento lateral (en la direccion del radio de la herramienta) (valor de radio, valor
positivo).
profundidad de corte en direccion del eje de la herramienta por paso
J* aproximacion orofundidad de corte (valor de radio, valor positivo).
P P lo estandar es (sobremedida de elaboracién en el fondo - sobreme-
dida de acabado en el fondo).
K* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. (valor de radio,
lateral valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
. |sobremedida de acabado]|,. .
H ficie lateral.
fondo . -
(valor de radio, valor positivo).
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
\ avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro- |velocidad de avance al cortar en la direccidén del eje de la herra-
fundidad mienta hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

12 Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

Asincrono / sincrono

» [CRTARRY]: El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
» [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de partida del mecanizado (punto R) en direccion del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGENTE] o [VER-
TIC]. (valor de radio, valor positivo).

A*

angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

tipo de alejamiento

» [ARCQO]: la retirada en la superficie lateral se efectia en forma de
arco.

* [TANGEN]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGENTE] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 gjes.
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&

.

10. CONTORNEADO PAR-

Contorneado parcial (acabado

CONTOR CIAL (ACABADO FONDO)
CICLO NEADO
fondo) G1069
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El 055 Los campos marcados
POS.AGTUAL (ABS.) © * i
n — 3 0 SOV [N oooooooo con * son opcionales vy
z 326,390 100% |T 0000 no tienen que ser relle-
23 CONTORNEADO PARCIAL{ACABADO FONDO) - INSERT nadOS .
COND.CORTE| DETALLE|
GROSOR FONDO
GROSOR LATERAL
CAN.ACABADO LATERAL
CANT.ACABADO FONDO
PROF.CORTE RADIO
VEL.AVAN- CORTE.UNI
VEL.AVAN- DOS CORT.
VEL.AVANCE-EJE
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) s
|
P | £
CMBCUR INSE CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
Sobremedida de pieza bruta .
T perficie lateral
fondo : -
(valor de radio, valor positivo).
s Sobremedida de pieza bruta|ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
lateral positivo).
K* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. (valor de radio,
lateral valor positivo).
H* sobremedida de acabado|sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
fondo ficie lateral. (valor de radio, valor positivo).
profundidad de corte por paso de mecanizado de superficie lateral
L acercamiento lateral (en la direccion del radio de la herramienta) (valor de radio, valor
positivo).
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
Vv avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro-|velocidad de avance al cortar en la direccion del eje de la herra-
fundidad mienta hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR]: El mecanizado se efectia por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de partida del mecanizado (punto R) en direccion del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGENTE] o [VER-
TIC]. (valor de radio, valor positivo).

A*

angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

tipo de alejamiento

* [ARCO]: la retirada en la superficie lateral se efectua en forma de
arco.

* [TANGEN]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGENTE] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 ejes.
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&

CICLO

—f

CONTOR
NEADO

% 11. CONTORNEADO PAR-
' CIAL (ACABADO LATERAL)

Contorneado parcial (acabado

lateral) G1070

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | coir RIS Los campos marcados
POS.ACTUAL CABEZAL * f
m a— = 0 SV [N 0000000 con * son opcionales y
Z 326.390 _ 100% T 0000 no tienen que ser relle-
o CONTORNEADO PARCIAL{ACABADO LATERAL) - INSERT TAB ¢ nadOS .
COND.CORTE| DETALLE|
GROSOR LATERAL s-E
CAN.ACABADO LATERAL K=0.2 -
NUMERO DE ACABADO B—IS‘ |
VEL.AVAN- CORTE.UNI F=|50.
VEL.AVAN- DOS CORT. VEISU.
VEL.AVANGE-EJE E30.
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) g
|
=il Ef JIE
CMBCUR IINEERT CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
S Sobremedida de pieza bruta|afadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
lateral positivo).
K* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. (valor de radio,
lateral valor positivo).
. numero de cortes en el acabado (valor positivo)
. |numero de pasos de aca- . .
B bado profundidad por corte = (grosor lateral excedente)/ (numero de los
cortes de acabado)
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
V avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro-|velocidad de avance al cortar en la direccion del eje de la herra-
fundidad mienta hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR]: El mecanizado se efectia por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de partida del mecanizado (punto R) en direccion del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGENTE] o [VER-
TIC]. (valor de radio, valor positivo).

A*

angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

tipo de alejamiento

* [ARCO]: la retirada en la superficie lateral se efectua en forma de
arco.

* [TANGEN]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGENTE] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 ejes.
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* ', 12. CONTORNEADO PAR- . ,
CONTOR CIAL (CHAFLAN) Contorneado parcial (chaflan)
CICLO NEADO G1 071

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Il 10856 Los campos marcados

POS.ACTUAL DIST.A IR 0 ;

X 0.000 _S 0 SOV [N oooooooo con * son opcionales y

Z 326,390 " 100% |1 ooo0 no tienen que ser relle-

o CONTORNEADO PARCIAL{CHAFLAN) - INSERT nadOS

COND,COHTE' DETALLE|
CHAFLAN s-
RECORRIDO EYECC. Hos
VEL.AVANGE-RADIO Ffs0.
VEL.AVANCE-EJE E=|1 0.
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) !

|

= Ef PES
CMBCUR INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
S ancho de chaflan longitud de chaflan (valor de radio, valor positivo).

distancia entre la punta de la herramienta de achaflanado y la po-
H trayecto de paso sicién real de corte en direccién al eje de la herramienta (valor de
radio, valor positivo).

velocidad de avance al cortar en la direccion del radio de la herra-

F Avance XY .
mienta.

E Avance de aproximacion pro- |velocidad de avance al cortar en la direccidon del eje de la herra-
fundidad mienta
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR]: El mecanizado se efectia por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de partida del mecanizado (punto R) en direccion del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC]: el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGENTE] o [VER-
TIC]. (valor de radio, valor positivo).

A*

angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

tipo de alejamiento

* [ARCO]: la retirada en la superficie lateral se efectua en forma de
arco.

* [TANGEN]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC]: la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGENTE] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 ejes.
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Cajeado
e Cajeado G1040

e Cajeado acabado Z G1041
e Cajeado acabado lateral G1042

e Cajeado chaflan G1043

oie EMmco



PROGRAMACION MANUALGUIDE |

EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

% 12 FRESADO DE CAJERAS .
(DESBASTE) Cajeado (desbaste) G1040
CICLO | |CAJERAS
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | coir KCREED Los campos marcados
POS.ACTUAL 0 i
I s ‘S 0 SOV [N oooooooo con.* son opcionales y
Z 326.390 S 100% | 0000 no tienen que ser relle-
c nados.
COND,COFITE' DETALLE|
GROSOR FONDO -
GROSOR LATERAL sf
PROF.CORTE RADIO L—|3,
PROF.CORTE-EJE Ha—
CAN.ACABADO LATERAL K-l- 0.2 B
CANT.ACABADO FONDO H—|0.2 B
VEL.AVAN- CORTE.UNI F=|5IJ.
VEL.AVAN- DOS CORT. \I’-|5lJ.
VEL.AVANCE-EJE E=30.
|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) r
JO:NUMERO DE PROGRAMA [
=l = | £
CMBCUR INSERT GﬂNGE_I.
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
T* Sobremedida de pieza bruta|sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
fondo perficie lateral. (valor de radio, valor positivo).
afadido de mecanizado en la superficie lateral.
g Sobremedida de pieza bruta|(valor de radio, valor positivo)
lateral Comentario: cuando no se incluyen la sobremedida de acabado
lateral y la sobremedida del fondo se ejecuta un area de caja total.
profundidad de corte en la superficie lateral (en direccion al radio
L acercamiento lateral de la herramienta)
por corte (valor de radio, valor positivo)
. . - . profundidad de corte en direccion del eje de la herramienta por paso
J aproximacioén profundidad : o
de corte (valor de radio, valor positivo).
K* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral.
lateral (valor de radio, valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
. |sobremedida de acabado]|,. .
H ficie lateral.
fondo . -
(valor de radio, valor positivo).
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectla el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
\Y avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro-|velocidad de avance al cortar en la direccion del eje de la herra-
fundidad mienta hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

* [CRTARR]: El mecanizado se efectia por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

w Asincrono / sincrono * [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
distancia entre la pared de la caja y la posicion de retorno de la

B Distancia de seguridad XY |herramienta en direccién del radio de la herramienta (valor de radio,
valor positivo).
distancia entre la superficie a mecanizar de una

C Distancia de seguridad Z pieza bruta y el punto de partida del mecanizado (punto R)
en direccion del eje de la herramienta (valor de radio, valor positivo).
* [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion

Z Movimiento de acercamiento |momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 ejes.

X Método de profundidades|s [STRAIT]: Sumersidon en una trayectoria recta.

de corte * [HELICL]: Sumersidn en una trayectoria espiral (hélice).
. ) L angulo con el que la herramienta corta en diagonal o espiral en la

A angulo de sumersion h . o\
caja. (en incrementos de 1 grado, valor positivo)

R radio helicoidal radio de la espiral en la sumersion helicoidal

M avance helicoidal velocidad de avance en la sumersion helicoidal
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Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo

El interior de un perfil de mecanizado de cajas se
expulsa en espiral.

Se genera la siguiente trayectoria de herramienta.

Para un perfil de mecanizado de cajas se pueden
definir varios perfiles de mecanizado isla y varios
perfiles de mecanizado huecos. Los perfiles de
mecanizado isla no se ejecutan. Los perfiles de
mecanizado hueco se rodean que no se ejecuten.

La trayectoria de la herramienta se crea de forma
que se evita la colisién esperada con los perfiles
de mecanizado de cajas o los perfiles de meca-
nizado isla.

La trayectoria de herramienta generada es efi-
caz, pues el retorno en direccién al eje de la
herramienta se evita dentro de lo posible. En esa
trayectoria de herramienta es posible el mecani-
zado de aproximacion en direccién al eje de la
herramienta.

Solo se pueden extraer afiadidos de mecanizado
indicados. La direccion de mecanizado se puede
crear o bien para el mecanizado sincrono o para
el asincrono. La direcciéon de mecanizado se
controla automaticamente alrededor de la isla.
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Trayectoria de la herramienta

Trayectoria de la herramienta

Es posible realizar el primer corte desde el interior
y desde el exterior del perfil de mecanizado.

Cuando permanece en una esquina un resto no
cortado se puede fijar y cortarlo automaticamente.

Se puede cortar en un angulo cualquiera de la
direccion del eje de la herramienta.

El punto de partida del mecanizado se fija auto-
maticamente.

El método del movimiento para el movimiento
de la herramienta se puede seleccionar. Pero
también se puede determinar automaticamente
una profundidad de primer corte en la superficie
superior de los perfiles de mecanizado de isla.

En el siguiente perfil de mecanizado de cajas,
donde la herramienta atraviesa la caja se eleva
automaticamente la herramienta, de forma que
solo se corta el area de la caja que debe ser
mecanizado.

Si se deben realizar varios cortes en direccion
al eje de la herramienta, se ejecuta cada area
integra antes de comenzar con otra.

Si se deben realizar varios cortes en direccion
al eje de la herramienta, se ejecuta cada area
integra antes de comenzar con otra.
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&

2. FRESADO DE CAJERAS
(ACABADO FONDO)

Cajeado (acabado fondo) G1041

CICLO | |CAJERAS
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | cor EEEED Los campos marcados
POS.ACTUAL CABEZAL * f
b a— = 0 SOV | oooennno con * son opcionales y
Z 326.390 _ 100% T 0000 no tienen que ser relle-
o FRESADO DE CAJERAS{ACABADO FONDO) - INSERT nadOS .
COND.CORTE| DETALLE|
GROSOR FONDO T-
CAN.ACABADO LATERAL K=|I:I.2 -
CANT.ACABADO FONDO H—|0,2 |
PROF.CORTE RADIO L=|2.
VEL.AVAN- CORTE.UNI Felﬁcl.
VEL.AVAN- DOS CORT. v{s0.
VEL.AVANCE-EJE E=|30.
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) g
O:NUMERO DE PROGRAMA [
=) | £
CMBCUR INSERT CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
T Sobremedida de pieza bruta|sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
fondo perficie lateral. (valor de radio, valor positivo).
K* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. (valor de radio,
lateral valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
. |sobremedida de acabado],. .
H ficie lateral.
fondo . -
(valor de radio, valor positivo).
profundidad de corte en la superficie lateral (en direccion al radio
L acercamiento lateral de la herramienta)
por corte (valor de radio, valor positivo)
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
\ avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro- |velocidad de avance al cortar en la direccion del eje de la herra-
fundidad mienta hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

» [CRTARR]: El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
W Asincrono / sincrono herramienta se gira en sentido horario.
» [CRTABJ]: ElI mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
distancia entre la pared de la caja y la posicion de retorno de la
B Distancia de seguridad XY |herramienta en direccion del radio de la herramienta (valor de radio,
valor positivo).
distancia entre la superficie a mecanizar de una
C Distancia de seguridad Z pieza bruta y el punto de partida del mecanizado (punto R)
en direccion del eje de la herramienta (valor de radio, valor positivo).
* [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
Z Movimiento de acercamiento |momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 ejes.
X Método de profundidades|s [STRAIT]: Sumersidon en una trayectoria recta.
de corte * [HELICL]: Sumersidn en una trayectoria espiral (hélice).
N ) ., angulo con el que la herramienta corta en diagonal o espiral en la
A angulo de sumersion h . .\
caja. (en incrementos de 1 grado, valor positivo)

Descripcion del ciclo

La superficie del fondo de un perfil de mecaniza-
do de cajas se expulsa en espiral. La trayectoria
de la herramienta es la misma que en el cajeado

e
T i e (desbaste).
//. ““x‘_‘\ \‘\\. i ]

A P \"«“"“\ No obstante, no se efectia un mecanizado de
|><\ \y\] acercamiento en la direccién del eje de la herra-
T R G mienta.

\\\ g Las superficies superiores de los perfiles de me-
e N S canizado de isla tampoco se mecanizan.

Trayectoria de la herramienta
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% 32 FRESADO DE CAJERAS .
(ACABADO LATERAL) Cajeado (acabado lateral) G1042
CICLO | |CAJERAS
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) B os:23:05 Los campos marcados
POS.ACTUAL CABEZAL * f
b a— = 0 SOV | oooennno con * son opcionales y
Z 326.390 100% T 0000 no tienen que ser relle-
o FRESADO DE CAJERAS(ACABADO LATERAL) - INSERT nadOS .
COND.CORTE| DETALLE|
CAN.ACABADO LATERAL @02  §
CANT.ACABADO FONDO H=|I:I.2 -
VEL.AVAN- CORTE.UNI F—|50.
VEL.AVAN- DOS CORT. \l'=|50.
VEL.AVANCE-EJE E=I3U.
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) g
O:NUMERO DE PROGRAMA [
= Ef =
CMBCUR IINEERT CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
K* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. (valor de radio,
lateral valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
. |sobremedida de acabado]|,. .
H ficie lateral.
fondo . "
(valor de radio, valor positivo).
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
\ avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro- |velocidad de avance al cortar en la direccion del eje de la herra-
fundidad mienta hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

W Asincrono / sincrono

* [CRTARR]: El mecanizado se efectia por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

C Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de una
pieza bruta y el punto de partida del mecanizado (punto R)
en direccion del eje de la herramienta (valor de radio, valor positivo).

P Tipo de acercamiento

* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma

de arco.

La configuracion es fija y no puede ser modificada.

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].

A* |angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

Q tipo de alejamiento

* [ARCO]: la retirada en la superficie lateral se efectua en forma de
arco.
La configuracion es fija y no puede ser modificada.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].

Y* |angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Z Movimiento de acercamiento

* [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono
de 3 ejes.

Descripcion del ciclo
T El contorno de la superficie lateral de la caja y el
N perfil de mecanizado de isla son acabados. La
T T trayectoria de la herramienta es la misma que en
A "‘\\:\\\ el contornado (acabado de la superficie lateral).
{"",/” .”:I:“) xf*/, Las especificaciones para los puntos siguientes
Eﬁ*\_\ jj[_’) /P'\J se diferencian parcialmente. En direccion del
ST e e radio de la herramienta o la direccién del eje de
| P la herramienta no se efecttia el mecanizado de
NI e aproximacion.
T
““x_:f,/' Incluso cuando se cuenta con que la herramienta
con perfil de mecanizado de cajas o isla podria

Trayectoria de la herramienta

chocar durante el acabado , no se genera una tra-
yectoria de herramienta que evitase esa colision.
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COND,COHTE' DETALLE|

GHAFLAN s E
RECORRIDO EYECC. 2.
VEL.AVANCE-RADIO Ffao.
VEL.AVANCE-EJE E-a0.

* ') 4° FRESADO DE CAJERAS . ,
(CHAFLAN) Cajeado (chaflan) G1043

CICLO | |CAJERAS
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | coir RS Los campos marcados
POS.ACTUAL DIST.AIR CABEZAL H
G - _S 0 S0 ooonoo con.* son opcionales y
z 326,30 R L no tienen que ser relle-
o FRESADO DE CAJERAS(CHAFLAN,) - INSERT nados .

TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

_.I
O:NUMERO DE PROGRAMA |
=) | £
CMBCUR Imﬂ CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado

S ancho de chaflan

longitud de chaflan (valor de radio, valor positivo).

H trayecto de paso

distancia entre la punta de la herramienta de achaflanado y la po-
sicion real de corte en direccién al eje de la herramienta (valor de
radio, valor positivo).

F Avance XY

velocidad de avance al cortar en la direccion del radio de la herra-
mienta.

Avance de aproximacion pro-
fundidad

velocidad de avance al cortar en la direccidon del eje de la herra-
mienta
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Detalle

Elemento de datos

Significado

* [CRTARR]: El mecanizado se efectia por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

W | Asincrono / sincrono * [CRTABJ]: El mecanizado se efectua por fresado sincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
distancia entre la superficie a mecanizar de una
C Distancia de seguridad Z pieza bruta y el punto de partida del mecanizado (punto R)
en direccion del eje de la herramienta (valor de radio, valor positivo).
* [ARCO]: el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
P Tipo de acercamiento forma
de arco.
La configuracion es fija y no puede ser modificada.
R rad|_o / recorrido de acerca- radio, solo si se ha determinado [ARCO].
miento
. . . angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
A angulo de acercamiento . y
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)
* [ARCO]: la retirada en la superficie lateral se efectua en forma de
Q tipo de alejamiento arco.
La configuracion es fija y no puede ser modificada.
X radl_o / recorrido de aleja- radio, solo si se ha determinado [ARCO].
miento
v* | anaulo de aleiamiento angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
9 ] El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)
* [3 EJES]: La herramienta se mueve de la posicion
Z Movimiento de acercamiento |momentanea al punto inicial de mecanizado en el modo sincrono

de 3 ejes.

Descripcion del ciclo

La superficie superior de la pared de la caja se
achaflana. La trayectoria de la herramienta es la
misma que en el contornado (chaflan).
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Especial
e Gravado G1025
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CICLO ESPECIAL

* ‘ 12 GRAVADO Gravado G1025

DIST.SEGURIDAD EJE
VEL.AVANCE-RADIO
VEL.AVANCE-EJE
SELECCION PLANO

COND,COHTE' I"OSICIONl STRING'

F=|15.
E-J20.
P=|XY

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | cor IR Los campos marcados
POS.ACTUAL o * i

X 0.000 S 0 sov N 00000000 COH. son opcionales y
z 326,390 ' 100% [T o000 no tienen que ser relle-
23 ENGRAVING - INSERT TAB ¢ nados

TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

=l
O:NUMERO DE PROGRAMA |
=) | £
CMBCUR Imﬂ CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado

C Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie de la pieza de trabajo y el punto de inicio
del filo en direccién al eje de herramienta

F Avance XY

velocidad de avance al cortar en la direccion del radio de la herra-
mienta.

fundidad

Avance de aproximacion pro- | velocidad de avance al cortar en la direccién del eje de la

herramienta

P Seleccion de plano

1 =plano XY

2 =plano YZ

3 = plano XC (coordenadas polares plano de interpolacion)
4 =plano ZC (plano cilindro)
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posicion

Elemento de datos

Significado

punto inicial 1 eje

posicion 1 letra en el 1° eje.

punto inicial 2 eje

posicion 1 letra en el 2° gje.

posicion base

coordenada en la superficie de la pieza de trabajo.

letra profundidad

profundidad de las letras

letra tamano

tamano de las letras

>lcl|lr|lm|l<|T

angulo de giro

angulo de giro de las letras

Letra

Elemento de datos

Significado

letra

Letra a gravar, como méaximo 80 caracteres.

Nota:
e letraA..Z cifras0..9

7, @#="+/"_"“<>

e Estan permitidos los siguientes caracteres:

e caracteres especiales permitidos:

A
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Figura
Esquemas de taladros

e Eje C perforacién en superficie plana puntos

del arco G1572
* Eje C perforacién en superficie plana circulo

G1573

* Eje C perforacién en superficie plana coorde-
nadas G1574

* Eje C perforacién en superficie lateral puntos
del arco G1672

* Eje C perforacién en superficie lateral de libre
seleccién G1673
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@ POS. O

1¢ TALADRADO EN CARA

J | (PUNTOS EN ARCO) Taladro en cara (puntos en arco)
FIGURA | |TALAD. ) G-l 572
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir CEIAE Los campos marcados
POS.ACTUAL CABEZAL * ;
con * son opcionales y
X 0.000 S0V N 00000000 )
: S 0 oo |7 o000 no tienen que ser relle-
o TALADRO EJE C{PUNTOS EN ARCO)-XC - INSERT nados .
POS./TAMA.| REPETIR|
POSICION BASE(Z) &-
POS.EJE X(RAD.) X-s.
ANGULO PUNTO INICIO ﬁ—lo‘

TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

=l
O:NUMERO DE PROGRAMA [
=) | £
CMBCUR INSERT CANCEL
Posicion / tamafo
Elemento de datos Significado

B posicion base Z

coordenada Z de la superficie de la pieza de trabajo.

X Eje X posicién (radio)

coordenada X de la posicién de taladrado (igual para todas las
perforaciones)

A angulo del punto de partida

angulo central de la primera perforacion al eje C
(valor positivo o negativo).

Repeticion

Elemento de datos

Significado

C* |éangulo de inclinacién

importe de desplazamiento entre dos perforaciones en el eje C
(valor positivo o negativo).

M* |numero de perforaciones

numero de pasos de acabado (valor positivo).
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9

FIGURA

POS.
TALAD.

2. TALADRADO EN CARA
(PUNTOS DISPERSOS)
c| EJEC

sos) eje C G1573

MANUAL GUIDE i

POS.ACTUAL

[CNC MEM/USER)

(ABS.) || IST.A IR CABEZAL

08:48:30

con

*

Taladro en cara (puntos disper-

Los campos marcados
son opcionales y

X 0.000 o Sov N 00000000 .
z 326.390 ___“ 100% |1 ooo0 no tienen que ser relle-
c nados.
POS.DFIIF_il POS.ORIF.2|
POSICION BASE(Z)
POS.1 EJE X(RAD.)
POS.1 EJEC
POS.2 EJE X(RAD.)
POS.2EJEC
POS.3 EJE X(RAD.) T1.;
POS3EJEC
POS.4 EJE X(RAD.)
POSA4EJEC fo.
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) g
:NUMERO DE PROGRAMA
=] = | =
CMBCUR INSERT § CANCEL
Posicion de taladrado 1 / magnitud
Elemento de datos Significado
B posicion base Z coordenada Z de la superficie de la pieza de trabajo.
eje X posiciéon 1 (radio) coordenada X de la 12 perforacién (valor de radio)
eje C posicion 1 coordenada C de la 12 perforacion.
A* | eje X posicién 2 (radio) coordenada X de la 22 perforacién (valor de radio)
C* |eje C posicién 2 coordenada C de la 22 perforacion.
D* |eje X posicion 3 (radio) coordenada X de la 32 perforacion (valor de radio)
E* |eje C posicion 3 coordenada C de la 32 perforacion.
F* |eje X posicién 4 (radio) coordenada X de la 42 perforacion (valor de radio)
I* eje C posicién 4 coordenada C de la 42 perforacion.
Posicion de taladrado 2 / magnitud
Elemento de datos Significado
J* eje X posicién 5 (radio) coordenada X de la 52 perforacién (valor de radio)
K* |eje C posicién 5 coordenada C de la 52 perforacion.
M* |eje X posicion 6 (radio) coordenada X de la 62 perforacién (valor de radio)
P* |eje C posicion 6 coordenada C de la 62 perforacion.
Q* |eje X posicion 7 (radio) coordenada X de la 72 perforacion (valor de radio)
R* |eje C posicion 7 coordenada C de la 72 perforacion.
S* |eje X posicion 8 (radio) coordenada X de la 82 perforacion (valor de radio)
T* |eje C posicion 8 coordenada C de la 82 perforacion.
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)

FIGURA

3 EJE C PERFORACION

FRONTAL . ..
POS. 0 (RANDOM PT.) Eje C perforacion frontal (random
TALAD. ~ (COORD.CARTESIAN )

pt.) (coord.cartesian) G1574

MANUAL GUIDE i
POS.ACTUAL

(CNC MEM/USER)

DISTA IR CABEZAL 51

Bl o500 Los campos marcados
0 5oV o con_* son opcionales y
100%  |T 0000 no tienen que ser relle-

nados.
POS.ORIF.1| POS.ORIF2|
POSICION BASE(Z) ;g
POS.1 EJE X
POS.1EJEC
POS.2 EJE X
POS.2EJEC
POS.3 EJE X M-
POS3EJEC
POS.4 EJE X
POS4 EJE C fi0.
|TEGLEE NUMEROS. (MM, INCH) .
10:NUMERO DE PROGRAMA
=] =0 FE
CMBCUR INSERT || CANCEL
Posicion de taladrado 1 / magnitud
Elemento de datos Significado
L coordenada Z de la superficie de la pieza de trabajo, coordenada
B posicion base Z X
cartesiana.
H eje X posicion 1 (radio) coordenada X de la 12 perforacion (valor de radio)
eje C posicion 1 coordenada C de la 12 perforacion.
A* |eje X posicién 2 (radio) coordenada X de la 22 perforacion (valor de radio)
C* |eje C posiciéon 2 coordenada C de la 22 perforacion.
D* |eje X posicion 3 (radio) coordenada X de la 32 perforacién (valor de radio)
E* |eje C posicion 3 coordenada C de la 32 perforacion.
F* |eje X posicidn 4 (radio) coordenada X de la 42 perforacion (valor de radio)
I* eje C posicioén 4 coordenada C de la 42 perforacion.
Posicion de taladrado 2 / magnitud
Elemento de datos Significado
J* eje X posicion 5 (radio) coordenada X de la 52 perforacion (valor de radio)
K* |eje C posiciéon 5 coordenada C de la 52 perforacion.
M* |eje X posicion 6 (radio) coordenada X de la 62 perforacion (valor de radio)
P* |eje C posicion 6 coordenada C de la 62 perforacion.
Q* |eje X posicion 7 (radio) coordenada X de la 72 perforacion (valor de radio)
R* |eje C posicion 7 coordenada C de la 72 perforacion.
S* |eje X posicion 8 (radio) coordenada X de la 82 perforacion (valor de radio)
T* |eje C posicion 8 coordenada C de la 82 perforacion.
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9

FIGURA

CRO
POS.
TALAD.

EJE C

4° TALADRADO EN CILIN-

(PUNTOS EN ARCO)

Taladro en cilindro (puntos en

arco) G1672

MANUAL GUIDE i (CNG_ MEM/USER) | coir [CERES Los campos marcados
POS.ACTUAL (ABS.) CABEZAL * ;
b a— = 0 SOV | oooennno con * son opcionales vy
2 326,390 _ 100% T 0000 no tienen que ser relle-
o TALADRO EJE C{PUNTOS EN ARCO)-ZC - INSERT nadOS.
POS./TAMA.| REPETIR|
40
POSICION BASE(X) [#s. | 96
POS.EJE Z Z=|5.
ANGULO PUNTO INICIO ﬁ—IO‘
[T
fo.
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) g
:NUMERO DE PROGRAMA [
== | %
CMBCUR INSERT CANCEL
Posicion / tamaino
Elemento de datos Significado
B posicion base X coordenada X de la superficie de la pieza de trabajo.
. L . coordenada Z de la posicién de taladrado (igual para todas las
X eje Z posicion (radio) .
perforaciones)
. . angulo central de la primera perforacion al eje C
A angulo del punto de partida 9 . pr P J
(valor positivo o negativo).
Repeticion
Elemento de datos Significado
. 3 L importe de desplazamiento entre dos perforaciones en el eje C
C angulo de inclinacién " .
(valor positivo o negativo).
M* |numero de perforaciones numero de pasos de acabado (valor positivo).

D201

EMmco



PROGRAMACION MANUALGUIDE |

i POS.

5¢ TALADRADO EN CILIN-
CRO
(PUNTOS DISPERSOS)

EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

Taladro en cilindro (puntos dis-

FIGURA | |TALAD. EJE C .
persos) eje C G1673
MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) | coir KCEREY Los campos marcados
r_:s.ncn_ml g 20000000 con * son opcionales y
2 326.390 Y 1o% T o000 no tienen que ser relle-
c nados.
POS.ORIF.1 r’os.omr.z[
POSICION BASE(X) ;g
POS.1 EJEZ
POS.1 EJEC
POS.2 EJE Z
POS.2EJEC
POS3EJEZ [T
POS3EJEC
POS.4 EJEZ
POSA4EJEC fo.
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) g
O:NUMERO DE PROGRAMA [
=) = | £
CMBCUR INSERT CANCEL
Posicion de taladrado 1 / magnitud
Elemento de datos Significado
posicién base X coordenada X de la superficie de la pieza de trabajo
eje Z posicioén 1 coordenada Z de la 12 perforacién.
\Y eje C posicion 1 coordenada C de la 12 perforacion.
A* |eje Z posicion 2 coordenada Z de la 22 perforacién.
C* |eje C posiciéon 2 coordenada C de la 22 perforacion.
D* |eje Z posicion 3 coordenada Z de la 32 perforacion.
E* |eje C posicion 3 coordenada C de la 32 perforacion.
F* |eje Z posicion 4 coordenada Z de la 42 perforacion.
I* eje C posicion 4 coordenada C de la 42 perforacion.
Posicion de taladrado 2 / magnitud
Elemento de datos Significado
J* eje Z posicién 5 coordenada Z de la 52 perforacion.
K* |eje C posiciéon 5 coordenada C de la 52 perforacion.
M* |eje Z posicion 6 coordenada Z de la 62 perforacion.
P* |eje C posicion 6 coordenada C de la 62 perforacion.
Q* |eje Z posiciéon 7 coordenada Z de la 72 perforacion.
R* |eje C posicion 7 coordenada C de la 72 perforacion.
S* |eje Z posicién 8 coordenada Z de la 82 perforacion.
T* |eje C posicion 8 coordenada C de la 82 perforacion.
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Contorno superficie frontal
o e Cuadrado XC superficie frontal G1520
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pAd

@ REFE- 12 FRONT. CUADRADO XC
RENT O Frontal cuadrado XC G1520

FIGURA | |FIG:
MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) | cor ICEEGED Los campos marcados
POS.ACTUAL CABEZAL 51 |[a] * f
o —— s 0 SOV | ooooomn con * son opcionales y
2 326.390 ______- 100% |T 0000 no tienen que ser relle-
o CUADRADO-XC - INSERT nadOS )
POS./TAMA.|
TIPO FIGURA LE FRONTAL g
POSICION BASE(2) B-J0.
POS.1 EJE X({RAD.) H—|— 0.
POS.EJEC V.—|5.
LONGITUD PARA EJE X u10. m.:
LONGITUD PARA EJE Y W=| 10.
RADIO DE ESQUINA H=|5. |-
ANGULO -‘\—|45. | o,
|SELECCIONE SOFTKEY. r
I0:NUMERO DE PROGRAMA
FRONT INSERT GﬂNGE_I.
Posicion / tamaiio
Elemento de datos Significado

T tipo de contorno

* [FRONTAL]: usado como contorno en la elaboracién de planos.

B posicién base Z

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).

H eje X posicion 1 (radio)

coordenada X del punto central de un contorno rectangular (valor de
radio) coordenada cartesiana virtual.

\Y eje C posicién

coordenada C del punto central de un contorno rectangular
coordenada cartesiana virtual.

U longitud para el eje X

longitud de la cara en direccién al eje X
(valor de radio, valor positivo).

w longitud para el eje Y

angulo central de la primera perforacion al eje X (valor positivo
0 negativo) (valor inicial = 0).

R* |radio de punta

radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)

A* |angulo de giro

angulo de inclinacion de un contorno rectangular hacia el eje X
(valor positivo o negativo).
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Contorneado lateral

Rectangulo XC convexo G1520

Circulo XC convexo G1521

Ovalo XC convexo G1522

Poligono XC convexo G1525

Contorno libre XC convexo G1500

Contorno libre ZC convexo en superficie late-
ral G1600

Rectangulo XC céncavo G1520

Circulo XC concavo G1521

Ovalo XC céncavo G1522

Poligono XC céncavo G1525

Contorno libre XC céncavo G1500

Contorno libre ZC céncavo en superficie late-
ral G1600

Contorno libre XC abierto G1500

Contorno libre ZC abierto en superficie lateral
G1600
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)

FIGURA | [CONTOR

XC

o 12 CONVEXO CUADRADO

Convexo cuadrado XC G1520

LONGITUD PARA EJE X U=| 10.
LONGITUD PARA EJE Y W=|1 0.
RADIO DE ESQUINA R=|5. E

ANGULO A={45.

MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) | coir ICEEE Los campos marcados
703 AGTUA oistan ——Jlosezn il - i
x — 5 0 SOV [N oooouon con * son opcionales y
z 326,390 ' 100% [T o000 no tienen que ser relle-
23 CUADRADO-XC - INSERT TAB ¢ nadOS

POS./TAMA.|

40

TIPO FIGURA L& CONVEXO 96

POSICION BASE(Z) 8-Jo.

ALTURA/PROFUNDIDAD L

POS.1 EJE X(RAD.) H-o. — \

POS.EJE C V-5,

T1.:

fo.
|SELECCIONE SOFTKEY. '
I0:NUMERO DE PROGRAMA
CONVEX IN;ERT CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado
T tipo de contorno * [CONVEX]: usado como contorno externo en el contornado.
coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
B posicion base Z la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).
Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
L altura / profundidad se indica como va!or negativo (v_a!or de radio). > profu_ndldad _
Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura
. o . coordenada X del punto central de un contorno rectangular (valor de
H eje X posicién 1 (radio) . ; .
radio) coordenada cartesiana virtual.
. .y coordenada C del punto central de un contorno rectangular
Vv eje C posicién ) )
coordenada cartesiana virtual.
U longitud para el eje X longitud de Ia_l cara en dlrg_cmon al eje X
(valor de radio, valor positivo).
W longitud para el eje Y angulo f:entral de !a_p_rlmera perforacion al eje X (valor positivo
0 negativo) (valor inicial = 0).
R* |radio de punta radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)
N . . angulo de inclinacion de un contorno rectangular hacia el eje X
A angulo de giro . .
(valor positivo o negativo).
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@ o 2. CONVEXO CIiRCULO CX .
4 Convexo circulo XC G1521

FIGURA | [CONTOR :
MANUAL GUIDE | (CNG MEMUSER) | cor IR Los campos marcados
POS.ACTUAL o * i
u S - 0 SV N ooooono con * son opcionales vy
z 326.390 ' 100% [T 0000 no tienen que ser relle-
b CIRCULO-XC - INSERT nados .

POS./TAMA.|

TIPO FIGURA B CONVEXO | .

POSICION BASE(Z) B-J0.

ALTURA/PROFUNDIDAD L={6.

POS.1 EJE X(RAD.) H-5.

POS.EJEC V-—|5.

RADIO R-Jzs. Pkt

o.

|SELECCIONE SOFTKEY. "

:NUMERO DE PROGRAMA
OOWEKI lNSERTchNCEL
Posicion / tamaino
Elemento de datos Significado

T tipo de contorno

» [CONVEX]: usado como contorno externo en el contornado.

B posicion base Z

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccién
del eje de la herramienta).

L altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

H eje X posicién 1 (radio)

coordenada X del punto central de un contorno rectangular (valor de
radio) coordenada cartesiana virtual.

\Y, eje C posicidn

coordenada C del punto central de un contorno rectangular
coordenada cartesiana virtual.

R radio de punta

radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)
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@ ° 32 CONVEXO PISTA XC .
4 Convexo pista XC G1522
FIGURA | |CONTOR :
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER] | cor JKEEEE Los campos marcados
POS.ACTUAL DIST.A IR 0 * ;
G _ UiTAR | . 0 Sov T oonaooo con * son opcionales y
2 (EED R 100% |1 0000 no tienen que ser relle-
o PISTA-XC - INSERT TAB ¢ nados'
POS./TAMA.|
TIPO FIGURA & CONVEXO
POSICION BASE(Z) B-_{S.
ALTURA/PROFUNDIDAD (B
POS.1 EJE X(RAD.) H-5.
POS.EJE C V=45.
ENTRE DISTANCIA U1,
RADIO R=|25.
ANGULO Ads.
|SELECCIONE SOFTKEY. s
B:NUNERODEPHOGRM 8
OONVEX.. IN;EHT CANCE_I.
Posicion / tamaino
Elemento de datos Significado
T tipo de contorno * [CONVEX]: usado como contorno externo en el contornado.
coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
B posicion base Z la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccién
del eje de la herramienta).
Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
. se indica como valor negativo (valor de radio). rofundidad
L altura / profundidad . 9 (. ) )- > P . .
Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura
. o . coordenada X del punto central de un contorno rectangular (valor de
H eje X posicién 1 (radio) . . .
radio) coordenada cartesiana virtual.
. . coordenada C del punto central de un contorno rectangular
\Y eje C posicion i )
coordenada cartesiana virtual.
. distancia entre los puntos centrales del semicirculo derecho e
U magnitud de punzada o . .
izquierdo (valor de radio, valor positivo).
R Radio radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)
. 3 . angulo de inclinacion de un contorno rectangular hacia el eje X
A angulo de giro - ;
(valor positivo o negativo).
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@ o

42 POLIGONO XC CON-

VEXO Poligono XC convexo G1525
FIGURA | |CONTOR
MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) | coir IEEEREE Los campos marcados
POS.AGTUAL (ABS.) o * i
m a— = 0 SV [N 0000000 con * son opcionales y
2 326.390 Y 1o% T o000 no tienen que ser relle-
o XC-POLYGON - INSERT TAB ¢ » nadOS
POSJTAMA_' INFORMACION ESQUIN.-’\I
40
TIPO FIGURA L8 CONVEXO 96
POSICION BASE(Z) B=| 5. ol
ALTURA/PROFUNDIDAD L—IE.
POS.1 EJE X(RAD.) H=|4.
POS.EJE C V:l*l. / 'n
NUMBER OF ANGLE E-6. . ’ 1. :
INPUT TYPE OF SIZE U=|H.RDIUS L
POLYGON RADIUS w12, “v
ANGULO A=|EI. | fo.
|SELECCIONE SOFTKEY. '
I0:NUMERO DE PROGRAMA
CONVEX INSERT § CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado

T tipo de contorno

* [CONVEX]: usado como contorno externo en el contornado.

B posicion base Z

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).

L altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

H eje X posicion 1 (radio)

coordenada X del punto central de un contorno rectangular (valor de
radio) coordenada cartesiana virtual.

Vv eje C posicién

coordenada C del punto central de un contorno rectangular
coordenada cartesiana virtual.

E numero de angulos

numero de angulos (valor positivo).
valor de nimero entero entre 3y 99.

U tipo de entrada magnitud

* [RADIQ]: radio poligonal
* [LARGOYJ: longitud de lado poligono
* [ANCHO]: entrecaras

w radio / largo / clave

* radio poligonal en entrada [RADIO]
* longitud de lado poligono en entrada [LARGO]
» clave en entrada [ANCHO]

A* |angulo de giro

angulo de inclinacion de un contorno rectangular hacia el eje X
(valor positivo o negativo).
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Forma esquina

Elemento de datos Significado

* [NADA]: ninguna forma de esquina
C tipo de esquina * [CHAFLN]: Chaflan
* [ARCO]: radio de esquina

R tamafo esquina radio para redondeado de esquina
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PTO INICIO - INSERT

ELEMENTO|

5¢ CONVEXO LIBRE PLA- .

@ G NO XC Convexo libre plano XC G1500
FIGURA | |CONTOR '

MANUAL GUIDE i (CNCMEM/USER) El e Los campos marcados
PosacuAL _ aes)[oistaiR _ ffoasesa  si[fd con * son opcionales y
x FIG.LIBRE PLANO XC PARA COOR.POLA. - INSERT .

z no tienen que ser relle-

M5 nados.

40
96

TIPO FIGURA IE CONVEXQ
PUNTO DE INICIO X xJo.
PUNTO DE INICIO C C=0.
POSICION BASE(Z) Zo. .
ALTURA/PROFUNDIDAD D-5. ke
. M.
[sELEccionE soFmkeY. |
—
-
:NUMERO DE PROGRAMA |
CONVEX OK CANCEL
Posicion / tamaiio
Elemento de datos Significado

T tipo de contorno

* [CONVEX]: usado como contorno externo en el contornado.

X punto inicial X

coordenada X del punto inicial de un contorno cualesquiera

C punto inicial C

coordenada C del punto inicial de un contorno cualesquiera

Z posicion base Z

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccién
del eje de la herramienta).

D altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

Nota: Nota:

Los DATOS DE INTRODUCCION son ele- Los DATOS DE SALIDA son elementos que
mentos que se muestran en la ventana de se muestran en la ventana de programa como
indicacion de datos al modificar o editar. programa generado en formato codigo I1SO.
Valido para los ciclos G1451 hasta G1456. Se pueden abrir solo con la finalidad de la

visualizacion de programa.
Valido también para los ciclos G1451 hasta
G1456.
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Resumen de los elementos de
introduccion para la programa-
cion libre de contornos

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 160806
POS ACTUAL (ABS.) | DISTA IR | CABEZAL S1 ‘0 KONTURDREHEN
FIGURA DE TORNEADO EN EL PLANO ZX - INSERT

M5

40
96

-

@
P~
o
@
o«
1A
=]
@
o
@
o
@
-1
=
3
]
o
w
>

K100.

32 48

XFalta entrada de texto (54, 3073)

0.000000 Z 5.000000

SELECCIONE SOFTKEY.

M38:LLAMADA A SUBPROGRAMA |

\ Q
LINEA ‘ ‘ Bf'\ |ESOCH ESQ CH

o
a o '

«MOVE || MOVE»"~IMOVE || IMOVE || CENTRO
\S)

1 Elementos de introduccion: linea, arco, radio,
chaflan

Crear contorno

Cancelar entrada

2 Modificar elemento de contorno L
Teclas de ampliacion

3 Borrar elemento de contorno . . . -
Reducir y ampliar la representacién grafica

Calcular de nuevo datos de contorno

© 00 N O O

Mover la representacion grafica
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)

a 6. CONVEXO LIBRO PLA-

PTO INICIO - INSERT

ELEMENTO|

CONTOR NO ZC PARA CILINDRO Convexo libro plano ZC para ci-
FIGURA .
lindro XC G1600
MANUAL GUIDE | (CNG MEMUSER) | coir CEEEEE Los campos marcados
Posacon____ges)[[osiain___Jloweow o[y con * son opcionales y
FIG.LIBRE PLANO ZG PARA CILINDRO - INSERT .
z no tienen que ser relle-

M5 nados.

40
96

TIPO FIGURA IE CONVEXQ

PUNTO DE INICIO Z zo.

PUNTO DE INICIO C C=0.

POSICION BASE(X) X-Jo. .
ALTURA/PROFUNDIDAD D10 ke

. M.
[sELEccionE soFmkeY. |
—
| =]
:NUMERO DE PROGRAMA
CONVEX OK CANCEL
Posicion / tamaiio
Elemento de datos Significado

T tipo de contorno

* [CONVEX]: usado como contorno externo en el contornado.

Z punto inicial Z

coordenada Z del punto inicial de un contorno cualesquiera

punto inicial C

coordenada C del punto inicial de un contorno cualesquiera

X posicion base X

coordenada X de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccién
del eje de la herramienta).

D altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

Nota: Nota:

Los DATOS DE INTRODUCCION son ele- Los DATOS DE SALIDA son elementos que
mentos que se muestran en la ventana de se muestran en la ventana de programa como
indicacion de datos al modificar o editar. programa generado en formato codigo 1SO.

Emco
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7. CONCAVO CUADRADO ,
e O XC Concavo cuadrado XC G1520
FIGURA | |CONTOR :
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | coir GEREED Los campos marcados
POS.AGTUAL (ABS.) 0 * i
u oy - 0 SOV [N 0000000 con * son opcionales y
Z 326,390 > 100% T 0000 no tienen que ser relle-
o CUADRADO-XC - INSERT TAB ¢ nadOS.
POS./TAMA.|
TIPO FIGURA LE CONCAVO
POSICION BASE(Z) B-_{D.
ALTURA/PROFUNDIDAD L—]S.
POS.1 EJE X(RAD.) H-Jo. -
POS.EJE C V=45. w
LONGITUD PARA EJE X U—J10.
LONGITUD PARA EJE Y W:hn.
RADIO DE ESQUINA R—vl- 5. B
ANGULO JH- 45. -
|SELECCIONE SOFTKEY. §
I0:NUMERO DE PROGRAMA
CONCAV INSERT CANCE_I.
Posicion / tamafio
Elemento de datos Significado

T tipo de contorno

* [CONCAV]: usado como contorno externo en el contornado.

B posicion base Z

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).

L altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

H eje X posicion 1 (radio)

coordenada X del punto central de un contorno rectangular (valor de
radio) coordenada cartesiana virtual.

\Y eje C posicién

coordenada C del punto central de un contorno rectangular
coordenada cartesiana virtual.

U longitud para el eje X

longitud de la cara en direccién al eje X
(valor de radio, valor positivo).

w longitud para el eje Y

angulo central de la primera perforacion al eje X (valor positivo
0 negativo) (valor inicial = 0).

R* |radio de punta

radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)

A* |angulo de giro

angulo de inclinacion de un contorno rectangular hacia el eje X
(valor positivo o negativo).
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EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

@ o 8. CONCAVO CIRCULO XC . .
4 Cdncavo circulo XC G1521

FIGURA | |CONTOR :
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | coir IEEEE Los campos marcados
POS.ACTUAL CABEZAL 51 el * :
o " g 0 SOV [N oooeonno con * son opcionales y
2 326.390 100% [T 0000 no tienen que ser relle-
o CIRCULO-XC - INSERT nadOS.

POS./TAMA.|

TIPO FIGURA IE CONCAVO

POSICION BASE(Z) B-_l 0.

ALTURA/PROFUNDIDAD L—|5.

POS.1 EJE X(RAD.) H-5.

POS.EJE C \l'=|5.

RADIO H—|25.

|SELECCIONE SOFTKEY. !
I0:NUMERO DE PROGRAMA

CONCAV INSERT | CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado

T tipo de contorno

* [CONCAV]: usado como contorno externo en el contornado.

B posicion base Z

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).

L altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

H eje X posicion 1 (radio)

coordenada X del punto central de un contorno rectangular (valor de
radio) coordenada cartesiana virtual.

\Y eje C posicién

coordenada C del punto central de un contorno rectangular
coordenada cartesiana virtual.

R radio de punta

radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)
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@ 9. CONCAVO PISTA XC , .
Q, Céncavo pista XC G1522
FIGURA | [CONTOR :
MANUAL GUIDE i (ONG MEMUSER) El o500 Los campos marcados
POS.ACTUAL o * i
u . = 0 SV [N 0000000 con * son opcionales y
Z 326.390 ___“ 100% |1 ooo0 no tienen que ser relle-
g PISTA-XC - INSERT EREES nados.
POS./TAMA.|
TIPO FIGURA A& CONCAVO ;2
POSICION BASE(Z) B-5.
ALTURA/PROFUNDIDAD L—|?.
POS.1 EJE X(RAD.) H-5.
POS.EJE C \l'=|5.
ENTRE DISTANCIA udrz. m.;
RADIO R=|25.
ANGULO A=|45. -
fo.
SELECCIONE SOFTKEY. !
I0:NUMERO DE PROGRAMA
CONCAV INSERT § CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado
T tipo de contorno * [CONCAV]: usado como contorno externo en el contornado.

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
B posicion base Z la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

L altura / profundidad

coordenada X del punto central de un contorno rectangular (valor de

H eje X posicion 1 (radio) radio) coordenada cartesiana virtual.

coordenada C del punto central de un contorno rectangular

Vv eje C posicion ) )
J P coordenada cartesiana virtual.

distancia entre los puntos centrales del semicirculo derecho e

v magnitud de punzada izquierdo (valor de radio, valor positivo).

R Radio radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)

angulo de inclinacion de un contorno rectangular hacia el eje X

A angulo de giro (valor positivo o negativo).
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10. POLIGONO XC , ,
@ /  CONCAVO Poligono concavo XC G1525
FIGURA | |CONTOR '
MANUAL GUIDE i (CNG_MEMUSER) Bl o555 Los campos marcados
POS.ACTUAL CABEZAL 51 |[e} * ;
u oy - 0 S0V [N oooooouo con * son opcionales y
Z 326,390 ' 100% T 0000 no tienen que ser relle-
o XC-POLYGON - INSERT nadoS
POS./TAMA.| INFORMACION ESQUIN.I'\'
40
TIPO FIGURA I8 concavo | 96
POSICION BASE(Z) B=l§_
ALTURA/PROFUNDIDAD L-s.
POS.1 EJE X(RAD.) H-4.
POS.EJE C V-4
NUMBER OF ANGLE E-{s. ik
INPUT TYPE OF SIZE U-RADIUS
POLYGON RADIUS w2,
ANGULO Afo. g fo.
|SELECCIONE SOFTKEY. s
I0:NUMERO DE PROGRAMA | 8
CONCAV INSERT CANCE_I.
Posicion / tamafo
Elemento de datos Significado

T tipo de contorno

* [CONCAV]: usado como contorno externo en el contornado.

B posicion base Z

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccién
del eje de la herramienta).

L altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). = altura

H eje X posicion 1 (radio)

coordenada X del punto central de un contorno rectangular (valor de
radio) coordenada cartesiana virtual.

\ eje C posicion

coordenada C del punto central de un contorno rectangular
coordenada cartesiana virtual.

E numero de angulos

numero de angulos (valor positivo).
valor de numero entero entre 3y 99.

U tipo de entrada magnitud

» [RADIQ]: radio poligonal
* [LARGOYJ: longitud de lado poligono
* [ANCHO]: entrecaras

w radio / largo / clave

* radio poligonal en entrada [RADIO]
* longitud de lado poligono en entrada [LARGO]
» clave en entrada [ANCHO]

A* |angulo de giro

angulo de inclinacion de un contorno rectangular hacia el eje X
(valor positivo o negativo).
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Forma esquina

Elemento de datos Significado

* [NADA]: ninguna forma de esquina
C tipo de esquina * [CHAFLN]: Chaflan
* [ARCO]: radio de esquina

R tamano esquina radio para redondeado de esquina
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@

FIGURA

CONTOR

11. CONCAVO LIBRE
PLANO XC PARA COORD.
POLARES

Coéncavo libre plano XC para
coord. polares XC G1500

MANUAL GUIDE i

(CNC MEMUSER)

POS.ACTUAL (ABS.) ] DISTA IR ] CABEZAL 51 |D
X

FIG.LIBRE PLANO XC PARA COOR.POLA. - INSERT

Los campos marcados
con * son opcionales y
no tienen que ser relle-

09:57:33

PTO INICIO - INSERT

ELEMENTO|
TIPO FIGURA

PUNTO DE INICIO X
PUNTO DE INICIO G
POSICION BASE(Z)
ALTURA/PROFUNDIDAD

M5 nados.

T
o
clo.
A
ofs.

. MD.
=l
I0:NUMERO DE PROGRAMA
=
CONCAV OK CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado

T tipo de contorno

* [CONCAV]: usado como contorno externo en el contornado.

punto inicial X

coordenada X del punto inicial de un contorno cualesquiera

C punto inicial C

coordenada C del punto inicial de un contorno cualesquiera

Z posicion base Z

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).

D altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

Nota:

“é/ Nota: #

Los DATOS DE INTRODUCCION son ele-
mentos que se muestran en la ventana de
indicacion de datos al modificar o editar.
Vélido para los ciclos G1451 hasta G1456.

Los DATOS DE SALIDA son elementos que
se muestran en la ventana de programa como
programa generado en formato codigo 1SO.
Se pueden abrir solo con la finalidad de la
visualizacion de programa.

Valido también para los ciclos G1451 hasta
G1456.
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EMCO WINNC para Fanuc 311 TUrRN

@ a 12. CONCAVO LIBRE PLA-
NO 2C PARA CILINDRO Codncavo libre plano ZC para ci-
FIGURA | |CONTOR .
lindro XC G1600
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coir CEEEY Los campos marcados
POSACIAL_— ss)[[STAIR __JlcaBezL s con * son opcionales y
x FIG.LIBRE PLANO ZC PARA CILINDRO - INSERT .
A 5 no tienen que ser relle-
c [o] M5 nados.
PTO INICIO - INSERT
40
ELEMENTO| 96
TIPO FIGURA iB CONCAVO |
PUNTO DE INICIO 2 Z-|0.
PUNTO DE INICIO C co.
POSICION BASE(X) X-|U.
ALTURA/PROFUNDIDAD D[5. o1
. MD.
[sELEccionE soFTkEY. |
—
T |
I0:NUMERO DE PROGRAMA
=
CONCAV OK | CANCEL
Posicién / tamafio
Elemento de datos Significado

tipo de contorno

* [CONCAV]: usado como contorno externo en el contornado.

punto inicial Z

coordenada Z del punto inicial de un contorno cualesquiera

punto inicial C

coordenada C del punto inicial de un contorno cualesquiera

X posicion base X

coordenada X de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).

D altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura
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@ o 13. ABIERTO LIBRE PLA- . .
NO XC Abierto libre plano XC G1500

FIGURA | [CONTOR
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coim JCEEEER) Los campos marcados
[POSACTUAL _———aBs)[DisTAIR _ Jloasezal sl con * son opcionales y
& FIG.LIBRE PLANO XC PARA COOR.POLA. - INSERT .

no tienen que ser relle-
Y

c

Ms nados.
PTO INICIO - INSERT

ELEMENTO| a6

TIPO FIGURA LB ABIERTO
PUNTO DE INICIO X
PUNTO DE INICIO C

POSICION BASE(Z)
ALTURA/PROFUNDIDAD

AREA DE CORTE F—lLHDO DCHO.

. MO.

|SELECCIONE SOFTKEY.

—

:NUMERO DE PROGRAMA [

®- H | =

ABIERT OK CANCEL

Posicion / tamaino

Elemento de datos Significado
T tipo de contorno » [ABIERT]: usado como contorno externo en el contornado.
punto inicial X coordenada X del punto inicial de un contorno cualesquiera
C punto inicial C coordenada C del punto inicial de un contorno cualesquiera

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
Z posicién base Z la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

D altura / profundidad

» [DERCH]J: correccion del radio del filo, lado derecho
P Rango de mecanizado * [IZQURD]: correccion del radio del filo, lado izquierdo

Consulte también el capitulo E, programacién G41, G42
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@

a 14. ABIERTO LIBRE PLA-

O 246 (R GILINITID Abierto libre plano ZC para cilin-
FIGURA | |CONTOR
dro G1600
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) ERl 00057 Los campos marcados
POSAGUAL_—aBs)[[DISTAIR _JloABezAl_ si [0 con * son opcionales y
& FIG.LIBRE PLANO ZC PARA CILINDRO - INSERT .
= no tienen que ser relle-
c MS nados.
PTO INICIO - INSERT
40
ELEMENTO| %
TIPO FIGURA T
PUNTO DE INICIO Z zo.
PUNTO DE INICIO C C-0.
POSICION BASE(X) X-Jo. .
ALTURA/PROFUNDIDAD D—l?. iUikE
AREA DE CORTE P-l LADO DCHO.
. MO,
[sELEccionE soFrkEY. S
—
|
J0:NUMERO DE PROGRAMA
- H| =
ABIERT OK CANCEL
Posicion / tamano
Elemento de datos Significado

tipo de contorno

* [ABIERT]: usado como contorno externo en el contornado.

punto inicial Z

coordenada Z del punto inicial de un contorno cualesquiera

punto inicial C

coordenada C del punto inicial de un contorno cualesquiera

X posicion base X

coordenada X de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).

D altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

P Rango de mecanizado

» [DERCH]J: correccion del radio del filo, lado derecho
* [IZQURD]: correccion del radio del filo, lado izquierdo

Consulte también el capitulo E, programacion G41, G42
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Contorno de caja

* Rectangulo XC concavo G1520
o e Circulo XC céncavo G1521
 Ovalo XC céncavo G1522
* Poligono XC concavo G1525
e Contorno libre XC céncavo G1500
e Contorno libre ZC céncavo en superficie late-

ral G1600
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e CAJERA o XC

FIGURA | IFIGURA

12 CONCAVO CUADRADO

Concavo cuadrado XC G1520

MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) | coir IECEIED Los campos marcados
POS.ACTUAL (ABS.) 0 * i
m a— = 0 SV [N 0000000 con * son opcionales y
2 326.390 Y 1o% T o000 no tienen que ser relle-
g CUADRADO-XC - INSERT JEEE nados.

POS./TAMA.|

TIPO FIGURA 48 CONCAVO ;2

POSICION BASE(Z) B-Jo.

ALTURA/PROFUNDIDAD L—|5.

POS.1 EJE X[RAD.) H-o.

POS.EJE C \l'=|5.

LONGITUD PARA EJE X u10. 1.

LONGITUD PARA EJE ¥ W=|1 0.

RADIO DE ESQUINA R=|5. -

ANGULO A45, r bo.

SELECCIONE SOFTKEY. .4
KD:NUMERO DE PROGRAMA

CONCAV INSERT | CANCEL
Posicién / tamano
Elemento de datos Significado

T tipo de contorno

* [CONCAV]: usado como contorno externo en el contornado.

B posicion base Z

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccién
del eje de la herramienta).

L altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

H eje X posicion 1 (radio)

coordenada X del punto central de un contorno rectangular (valor de
radio) coordenada cartesiana virtual.

\Y eje C posicion

coordenada C del punto central de un contorno rectangular
coordenada cartesiana virtual.

U longitud para el eje X

longitud de la cara en direccion al eje X
(valor de radio, valor positivo).

w longitud para el eje Y

angulo central de la primera perforacion al eje X (valor positivo
0 negativo) (valor inicial = 0).

R* |radio de punta

radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)

A* |angulo de giro

angulo de inclinacion de un contorno rectangular hacia el eje X
(valor positivo o negativo).
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A8

FIGURA | IFIGURA

2. CONCAVO CIRCULO XC . .
@ CAJERA 0 Concavo circulo XC G1521

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El o323 Los campos marcados
POS.ACTUAL (ABS.) CABEZAL 51 |[o] * ;
i AT S 0 sov N 00000000 con . son opcmnales Yy
Z 326.390 100% | 0000 no tienen que ser relle-
= CIRCULO-XC - INSERT nados.

POS./TAMA.|

TIPO FIGURA L8 CONCAVO ;2

POSICION BASE(Z) B-Jo.

ALTURA/PROFUNDIDAD L7

POS.1 EJE X(RAD.) H-Jo.

POS.EJE C V5.

RADIO RJ45. ke

fo.

|SELECCIONE SOFTKEY. s

J0:NUMERO DE PROGRAMA
CONCAV INSERT | CANCEL
Posicion / tamaino
Elemento de datos Significado

T tipo de contorno

* [CONCAV]: usado como contorno externo en el contornado.

B posicion base Z

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).

L altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

H eje X posicion 1 (radio)

coordenada X del punto central de un contorno rectangular (valor de
radio) coordenada cartesiana virtual.

Vv eje C posicién

coordenada C del punto central de un contorno rectangular
coordenada cartesiana virtual.

R radio de punta

radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)

0227 EMmco



PROGRAMACION M

ANUALGUIDE |
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‘ CAJERA

FIGURA | IFIGURA

A

° 32 CONCAVO PISTA XC

Céncavo pista XC G1522

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | coir [EEEED Los campos marcados
POS.ACTUAL o * i
x — 5 0 Sov N oooooome con * son opcionales y
z 326,390 Y 100% [T o000 no tienen que ser relle-
o PISTA-XC - INSERT TAB ¢« nadOS

POS./TAMA.|

TIPO FIGLURA AE CONCAVO

POSICION BASE(Z) B-5.

ALTURA/PROFUNDIDAD L—|?.

POS.1 EJE X(RAD.) H-J5. .

POS.EJEC V5. w

ENTRE DISTANCIA U=|12.

RADIO R=|25.

ANGULO A=|45. -

SELECCIONE SOFTKEY. !
I0:NUMERO DE PROGRAMA

CONCAV INSERT § CANCEL
Posicion / tamafio
Elemento de datos Significado

T tipo de contorno

* [CONCAV]: usado como contorno externo en el contornado.

B posicion

base Z

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).

L altura/p

rofundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

H eje X posicion 1 (radio)

coordenada X del punto central de un contorno rectangular (valor de
radio) coordenada cartesiana virtual.

\Y eje C posicién

coordenada C del punto central de un contorno rectangular
coordenada cartesiana virtual.

U magnitud de punzada

distancia entre los puntos centrales del semicirculo derecho e
izquierdo (valor de radio, valor positivo).

R Radio

radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)

A* |angulo de giro

angulo de inclinacion de un contorno rectangular hacia el eje X
(valor positivo o negativo).
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@

4° POLIGONO XC CON-

X

POS.ACTUAL

CAJERA ) cavo Poligono concavo XC G1525
FIGURA | |FIGURA '
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | co [EEEES Los campos marcados
0.000 'mm' 0 sov =l O o000 con * son opcionales y

Z ES : _____~  1o0% |T 0000 no tienen que ser relle-
I XC-POLYGON - INSERT TAB n adOS .

POS.!TMM_' INFORMAGION ESQUINJ\I

TIPO FIGURA B CONCAVO |

POSICION BASE(Z) Bs.

ALTURA/PROFUNDIDAD (I

POS.1 EJE X(RAD.) H{s. 1

POS.EJE C vela,

NUMBER OF ANGLE Ed5.

INPUT TYPE OF SIZE u{RADIUS

POLYGON RADIUS w2z,

ANGULO /I

SELECCIONE SOFTKEY.

[0:NUMERO DE PROGRAMA
CONCAV lNzER‘I‘l CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado
T tipo de contorno * [CONCAV]: usado como contorno externo en el contornado.
coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
B posicion base Z la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).
Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
L altura / profundidad se indica como va!or negativo (\{a_lor de radio). > profuhdldad _
Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura
. C . coordenada X del punto central de un contorno rectangular (valor de
H eje X posicion 1 (radio) . ; .
radio) coordenada cartesiana virtual.
. . coordenada C del punto central de un contorno rectangular
\Y eje C posicién i )
coordenada cartesiana virtual.
. . numero de angulos (valor positivo).
E numero de angulos g
valor de numero entero entre 3y 99.
* [RADIQ]: radio poligonal
U tipo de entrada magnitud * [LARGOY]: longitud de lado poligono
* [ANCHO]: entrecaras
* radio poligonal en entrada [RADIO]
w radio / largo / clave ¢ longitud de lado poligono en entrada [LARGO]
» clave en entrada [ANCHO]
N ) . angulo de inclinacion de un contorno rectangular hacia el eje X
A angulo de giro - ;
(valor positivo o negativo).
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Forma esquina

Elemento de datos Significado

* [NADA]: ninguna forma de esquina
C tipo de esquina * [CHFLN]: Chaflan
* [ARCO]: radio de esquina

R tamafio esquina radio para redondeado de esquina
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@

52 CONCAVO LIBRE

Coéncavo libre plano XC para

coord. polares G1500

CAJERA PLANO XC PARA COORD.
FIGURA | IFIGURA POLARES
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | o [EEREE

POS.ACTUAL (ABS.) ] DISTA IR ] CABEZAL 51 |D
X

FIG.LIBRE PLANO XC PARA COOR.POLA. - INSERT

Los campos marcados
con * son opcionales y
no tienen que ser relle-

PTO INICIO - INSERT

ELEMENTO|
TIPO FIGURA

PUNTO DE INICIO X
PUNTO DE INICIO G
POSICION BASE(Z)
ALTURA/PROFUNDIDAD

M5 nados.

T
o
clo.
A
ofs.

. MD.
=l
I0:NUMERO DE PROGRAMA
=
CONCAV OK CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado

T tipo de contorno

* [CONCAV]: usado como contorno externo en el contornado.

punto inicial X

coordenada X del punto inicial de un contorno cualesquiera

C punto inicial C

coordenada C del punto inicial de un contorno cualesquiera

Z posicion base Z

coordenada Z de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).

D altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura

Nota:

“é/ Nota: #

Los DATOS DE INTRODUCCION son ele-
mentos que se muestran en la ventana de
indicacion de datos al modificar o editar.
Vélido para los ciclos G1451 hasta G1456.

Los DATOS DE SALIDA son elementos que
se muestran en la ventana de programa como
programa generado en formato codigo 1SO.
Se pueden abrir solo con la finalidad de la
visualizacion de programa.

Valido también para los ciclos G1451 hasta
G1456.
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PROGRAMACION MANUALGUIDE |

@ a 6. CONCAVO LIBRE PLA-
CAJERA NO XC PARA CILINDRO Coéncavo libre plano XC para ci-
FIGURA | IFIGURA .
lindro XC G1600
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coir CEEEY Los campos marcados
POSACIAL_— ss)[[STAIR __JlcaBezL s con * son opcionales y
x FIG.LIBRE PLANO ZC PARA CILINDRO - INSERT .
A 5 no tienen que ser relle-
c [o] M5 nados.
PTO INICIO - INSERT
40
ELEMENTO| 96
TIPO FIGURA iB CONCAVO |
PUNTO DE INICIO 2 Z-|0.
PUNTO DE INICIO C co.
POSICION BASE(X) X-|U.
ALTURA/PROFUNDIDAD D[5. o1
. MD.
[sELEccionE soFTkEY. |
—
T |
I0:NUMERO DE PROGRAMA
=
CONCAV OK | CANCEL
Posicién / tamafio
Elemento de datos Significado

tipo de contorno

* [CONCAV]: usado como contorno externo en el contornado.

punto inicial Z

coordenada Z del punto inicial de un contorno cualesquiera

punto inicial C

coordenada C del punto inicial de un contorno cualesquiera

X posicion base X

coordenada X de la superficie superior o de la superficie del fondo de
la superficie lateral de una pieza, en la que se contornea (en direccion
del eje de la herramienta).

D altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
se indica como valor negativo (valor de radio). - profundidad

Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior del a
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio). - altura
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Fl Subprogramas

S-F. Formas fijas
FRMFIJ

E Menu cédigo M
COD M

- Emco



PROGRAMACION MANUALGUIDE |

EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

Subprogramas

MANUAL GUIDE i {CNG MEM/LISER)

S.) || DIST.A IR CABEZAL

G 00
0.000|S
0.000 0.000
0.000 0.000
B C n.0001 a
INSERT.FIG.TORNEADO (//CNC_MEM/USER/KONTURDREHEN/KONTURDREHEN/)

o]

S1

0.000
326.390

15

00125
00126
o127
TURNO1

TESTKONTUR
FLANEN
INNEN

N 00000000
T 0000

15:06:02

|SELEC.LLAMADA SUBPRO Y PULSE[SELEC],

:FIN DE BLOQUE [
X
CACTU | C COMU SELECC | CANCEL
1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".
EDIT
F 2 Pulsar la tecla multifuncional o la pestafa
SUBPRO-
FIGURA | |GRAM
3 Poner el cursor en el subprograma a seleccio-
B nary abrir para elaboracién con la tecla multi-
SELECC funcional "SELECC".

4 La pestafia "SUBPROGRAM" enumera todos
los subprogramas existentes que estan guarda-
dos en el directorio del programa actualmente

C ACTU abierto.
5 Se muestra una lista de los programas en una
E carpeta comun:
C COMU CNC_MEM/USER/LIBRARY
o 6 La tecla multifuncional "VISTA" muestra una
[l vista previa del subprograma.
VIEW

Programacion

M98 Abrir subprograma

M99 Salto atrds en el programa que llamar
Ejemplo

M98 P1234
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Formas fijas

MANUAL GUIDE i (CNGC MEMWUSER) Ell 5070

5.) || DIST.A IR CABEZAL S1 |fs]

X 0.000 G 00 N 00000000
z 326.390 X 0.000(S 0 1539\;@ T 0000
o oo L0000y Il
c 0.000 c3 0.000 "
! G = 0 M5

FORMA 1| FORMA 2| FORMA 3| FORMA 4| FORMA 5|

DREHZAHLBEGRENZUNG HSP

2. FREIFAHREN WZ-WENDER

ISELEC.SENTE.DE FORMA FlJA ¥ PULSE [INSERT].

l:FIN DE BLOQUE |

ey

INSERT || CANCEL

Los procesos de elaboracion recurrentes se
pueden almacenar como fijo y agregar en el pro-
grama NC.

Ese método le ahorra al usuario repetir las indi-
caciones de los mismos procesos de elaboracién.

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".
EDIT
G..F.] . .
5.T. 2 Pulsar la tecla multifuncional
FRMFIJ

Las formas fijas predefinidas pueden ser selec-
cionadas con las pestafias FORMA 1 a FORMA 5.

3 Seleccionar la forma fija deseada con "INSERT"
y agregar en el programa.

(Y

INSERT
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Crear formas fijas

1 Pulsar la tecla multifuncional "AJUSTE" para
abrir el editor para las formas fijas.

MANUAL GLNDE i (CNC MEMWUSER)

REGISTRAR SENTENCIA FORMA FIJA FRES.

REGISTRAR SENTENCIA FORMA FlUA TORN,

T1. ;

SELEC.EL ELEMDE AJUST.Y PULSE[SEL.].

I0:NUMERO DE PROGRAMA

SELECC

X]

CANCEL

MANUAL GLNDE | (CNC MEWUSER)
POS.ACTUAL

FORM

[17 o acHs BETRIES EN

C-ACHS BETRIEB AUS

k] ZYLINDE RINTERPOLATION EIN

4. ZYLINDERINTERFOLATION ALS

5. POLARKOORDINATENINTERPOLATION EIN
POLARKOORDINATENINTERPOLATION AUS

A :lmru.m .1|_ FORMA 3] FORMA <lr ORMA .-.l

51 (&}
L}
T

3

| o KR

00000000
0000

|SELEC.SENTE.DE FORMA FLIA Y PULSE [INSERT]

I0:NUMERQ DE PROGRAMA

|‘r_fr|33|z||

ALTER

A

BORRAR

Nota: &

Las formas fijas se pueden crear en todos los
modos operativos.

2 Pulsar "SELECC" para abrir un bloque predefi-
nido para tornear o fresar.

3 Pulsar "CANCEL" para cerrar el menu de con-
figuracion.

Nota: ?

e El menu de juegos de formas fijas mostrado
en la pestafia "FORMA 1" tiene el mismo
contenido que el mostrado en el menu
"INICIO".

e El menu de juegos de formas fijas mos-
trados en la pestafia "FORMA 5" tiene el
mismo contenido que el mostrado en el
menu "FIN".

4 Pulsar la tecla multifuncional para crear una
nueva forma fija o para editar una forma fija
existente.

5 Pulsar la tecla multifuncional para borrar los
valores.
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PROGRAMACION MANUALGUIDE |

MANUAL GLNDE i (CNC MEMVUSER)

[ WECHSEL F. AWZ)T? (WZ),GI7577 31 % GATFTgu?; 4

| MODIF_SENTENC. DE FORMA FLIA Y PULSE [ALTER].

|SELEC.SENTE.DE FORMA FLIA Y PULSE [INSERT].

g
|0:NUMERO DE PROGRAMA [
123
e | = | =
COPIAR | PEGAR ALTER | CANCEL
Bl o

5
AVANGE [ 0

n Fov GO0
100%  |Ge4

(G451 H-11. V0.5 K2, D05 G-11. 10, MOL T1. ;

G1452 H5. V2.5 A25. 11.356 J-22.233 D25 C5. E25. LO. MO,
m;

G451 H5. V1. K3 D1, L0, M0L T1.
(G1452 HD. V0. R45. 1:6.311 J4.555 DO, CO, E45. LO. MO,
LB

(G1456 (END OF CONTOUR DEFINITION) ; £
|0-NUMERO DE PROGRAMA |
~
& Il T _|_-* &= | .
peskac | Rerace | susiT | APz | | CORRT ANISTE

INSERT.SENTENCIA FORMA FIJA FHESA.

FORMA 1] roma 2| ronwa a| ronva I o s| a6

ESCRIBIR FORMA FLIA A TARJIETA MEMORIA(T ¥ M)
SALIDA DE NOMERE DE FICHERO [gEigels ZRvN g m.

ITECL NOM.DE FICHERD PARA SALIDA

SELEC.SENTE.DE FORMA FIJA ¥ PULSE [INSERT)

|0-NUMERO DE PROGRAMA |

S|

SALIDA | CANCEL

Sl

SALIDA ENTRAD

A MENU

—— 6 Indicar o modificar el nombre de registro.

7 Indicar o modificar el juego de registro.

En los lugares donde aparezca en el programa
de pieza el caracter especial "?", se le solicita al
operario indicar datos definidos.

Ejemplo: cambio de herramienta para tornear

(CAMBIO HMTA TORNEAR) T?2?? (HMTA);
G9? S??2 M?;
G9? F?2? M?;

8 Enviar o leer el bloque predefinido en tarjeta de
memoria externa.

9 Pulsar la tecla multifuncional para abrir la ven-
tana para emitir o leer.

10 La tecla multifuncional "ESTAN." restablece
el estado de las formas fijas a como estaban
tras la instalacion del software (corresponde al
estado de fabrica).

Los juegos de formas fijas ya indicados o mo-
dificados se borrar o restablecen.

11 "A MENU" volver a la seleccién de un bloque

predefinido.
EMCO
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Menu cédigo M

MANUAL GUIDEi  (GNG MEM/USER) Bl 5235
X 0.000 00 S0V N 00000000

z 326.390 X 0.000|S 0 100% |T 000D

CEE & oo NN

¢ 0.000 (: n‘.nnnl_mn-IS 0 M5

INSERTAR CODIGO-M

opsmn] CABEZAL | 96
VH | A MAQUINA SE PARA DESPUES DE MDD, b
MO1: LA MAQUINA SE PARA DESPUES DE MD1.

MOZ: LA MAQUINA FINALIZA EL PROGRAMA,

M07: Minimal Lubrification On

MO&: Coolant On

MD3: Coolant OFF, Minimal Lubrification Oft

M20: tailstock quill backwards

M21: tailstock quill forwards

M25: open clamping device

MZ26: close clamping device

BATN. 1A RAACVIIAIA ETRIALIFA ) _DDOCDALA =|

|3ELEOG.EL CODIGO-M QUE DESEA INSERT.

,-FIN DE BLOQUE

INSERT | INS+; || CANCEL

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".
EDIT
@ 2 Abrir el menu cédigo M.
COD M Seleccionar el cédigo M deseado con las teclas
del cursor.
3 Pulsando la tecla multifuncional "INSERT" se
M‘l agrega en el programa el cédigo M seleccio-
nado directamente detras de la posicién del
I E R cursor.
4 Pulsando la tecla multifuncional "INS+;" se
B agrega un fin de secuencia (EOB) directamente
M; ; o
detras del codigo M.
INS+; Si se indican varios cédigos M consecutivos en

una secuencia, se concluye la entrada pulsando
la tecla multifuncional "INS+;".
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ProGrAMACION CoDIGO-G

E: Programacion Codigo-G

Nota:
con WinNC.

todas las funciones.

Ejemplo:

En estas instrucciones de programacion no se describen todas las funciones que se pueden ejecutar

Con base en la maquina que opera junto con WinNC puede ser posible que no estén disponibles

El torno Concept TURN 60 no posee ningun husillo principal regulado por el rodamiento, por eso
hay que programar también la posicién del husillo.

P .

Resumen comandos M

MOO |Parada programada

MO1 |Parada selectiva

MO2 |Fin del programa

MO03 |Conectar husillo principal en sentido horario

MO04 |Conectar husillo principal en sentido antihorario

MO5 |Desconectar husillo principal

Comantos par e sl de e, b [ewoo  |ewco
c6digo-M: (conmutable en EmConfig) estandar *) Formacién Industria
Conectar husillo AWZ en sentido horario M103 M13 M303
AWZ Conectar husillo en sentido antihorario M104 M14 M304
AWZ Desconectar husillo M105 M15 M305
MO7 |Lubricacion minima ON
MO8 |Refrigerante ON
M09 |Refrigerante OFF, Lubricacién minima OFF
Comandos para operacion eje C en los dife- FANUC EMCO EMCO
rentes sistemas de cddigo-M estandar *) Formacién Industria
Activacién de la operacion del eje C M14 M52 M52
Desactivacion de la operacion del eje C M15 M53 M53
M20 |Contrapunto RETROCESO M71 |Soplado ON
M21 |Contrapunto AVANCE M72 |Soplado OFF
M25 |ABRIR dispositivo de sujecion M90 |[Mandril de sujecion manual
M26 |CERRAR dispositivo de sujecion M91 Dispositivo tensor de traccion
M29 |Roscado sin compensacion de la longitud [M92 | Mandril de sujecidn por presion
M30 |Fin del programa M98 |Llamada del subprograma
M32 |Fin del programa principal con reinicio |M99 |Salto atras en el programa que llamar
*) FANUC estandar es el ajuste por defecto.
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EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

Resumen abreviaturas de comandos
Parte 1 vigente para torneado y fresado

Comando Significado

AND Enlace l6gico AND

DIV Divisién de numero entero

DO Construccién de cadena cerrada
END Construccién de cadena cerrada
EQ Igual

FUP Redondear hacia arriba

GE Mayor o igual

GT Mayor que

GOTO Construccién de cadena cerrada
IF Construccion de cadena cerrada
LT Menor que

LE Menor o igual

NE No igual

OR Construccién de cadena cerrada
POW Power

THEN Construccién de cadena cerrada
ROUND Redondear hacia abajo

WHILE Construccién de cadena cerrada
XOR Exclusivo OR

Emco
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ProGrAMACION CoDIGO-G

Operadores de calculo para el
programa NC

Comando Significado

LL,*/+ - = Funciones de célculo

SIN() Seno

COS() Coseno

TAN() Tangente

ASIN() Arcoseno

ACOS() Arcocoseno

ATAN() Arcotangente (valor)
ATAN2(,) Funcion arcotangente (seccion X, seccion Y)
SQRTY() Funcion de raiz cuadrada
EXP() Exponencial

LN() Logaritmo neperiano (natural)
ABS() Funcion absoluta

RND() Redondear

MOD() Médulo

FIX() Separar

E3
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EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

Resumen comandos G maquina

El control Fanuc utiliza para los comandos G los
grupos de asignacién A, B, C; e.d. el mismo co-
mando tienen en los diversos grupos diferentes
numeros.

El control Fanuc se programa con comandos de
grupo de asignacion C, en la documentacion de
Fanuc se describe, sin embargo, el grupo A. Siga

la siguiente tabla para encontrar en la documenta-
cién del Fanuc la descripcion de los comandos G.

[codigolcadigolcadigol

Grp. A|Grp. B|Grp. C el
G0o GO0 GO0 |Marcha rapida
GO1 GO1 GO1 |Interpolacion recta
G02 G02 G02 |Interpolacion circular/sentido horario
GO03 GO03 GO03 [Interpolacion circular/sentido antihorario
Go4 Go4 G04 |[Tiempo en espera
G07.1 | GO7.1 | GO7.1 [Interpolacidn cilindrica
G10 G10 G10 |Configuracion de datos
G12.1 | G12.1 | G12.1 [Modo "Interpolacidon de coordenadas polares"
G13.1 | G13.1 | G13.1 [Activacion de coordenadas reales
G17 G17 G17 |Seleccion de plano XY
G18 G18 G18 |Seleccion de plano ZX
G19 G19 G19 |[Seleccion de plano YZ
G20 G20 G70 |[Conmutacion entrada en pulgadas
G21 G21 G71 [Conmutacion entrada métrica
G32 G33 G33 [Roscado
G40 G40 G40 |Deseleccion correccion del radio del filo
G41 G41 G41 |Correccion del radio del filo izquierda
G42 G42 G42 |[Correccion del radio del filo derecho
G52 G52 G52 |Decalaje de origen aditivo
G53 G53 G53 |Desplazamiento relacionado con el sistema de coordenadas de la maquina
G54 G54 G54 |Seleccion pieza de trabajo sistema de coordenadas 1
G55 G55 G55 |Seleccidn pieza de trabajo sistema de coordenadas 2
G56 G56 G56 |Seleccidn pieza de trabajo sistema de coordenadas 3
G57 G57 G57 |Seleccidn pieza de trabajo sistema de coordenadas 4
G58 G58 G58 |Seleccidn pieza de trabajo sistema de coordenadas 5
G59 G59 G59 |Seleccion pieza de trabajo sistema de coordenadas 6
G65 G65 G65 |Llamada de macroinstruccion
G66 G66 G66 |[Llamada de macroinstruccién modal
G67 G67 G67 |Llamada de macroinstruccién modal fin
G70 G70 G72 |Ciclo de acabado

Emco
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ProGgrAMACION CODIGO-G

|Cédigo|06digo|C6digo|

Grp. A|Grp. B|Grp. C e et
G71 G71 G73 |Remocion de material al tornear
G72 G72 G74 |Remocidén de material al refrentar
G73 G73 G75 |Repeticion de contorno
G74 G74 G76 [Ciclo de cajeado axial
G75 G75 G77 |Ciclo de cajeado radial
G76 G76 G78 |Ciclo de roscado en varios pasos
G80 G80 G80 [Borrar llamada de médulo
G83 G83 G83 [Caras frontales ciclo de taladrado
G84 G84 G84 [Caras frontales roscado
G87 G87 G87 |Ciclo de taladrado radial
G88 G88 G88 |Ciclo de roscado radial
— G90 G90 [Programacion de magnitudes absolutas.
— G9I1 G91 |[Programacion de magnitudes incrementales
G50 G92 G92 |Limitacion de la velocidad de giro
G98 G94 G94 [Avance en mm/min
G99 G95 G95 |Avance en mm/rev
G96 G96 G96 |Velocidad de corte constante
G97 G97 G97 [Vueltas de husillo como revoluciones const.
— G9s8 G98 |Ciclo fijo: Retorno al plano de salida
— G99 G99 |[Ciclo fijo: Retorno al plano con el punto R

E5
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Breve descripcion de los comandos G

En las paginas siguientes encontrard una descripcion sucinta de los
comandos G del control WinNC para Fanuc 31i, grupo de asignacion C.
Esa descripcion es un extracto del manual de programacién para el
control WinNC para Fanuc 31i y se ha concebido como ayuda para la

programacion.
Nota: &

EN este manual se describe la division de comandos del grupo de
asignacion C, tal como se emplea en el control Fanuc en la maquina
EMCO.

GO00 marcha rapida

Formato
N.... GO0 X... Z...

Los carros se desplazan a velocidad maxima al
punto meta programado (posicion de cambio de
herramienta, punto de inicio para el mecanizado

posterior).
Notas
1+X -
1 56 30,5 e Un avance de carro F programado se inhiben
o durante GO0O.
()
L ! ¢ La velocidad de marcha rapida esta configurada
fija.
_ e El interruptor de correccion del avance esta
= limitado a 100%.
Q
Ejemplo
-X
- absoluto G90
Valores absolutos e incrementales para GO0 N50 GOO X40 Z56

Emco

incremental G91
N50 GO0 X-30 Z-30.5
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ProGgrAMACION CODIGO-G

J+X
46
. 201
| E
LT
S
@aN
<p S
g Al
5 Q
[ L
S..... punto de inicio
X E.... punto final

Valores absolutos e incrementales para GO1

o 86

dl oo
b C

o 26

Agregar chaflanes y radios

GO01 interpolacion recta

Formato
N... GO1 X... Z.... F....

Movimiento recto con velocidad de avance pro-
gramada (refrentado, mandrinado y torneado
conico)

Ejemplo

absoluto G90
N.. G95

N20 GO1 X40 Z20.1 FO.1

incremental G91
N.. G95 FO.1

N20 GO1 X20 Z-25.9

Agregar chaflanes y radios

Ejemplo

N 95 G 01 X 26 Z 53

N 100 G 01 X 26 227 R6
N 105 G 01 X 86 z27 ,C3
N110 G O1 X 86 Z0

Notas

Los chaflanes y los radios solo se pueden agre-
gar entre dos movimientos GO1.

El movimiento programado en la segunda
secuencia tiene que comenzar en el punto b
(figura).

En la programacién incremental hay que pro-
gramar la distancia del punto b.

En el modo de secuencia individual la herra-
mienta se para primero en el punto ¢y después
en el punto d.

Cuando la ruta a recorrer en una de las dos
secuencias GO1 es tan pequefia que al agregar
el chaflan o el radio no se obtendria punto de
corte se emite un mensaje de error.

E?
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Indicacion directa de las medidas del dibujo

Comandos Movimientos de la herramienta

X
X2/Z2

0,

Xy (Zy.) SA...

X1, Z1

Notas:

e Las coordenadas del punto de corte no existen-
tes no deben ser calculadas.
En el programa se pueden programar directa- G52, G53,
mente el angulo (,A), los chaflanes (,C) y los G72, G73, G74, G75, G76
radios (,R). G02, G03, G20, G21
La secuencia con una unica secuencia con C o
R tienen que ser una secuencia con GO1.
La programacion de un chaflan solo se puede
hacer con el simbolo de coma ",C" sino se abre
un mensaje de error por utilizar el eje C sin
permiso.

G7.1, G10, G11,

* No se deben utilizar entre las secuencias con
chaflan o radio, que definen el nimeros de or-
den.

e Los siguientes comandos G no se deben utilizar
para secuencias con chaflan o radio:

Emco -
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ProGgrAMACION CODIGO-G

Sentido de giro y pardmetros de un arco

G02 Interpolacion circular en
sentido horario

GO03 Interpolacion circular en
sentido antihorario

Formato

N... G02 X... Z... I... K... F...

o

N... G02 X... Z... R... F...

). SV punto final del arco

LK. parametros incrementales del arco
(distancia desde el punto inicial al
punto central del arco, | esta asigna-
do al eje X, K al eje Z2)

R, radio del arco

La herramienta es desplazada a lo largo del arco
definido con el avance programado en F hasta el
punto meta.

Notas

e Cuando | o K tienen el valor 0 no es necesario
indicar el parametro en cuestion.

e Cuando R < 0: arco = 180°
e Cuando R > 0: arco < 180° .

G04 tiempo de espera

Formato

N... G04 X... [seq]
o}

N... G04 P... [mseq]

La herramienta se para durante el tiempo indica-
do en X, U o P (en la ultima posicion alcanzada)
- bordes afilados, pasos, limpiar fondo de inmer-
sién, parada exacta

Notas

e En la direccidon P no se puede emplear ningun
punto decimal

e El tiempo de espera comienza después de que
la velocidad de avance de la secuencia anterior
haya alcanzado "CERO".

Ejemplos

N75 GO04 X2.5 (tiempo de espera = 2,5 seq)
N95 GO04 P1000

(tiempo de espera= 1seg=1000mseq)

E9
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Nota: g

La unidad de la posicién del eje giratorio en
la interpolacion lateral cilindrica activa para
GO07.1 esté preconfigurada en mm. La confi-
guracién se puede modificar en EMConfig y
conmutar entre grados y mm.

G7.1 interpolacion cilindrica

Esta funcion permite la ejecucion de una super-
ficie cilindrica en la programacion.

De ese modo se pueden crear p. ej. programas
para el mecanizado de levas cilindrico en tornos.

El importe de desplazamiento del eje de rotacion
C programado mediante indicacion de angulo es
transformado por el propio control en la distancia
de un eje lineal ficticio a lo largo de la superficie
cilindrica exterior.

Asi es posible ejecutar interpolaciones lineales y
circulares en esa superficie con otro eje.

determina el punto central del plano de referencia (PRM1022#C=6).
activa el modo de interpolacion cilindrica con indicacion del radio del cilindro

(en [mm] para calcular el avance del movimiento).

Formato
G1 G91 20 CO;
G7.1 C[r];
: Programa de geometrias
G7.1 CO;
G18; retorno al plano principal

Calculo de Y[mm]- en coordenadas C[°] para
programar la trayectoria

Y, [mm]-360[°]

P 2n-R,,[mm]
C [l recorrido en el eje C
Yo [l magnitud de dibujo
R, [mm]........ radio del revestimiento cilindrico

Notas:

e ;El punto de referencia del cilindro debe indi-
carse en una magnitud incremental, pues sino
la herramienta se acercarial

* En los datos de Offset hay que asignar a la
herramienta la posicién - del filo 0. No obstante
hay que indicar el radio de fresado.

e En el modo G7.1 no se debe modificar el siste-
ma de coordenadas.

e G7.1 o bien G13.1 CO tienen que ser programa-
dos en el modo "correccién del radio del filo off"
(G40) y no se pueden iniciar o finalizar dentro
de "correccion del radio del filo on" (G41 0 G42).

e G7.1 y G7.1 CO deben ser programados en
secuencias aparte.

e En una secuencia entre G7.1 y G7.1 CO no se
puede iniciar de nuevo un programa interrum-

finaliza el modo de interpolacion cilindrica.

Con G19 se determina un plano en el que el eje
de rotacion C se indica como eje lineal paralelo al
eje Y. La estructura de la secuencia para el pro-
grama de geometrias es, entonces, como sigue:
G1 Z.. [en mm] C.. [in °] ; interpolacién recta.
G2 (G3) Z.. [en mm] C.. [in °] R.. [en mm] ; inter-
polacién circular.

pido.

e El radio del arco en la interpolacion circular (G2
0 G3) debe ser programado con un comando R
y no debe ser programado con coordenadas K

y J.

e En el programa de geometria entre G7.1 C.. y
G7.1 CO no se debe programar ninguna marcha
rapida (GO) o bien no se deben programar po-
sicionamiento o ciclos de taladrado (G83 hasta
G89).

e El avance indicado en el modo de interpolacion
cilindrica debe ser comprendido como velocidad
de desplazamiento en la superficie cilindrica
desarrollada.
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Ejemplo - Interpolacion cilindrica en el husillo

c

principal
Eje X con diametro y eje C con programacion de
radio.
c
‘\J_/
-Z i /’—!_\
R Pa PO
) e P7
1M0H — = T
L~
80 N Ypo Pl
Vs
P3 Pe ~ / /
-60 D
\\_____"/
|
]
i

150 190 230 270 360 [mm]

N2 T0202 (fresadora Dm 12); AWZ- radial / radio del filo 6,0, posicion del filo 0.

G97 S1000 M13

M52 ;

G52 C..;

G28 CO ;

G40 GO X120 C0O Z-100;

G91 G19 20 CO ;
G7.1 C57.299;

velocidad constante de la HMTA

(...0 M14)...Seleccion AWZ y sentido de giro de la hmta.

Seleccion del husillo principal como eje-C.

eventual desplazamiento del angulo del eje C.

Referencia. Eje C (necesario solo tras desplazamiento o bien solo una vez
tras la primera llamada de M52).

Posicionamiento de la hmta en marcha rapida (posible deselecciéon de la
compensacion del radio de la cuchilla).

Determinar el punto central del plano de referencia.

Inicio de la interpolacion cilindrica con indicacion del radio del cilindro en [mm].

G90 G42 G1 G94 Z-120 F350 ;

X96 F100 ;

C30 F250 ;

G2 Z-90 C60 R30 F250 ;
G1Z-70;

G3 Z-60 C70 R10 ;
G1C150;

G3 Z-70 C190 R75;
G1Z-110 C230 ;

G2 Z-120 C270 R75 ;
G1 C360 ;

X120 F350 ;

G40 Z-100 ;

G7.1 CO;

G95 ;

G52 CO;

M53 ;

GO X150 2150 M15;
G18;

Seleccion de la compensacion del radio de la cuchilla fuera de la pieza de
trabajo en el punto S.

aproximar en X.

al punto 1.

al punto 2.

al punto 3.

al punto 4.

al punto 5.

al punto 6.

al punto 7.

al punto 8.

al punto 9.

elevar en X.

deseleccidn de la compensacion del radio de la cuchilla fuera de la pieza de
trabajo.

final de la interpolacion cilindrica deseleccionando el radio del cilindro'.
deseleccion G94 (avance en mm/min).

posible restauracion del desplazamiento del angulo en el eje C.
deseleccion eventual del husillo principal como eje-C.

Desplazar a una posicion libre y velocidad AWZ off.

retorno al plano principal

e EMmco
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Notas:

e La apertura del sistema de coordenadas de pie-
za de trabajo seleccionado debe ser efectuado
en la siguiente secuencia.

e Abriendo el sistema de coordenadas de pieza
de trabajo externo se desplaza la base de todos
los sistema de coordenadas posteriores en las
dimensiones ahi indicadas.

¢ El sistema de coordenadas de pieza de trabajo
seleccionado se puede sobrescribir o ser sus-
tituido por otro tantas veces como desee con el
formato antes indicado.

G10 Ajuste de datos

Con el comando G10 se pueden sobrescribir
datos de control, programar parametros, escribir
datos de herramienta etc.

En la practica referente a usuarios se recomienda
G10 sobre todo para programar el origen de la
pieza de trabajo.

Decalaje de origen con sistemas de
coordenadas de pieza de trabajo G54
a G59

Por lo general al crear un decalaje de origen de
pieza de trabajo se recomienda en este control
utilizar uno de los seis sistemas de coordenadas
de pieza de trabajo preconfigurados G54 a G59,
pues todos los valores sobrescritos se pueden
controlar y controlar en cualquier momento en la
pantalla. (La descripcion de los comandos G54 a
G59 se efectua mas tarde en este capitulo.)

Formato

N..G10 L2 P1 X.. Z
(sobrescribe el sistema de coordenadas de pieza
de trabajo G54)

N.. G54
(abre el sistema de coordenadas de pieza de
trabajo G54 en el programa)

G10L2............... sobrescribe los sistemas de
coordenadas de pieza de tra-
bajo registrados

PO .. seleccion del sistema de coor-

denadas de pieza de trabajo

externo (EXT).

seleccion del sistema de coor-

denadas de pieza de trabajo

G54 (...hasta G59).

P1 (...hasta P6) ..

G10.9 Conmutacién programable de-
finicion diametro/radio

0: desactivada

1: activada

Formato

N.. G10.9 XO0....conmutacion a programacion del
radio.

N.. G10.9 X1....conmutacion a programacion del
diametro.

Emco
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ProGrAMACION CoDIGO-G

Simulacion con Manual Guide-i

Para que la simulacién comience correctamente
con Z0, hay que programar el sistema de coor-
denadas de la pieza de trabajo (p. ej. G54) antes
de la definicién de la pieza bruta.

Programa

01234

G54 (seleccion sistema de coordenadas de la
pieza de trabajo)

G1900D100L100.K0.5W0. (definicién de pieza
bruta)

G92S3500 (HSP.LIMIT)

(DESPLZMTO A ZONA LIBRE DE TORRETA
HMTAS)

G18G40

G90TO

G0G53X245Z400M9

(Mecanizado)
M30
%

E13
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+C
Plano de A : -
. .. Eje de rotacion
la interpolacién (eje virtual)
de coordenadas
polares
Eje lineal
4 ) >
/ + X
Origen del sistema
de coordenadas de

herramienta

Notas:

* En los datos de Offset hay que asignar a la
herramienta la posicion - del filo 0.
No obstante hay que indicar el radio de fresado.

e En el modo G7.1 no se debe modificar el siste-
ma de coordenadas.

* G12.1 o bien G13.1 tienen que ser programados
en el modo "correccion del radio del filo off"
(G40) y no se pueden iniciar o finalizar dentro
de "correccién del radio del filo on" (G41 0 G42).

e G12.1 y G13.1 deben ser programados en se-
cuencias aparte.
En una secuencia entre G12.1 y G13.1 no se
puede iniciar de nuevo un programa interrum-
pido.

e El radio del arco en la interpolacion circular (G2
0 G3) se puede programar con un comando R
0 con un comando | y coordenadas J.

G12.1/G13.1
Interpolacion de coordenadas
polares

La interpolacion de coordenadas polares es apta
para el mecanizado de la superficie plana de un
plato o el esmerilado de un eje de levas en tornos.

Aplica un comando programado en un sistema de
coordenadas cartesiano en el movimiento de un
eje X lineal (movimiento de la herramienta) y un
eje C giratorio (giro de la pieza de trabajo) para
controlar la trayectoria.

El eje de rotacién C se emplea entonces como
direccidn de eje para el segundo eje (virtual).
Ese se crea directamente después de la progra-
macion de G12.1 en la coordenada CO.

Formato

N.. G12.1; inicia el modo de operaciony permi-
te la interpolacién de coordenadas
polares
programa de geometrias (basado en
coordenadas cartesianas)

N.. G13.1; finaliza el modo de operacion inter-
polacion de coordenadas polares.

G12.1 selecciona un plano (G17), en el que se
ejecuta la interpolacion de coordenadas polares.
El plano G18 utilizado antes de la programacion
de G12.1 se borra.

Se vuelve a generar con el comando G13.1 (final
de la interpolacién de coordenadas polares).

Después de encender la maquina o tras un re-
seteo del sistema también se borra el estado
"interpolacién de coordenadas polares" (G13.1)
y se utiliza el plano definido con G18.

Coédigos G que pueden ser programados
en el modo "interpolaciéon de coordenadas
polares":

Codigo-G Utilizacion
GO1 Interpolacion lineal

G02, GO3 |Interpolacion circular
G04 Pausa

Correccion del radio del filo
G40, G41, (interpolacion de coordenadas polares se aplica
G42 después de la compensacion de la herramienta
en la trayectoria de la herramienta)

G65, G66,

G67 Comando macro de usuario

G98, G99 | Avance por minuto, avance por giro
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punto X C
S 17,32 10
1 17,32 0
2 8,66 -15
3 -8,66 -15
4 -17,32 0
5 -8,66 15
6 8,66 15
7 17,32 0
E 17,32 -10

Ejemplo 1 - Interpolacion de coordenadas

polar

Eje Xy eje C con programacion de radio.

N1 TO101 (fresadora Dm 10);
AWZ- axial / radio de fresa 5.0, longitud

del filo 0.

G97 S1000 M13;

M52 ;
Gh2 C..;

GO CO;

Velocidad constante de la hmta
(...0 M14)...Seleccién AWZ y
sentido de giro de la hmta.
Seleccion del husillo principal
como eje-C.

eventual desplazamiento del
angulo del eje C.

Referencia. Eje C (necesario
solo una vez tras la primera
llamada de M52 o tras despla-
zamiento).

G40 GO X30 C0 z210;
Posicionamiento de la HMTA en marcha ra-
pida (posible deseleccion de la correccion
del radio del filo).

G12.1;

G10.9 X0

Inicio de la interpolacion de
coordenadas polares.
conmutacion a programacion del
radio

G41 G1 X17.32 C10 F0.1 ;
Al punto S en avance y seleccién de la
correccion del radio del filo

Z-6

CO;

X8.66 C-15;
X-8.66 ;
X-17.32 CO;
X-8.66 C15;
X8.66
X17.32 CO;
C-10;

Z5

G40 X60 Z10;

G10.9 X1
G13.1;
G52 CO;

M53 ;

al punto 1.
al punto 2.
al punto 3.
al punto 4.
al punto 5.
al punto 6
al punto 7.
al punto E.

Alejarse de la pieza en avance y
deseleccion de la correccion del
radio del filo.

conmutacion a programacion del
diametro.

final de la interpolacién de coor-
denadas polares.

posible restauracion del despla-
zamiento del &ngulo en el eje C.
deseleccion eventual del husillo
principal como eje-C.

GO0 X150 Z150 M15 ;
Desplazamiento a un lugar libre en marcha
rapida y velocidad AWZ off.

E15
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eje virtual
A"'CI trayectoria de herra-
mienta programada

C trayectoria de la
herramienta tras
compensacion del
radio de la cuchilla

Herramienta

n2oo +X

Interpolacion de coordenadas polares con com-
pensacion del radio de la cuchilla

Ejemplo 2 - Interpolacion de coordenadas
polares con compensacion del radio de la
cuchilla

Eje X'y eje C con programacion de radio.

N1 TO101 fresa de mango 10, ac-
cionada, radio del filo 5,0,
posicién del radio del filo O

G97 S1000 M13 velocidad de husillo cons-
tante
(o M14) sentido de giro

M52 Seleccion eje C

G0 X120.0 CO Z5; posicionamiento de la posi-
cién de partida

G12.1; inicio de la interpolaciéon de
coordenadas polares

G42 GO1 X20.0 F...;

Z-10 Programa de
C10.0 geometrias
G03 X10.0 C20.0 R10.0; (basado en
G01 X-20.0; coordenadas
C-10.0; cartesianas en

G03 X-10.0 C-20.0110.0 JO; | el plano X-C")

G01 X20.0;

Co;

G40 X60.0;

G13.1; final de la interpolacién de
coordenadas polares

M15
Z...;
X...C...;
M30 ;

Emco
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G18

Planos en el area de trabajo

G17-G19 Seleccion de plano

Formato
N.. G17/G18/G19

Con G17 a G19 se determina el plano en el que
se puede ejecutar la interpolacién circular y la
interpolacién de coordenadas polares y en el que
se calcula la compensacién del radio de fresado.

Solo para control de fresado:

En el eje vertical en el plano activo se ejecuta la
compensacion de la longitud de la herramienta
(G43 H..).

G17 plano XY
G18 plano ZX
G19 planoYZ

E17
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G28 Aproximacién al punto de
referencia

Formato
N... G28 X... Z...

X, Z, ....Coordenadas absolutas de la posicidon
intermedia

El comando G28 se utiliza para aproximacion al
punto de referencia a través de una posicion
intermedia (X, Z).

Primero se produce la retirada a X o Z, y a
continuacion la aproximacion al punto de referencia.

Ambos movimientos se realizan con GOO.
Aproximacién al punto de referencia también se
puede programar de forma incremental.

Para el grupo de coédigo-G B/C
G91 G28 X10 210

hx

G90
Para el grupo de codigo-G A
G28 U10 W10

(1) )

= °g
% X Z
. (E ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, _
(1) Aproximacioén posicién intermedia

(2)¢ Aproximacion al punto de referencia

Aproximacion al punto de referencia

Emco
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U/2

e

]
I

Dimensiones para roscado

G33 Roscado

Formato
N... G33 X... Z... F... Q (opcional)...

Fo..... paso de rosca [mm)]
Q......... desviacion del punto inicial [mm]

Se pueden tornear roscas rectas, conicas y pla-
nas.

Como no se efectia un retorno automatico al
punto de partida, se aplica principalmente el ciclo
de roscado multiple G78.

También se puede ejecutar elaboraciones tales
como bordillos y cordoncillos.

Notas

e En el roscado coénico el paso con el mayor valor
tiene que ser determinado en el eje X- 0 en el
eje Z.

e Es posible el roscado continuo (rosca multiple)

¢ La desviacién del punto inicial Q es valida solo
para roscas multipaso.

E19
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Compensacion del radio de la
cuchilla

En la medicion del recorrido de la herramienta
solo se mide la placa de corte en dos puntos
(tangenciales al eje X y al eje Z).

La medicion de herramienta describe por eso solo
una punta del filo tedrica.

Ese punto es desplazado en las trayectorias pro-
gramadas en la pieza de trabajo.

En los movimientos en el sentido de los ejes (ci-

lindrado o refrentado) se trabaja con los puntos
Radio de la punta y punta tedrica del filo tangencia|es ala p|aca de corte.

Por eso no hay ningun error dimensional en la
pieza de trabajo.

En movimiento simultdneo en ambas direcciones
del eje (cono, radios) la posicién del punto del filo
X / tedrico no coincide al cien por cien con el punto
a cortar en la placa de herramienta.

Se originan errores dimensionales en la pieza
de trabajo.

Error de contorno maximo sin compensacion del
radio de corte con movimientos de 45°:
Radio del filo 0,4 mm = 0,16 mm Distancia del
trayecto = 0,24 mm Distancia en Xy Z

LZ Si se emplea la correccion del radio de corte esos
errores dimensionales son calculados y compen-
sados automaticamente por el control.

Movimientos de corte paralelos al eje y en
diagonal

Para la compensacién del radio de la cuchilla es
imprescindible indicar en la medicién de herra-
2 6 1 mienta el radio del filo R y la posicion del filo T.

La posicion del filo se indica con un indice (véase
esquema)

9 5 Para determinar la posicion observe la herramien-
Z @ ta tal como se sujeta en la maquina.
Posicion del filo
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Recorridos de la herramienta en la seleccion /deseleccion de la compensacion del radio de la cuchilla

G40

Acercamiento o alejamiento de un vértice desde
delante

G40

Acercamiento o alejamiento de un vértice desde
detras

Acercamiento o alejamiento desde el lateral
trasero

__ __ __ trayectoria de herramienta programada
trayectoria de herramienta real

En los arcos se acerca siempre el punto inicial /
final del arco en la tangente.

El recorrido de acercamiento al contorno y el re-
corrido de alejamiento desde el contorno tienen
que ser mayores que el radio del filo R.

Recorridos de la herramienta en la ejecucién del programa con la compensacion del radio de la cuchilla

—
—
X R
G42
“5a1

Recorrido de la herramienta en una esquina
interior

Recorrido de la herramienta en una esquina ex-
terior < 90°

Recorrido de la herramienta en una esquina ex-
terior > 90°

EMmco
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Definicion G41 correccion del radio del filo a la
izquierda

7

Definicion G42 correccion del radio del filo a la
derecha

G40 deseleccion de la correc-
cion del radio de la herra-
mienta

La correccion del radio del filo se deselecciona
con G40.

La deseleccion solo esta permitida junto con un
desplazamiento recto (GO0, GO01).

G40 se puede programar en la misa secuencia
que GOO o bien GO1 o en la secuencia anterior.

G41 correccion del radio del filo
a la izquierda

Si la herramienta se encuentra (visto desde la
direccion de avance) a la izquierda del contorno
a mecanizar, hay que programar G41.

Notas

* No esta permitido el cambio directo entre G41
y G42 - antes hay que deseleccionar con G40.

e Es imprescindible indicar el radio de corte Ry
la posicion de corte T

* Es necesario seleccionar en conjuncién con
GO0 o bien GO1.

* No es posible cambiar la correccién de he-
rramienta con la correccidén del radio del filo
seleccionada.

G42 correccion del radio del filo
a la derecha.

Si la herramienta se encuentra (visto desde la

direccién de avance) a la derecha del contorno

a mecanizar, hay que programar G42.

jVéase G41 para indicaciones!

Emco
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G52 Sistema de coordenadas local

En la programacioén en un sistema de coordena-
das de pieza de trabajo (G54 hasta G59) se pue-
de crear un "sistema de coordenadas filial" dentro
del sistema de coordenadas de pieza de trabajo
seleccionado, para facilitar la programacion de
determinadas funciones.

Un sistema de coordenadas tal se denomina sis-
tema de coordenadas local.

Formato
N.. G52 X.. Z.. C..;;
(creacion de un sistema de coordenadas local)

N.. G52 X0 Z0 CO ;
(borrado de un sistema de coordenadas local)

El origen empleado en el sistema de coordenadas
de pieza de trabajo seleccionado se desplaza en
la dimension positiva 0 negativa indicada en el
sistema de coordenadas local.

Después de borrar el sistema de coordenadas lo-
cal el origen retorna al origen de pieza de trabajo
empleado en el sistema de coordenadas de pieza
de trabajo seleccionado.

Sistema de coordenadas
Sistema de coordenadas

b4
s
R

Gb54: Sistema de coordenadas

Sistema de coordenadas
Sistema de coordenadas

L4

R Geg- g
,V G59: Sistema de coordenadas

de herramienta 6

/

'6' Punto de referencia

Origen del sistema de coordenadas de la maquina

Notas

e En la creacion de sistema de coordenadas lo-
cales los sistemas de coordenadas de pieza de
trabajo y de la maquina no se modifican.

e Los comandos de desplazamiento situados
inmediatamente después de la seleccidén o
deseleccidon de un sistemas de coordenadas
local tienen que ser comandos de dimensiones
absolutas.

|

Cuidado:

Pulsando la tecla RESET se borrar el sistema
de coordenadas local existente y se omite en
el avance de la préxima secuencia.

El sistema de coordenadas local también
se borra cuando las coordenadas se deben
indicar para un eje del sistema de coordena-
das local.

E23
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Notas: 7

e "TO" no debe estar junto a una secuencia
con G53!

e G53 debe ser indicado en magnitudes ab-
solutas. Con los valores incrementales se

ignora el comando G53.

G53 Seleccion del sistema de
coordenadas de la maquina

Un sistema de coordenadas cuyo origen esta en
el punto cero de la maquina se denomina sistema
de coordenadas de la maquina.

G53 es un codigo G de efecto sencillo (efecto
modal) para la selecciéon del sistema de coorde-
nadas de la maquina.

Formato

N.. TO (deseleccién de la correccion de herra-
mienta)

N.. G53 X.. Z..

G54 a G59 seleccion de un sis-
tema de coordenadas de pieza
de trabajo

Un sistema de coordenadas que se utiliza para el
mecanizado de piezas de trabajo, se denomina
sistema de coordenadas de pieza de trabajo. Es
llamado por un programa de mecanizado y debe
ser configurado antes de comenzar con el meca-
nizado en el CNC. Un sistema de coordenadas
de pieza de trabajo ya configurado puede ser mo-
dificado mediante el desplazamiento del origen.
Tiene a su disposicién seis (especificados desde
G54 hasta G59) sistemas de coordenadas de
pieza de trabajo preconfigurados y un sistema de
coordenadas de pieza de trabajo externo:

EXT sistema de coordenadas de pieza de trabajo O
G54 sistema de coordenadas de pieza de trabajo 1
G55 sistema de coordenadas de pieza de trabajo 2
G56 sistema de coordenadas de pieza de trabajo 3
G57 sistema de coordenadas de pieza de trabajo 4
G58 sistema de coordenadas de pieza de trabajo 5
G59 sistema de coordenadas de pieza de trabajo 6

Emco
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Mediante el sistema de coordenadas de pieza de
trabajo EXT se desplazan todos los sistemas de
coordenadas de pieza de trabajo especificados
con G54 hasta G59.

A
Sistema de coordena- Sistema de coordena- Sistema de coordena- Sistema de coordena-
das de herramienta 1 das de herramienta 2 das de herramienta 3 das de herramienta 4
(G54) -~ (G55) (G56) - (G57)
\ \ ] (: - A ]
20k %o 1) \;sb« Sistema de coordena-
S1 ‘\6‘9 ,\(/§ 10 das de herramienta 5
N _Lcs8)
ZOFS5 >
__— A
EXOFS \ Sistema de coordena-
@/ ZOFS@ das de herramienta 6
\ (G59)
Origen de la maquina -
EXOFS: ...l Valor de decalaje de origen de la pieza de trabajo externa
ZOFS1UZOFS6...... Valor de decalaje de origen de la pieza de trabajo

MDA

16"

AJTPIZ

MEDIDA

ENTRD

Hay dos posibilidades para la creacién del siste-
mas de coordenadas de pieza de trabajo:

Entrada via teclado manual

¢ Modo de funcionamiento MDI

e Pulsar la tecla multifuncional.

¢ Medicion de la herramienta

e Concluir la medicién con "ENTRD".

Consultar detalles en el capitulo "G Administra-
cién de herramientas”

Programacion via G10

Desplazamiento separado de los sistemas de
coordenadas de pieza de trabajo individuales
incluido el sistemas de coordenadas de pieza de
trabajo WS externo (véase el capitulo G10 Ajuste
de datos).

Notas

e Los sistemas de coordenadas de pieza de tra-
bajo 1 a 6 se crean después del desplazamiento
al punto de referencia.

e Al encender se seleccione el sistema de coor-
denadas G54.
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Parada exacta activa Parada exacta no activa

| Comprobacioén de
__ posicionamiento
(2) Y
C
) — Trayectoria de
herramienta en el modo
0 ade Mecanizado

Trayectoria de
~— herramienta en el modo
(1) de parada exacta

Trayectoria de herramienta

G61 Parada exacta, validez mo-
dal

Formato
N.. G61

Se ejecuta una secuencia después de que el
carro haya frenado hasta la inactividad.

Asi las esquinas no se redondean y se consiguen
pasos exactos.

G61 esta vigente hasta que es deseleccionado
con G64.

La herramienta se decelera en el punto final de
un bloque, después se realiza una comprobacion
de posicionamiento. A continuacién, se ejecuta el
siguiente bloque.

G64 Modo de control de trayec-
toria

G64 Modo contorneado

El contorno se elabora con la velocidad mas
constante posible de la trayectoria.

Se crean tiempos de elaboracién breves y con-
tornos redondeados.

En pasos de contorno tangenciales la herramien-
ta se desplaza con una velocidad de trayectoria
constante, en las esquina se reduce la velocidad
correspondientemente.

Cuando mayor es el avance F, tanto mayor es el
esmerilado falso de las esquinas (error de con-
torno).
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Argumentos para la llamada de macroins-
truccidn

Address NL’Jme_ro de Address Nume_ro de
variable variable

A #1 Q #17

B #2 R #18

C #3 S #19

D #7 T #20

E #8 U #21

F #9 Vv #22

H #11 w #23

I #4 X #24

J #5 Y #25

K #6 Z #26

M #13

Emco

G65 Llamada de macroinstruccion

G65 llama a una macroinstruccién con valores
definidos por el usuario. Una macroinstruccion
es un subprograma que ejecuta una operacion
determinada con res asignados a parametros
variables (esquema de taladros, contornos)

Formato
G65 Pxxxx Lrrrr argumentos

0
G65 "program.CNC" Lrrrr argumentos

Xxxx es el numero de la macro (p.ej. 00123)

e rrrr del valor de repeticion

e "program.CNC" es el nombre del fichero de la
macro

e argumentos es una lista de denominadores de
variable y de valores.

Indicar los argumentos para la llamada de ma-
croinstrucciéon usando las letras A-Z, sin GL, L,
N,OyP.

Las macros se escriben como programas nor-
males. Pero, los programas de macros pueden
acceder a sus argumentos con numeros: #1 para
A, #2 para B etc. (excepciones: # 4-6 para IK, #
7-11 para DH),.

Una macroinstruccion puede utilizar lo negativo
de un argumento con un signo negativo '#'. Las
otras operaciones aritméticas no son compati-
bles.

Las macros pueden abrir otras macros (hasta 4
niveles de profundidad), funciones M de macro
y subprogramas. Las funciones M macro y los
subprogramas pueden llamar macros.

Ejemplo de un programa principal

G65 <TEST.CNC> A5 B3 X4
Macro TEST.CNC:

G1 X#26 Y#1 Z-#2

This call will produce

G1 X4Y5Z-3
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G66 Llamada de macroinstruc-
cion (modal)

Formato
N.. G66 P.. L..argumentos

P o, numero de programa

I numero de repeticiones (por defecto 1)

Argumento. una lista de denominadores de varia-
bles y valores que se transmiten a la

G00 G90 X100.
Z200.0;
X150.0 Z300:
G67
M30 ;

1

oset”

macro.

00001 ; 09100 ;

A ¥y
G66 P9100 L2 A1.0B G00 Z+#1 ;

G01 Z#2 F300

?

Ejemplo de programacion de una llamada de
macroinstruccion

G66 Llamada de macroinstruc-
cion (modal) final

Formato

N.. G67

Con esa funciéon se finaliza la llamada de ma-
croinstruccion.
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G72 Ciclo de acabado

Formato

N... G72 P... Q...

P...... Numero del primer bloque de corte
programado para acabado del contorno

Q... Numero del ultimo bloque de corte

programado para acabado del contorno

Tras el desbastado con G73, G74 o G75, el
comando G72 permite el acabado de dimension
final.

El corte programado con P y Q que se utiliza
también para el desbastado, se repetira sin
division de corte y sin sobremedida de acabado
definida previamente.

Notas
» Las funciones F, S, Ty G41 0 G42, que se progra-
man entre P y Q, son solo efectivas para G72.
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A C
.
\.__\/ —
B, F‘ P >
e @ kAT
W ZANN |
— \ _ i
_
N =Y
Instrucciones ' =) |
programadas P
i A
W

Ciclo de torneado de longitudinal de contorno

G73 Ciclo de torneado
longitudinal

Formato
N... G73 U... R...
N... G73 P... Q... U+/-... W+/-... F... S... T...

primer bloque U, [mm]......... profundidad
de corte incremental, sin
signo
R [mm]altura de retroceso
seg. bloque P.......... numero del primer bloque
para la descripcion del
contorno
Q numero del ultimo bloque para la
descripcion del contorno
U, [mm] sobremetal de acabado en

direccion X (con signo),
representado en el plano
como U,/2

W [mm)] sobremetal de acabado en
direccion Z (incremental
con signo)

F, S, T avance, husillo, herramienta

Antes de la mecanizacion, la herramienta esta en
el punto C. Entre los nimeros de bloque Py Q se
programa un contorno (A - A’ - B), que se ejecuta
con la correspondiente division de corte hasta
el sobremetal de acabado definido U (segundo
bloque, en el plano: U,/2).

Notas

» Las funciones F, Sy T entre P y Q se ignoran.

 Elpunto C (posicién de herramienta antes del ciclo),
debe estar fuera del contorno.

» El primer movimiento de A a A’ ha de programarse
con GO0 o GO1

* No se permite llamar a subrutinas entre P y Q.

* Entre P y Q no es posible un avance de bloque.
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X
I
45/0'/ —
|
— |
Ty
10 ‘
i -7
-
1

Ciclo de torneado longitudinal

Ejemplo G73 Ciclo de torneado longitudinal
Tornear el contorno representado arriba.

Programa:
02000
N10 G95 G1 FO0.5
N11 GO X45 Z20
N12 T0202
N20 M3 S3000
N30 GO0 X45 Z2

(Punto de partida para ciclo de torneado .
longitudinal)
N40 G73 U2 R2
N50 G73 P60 Q120U1 W1

(Ciclo de torneado longitudinal)

N60 GO X10
N70 G1 Z-10 (desde N60 hasta N120
descripcion
N80 X20 del contorno)
N90 X26 Z-15
N100 Z-25
N110 X34
N120 X40 Z-30
N130 GO X45 Z20
N140 S3000 F0.6 T0404

(Seleccionar herram. de acabado)
N150 GO X45 Z2

(Punto de partida para desbaste)
N160 G72 P60 Q120 (Ciclo de acabado)

N170 M30
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>
i
i

i

Trayectoria de"'\.,_.

herramienta \

/..\
Instrucciones

programadas
1

W

Ciclo de refrentado del contorno

G74 Ciclo de refrentado

Formato
N... G74 W... R...
N... G74 P... Q... U+/-... W+/-... F... S... T...

primer bloque ........... W, ...profundidad de corte
direccién Z
R altura de retroceso
seg. bloque P.......... numero del primer bloque
para la descripcion del
contorno
Q numero del ultimo bloque para la

descripcion del contorno

U [mm]sobremetal de acabado en
direccidon X (con signo),
representado en el plano
como U/2

W, [mm] sobremetal de acabado en
direccion Z (incremental
con signo) representado
en el plano como W,

F, S, T avance, husillo, herramienta

Antes de la mecanizacion, la herramienta esta en
el punto C. Entre los nimeros de bloque Py Q se
programa un contorno (A - A’ - B), que se ejecuta
con la correspondiente division de corte hasta
el sobremetal de acabado definido W (segundo
bloque, en el plano: W,).

Notas

» Las funciones F, Sy T entre P y Q se ignoran.

 Elpunto C (posicién de herramienta antes del ciclo),
debe estar fuera del contorno.

» Elcontornoentre A'y B debe programarse de forma
decreciente, es decir, el diametro debe disminuir.

» El primer bloque de descripcion del contorno de A
a A ha de programarse con GO0 o G01, sélo se
permite un desplazamiento del eje Z (GO0 Z...)y
debe programarse en coordenadas absolutas.

* No se permite llamar a subrutinas entre Py Q.

» Entre P y Q no es posible un avance de bloque.
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Ciclo de refrentado

Ejemplo G74 Ciclo de refrentado:

Programa:
02001
N10 G95 G1 FO0.5
N11 GO X45 Z20
N12 T0202
N20 M3 S3000
N30 GO0 X45 Z2
(Punto de partida para ciclo de refrentado)
N40 G74 W2 R2
N50 G74 P60 Q120U1 W1
(Ciclo de refrentado)
N60 GO Z-23
N70 GO01 X36 Z-23 ( desde N60 hasta N120
N80 Z-19 descripcion del contorno)
N90 X24 z-17
N100 X16 Z-12
N110 X10
N120 Z0
N130 GO X45 Z20
N140 S3000 F0.6 T0404
(Seleccionar herram. de refrentado)
N150 GO X45 Z2
(Punto de partida para
desbaste)
N160 G72 P60 Q120 (Ciclo de refrentado)
N170 M30
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Wy +Ws

Repeticion de la muestra

30/°26 ~ 3071-T9>

| T

Ejemplo Repeticion de la muestra

G75 Seguir contorno

Formato
N... G75 U+/-... W+/-... R...
N... G75 P... Q... U... W... F... S... T...

primer bloque Ulmmlooiii, punto
inicial de ciclo en el eje X
(incremental en el radio,
con signo), represen-tado
en el plano como U,

W, punto inicial de ciclo en el eje Z
(incremental en el radio,
con signo)

R numero de repeticiones

segundo bloque P....Numero de bloque del
primer bloque para la
descripcion del contorno

Q Numero de bloque del ultimo bloque
para la descripcion del
contorno

U, [mm] Sobremedida de alisado en

direccién X (con signo)
indicado en el dibujo como U/2.

W, [mm] Sobremedida de alisado
en direccion Z (incremental
con signo), indicado en el
dibujo como W,

F, S, T Avance, husillo, herramienta

El ciclo G75 permite una mecanizacion paralela
al contorno, desplazando el modelo poco a poco
al contorno de acabado.

Se aplica para productos semiacabados (piezas
de forja y fundicion).

Ejemplo:

02002

N1 G95 GO X45 Z0

N5 M3 $S2000 F0.5 T0202

N10 G75 U5 W5 R5

N15 G75 P20 Q80 U2 W1

N20 GO X10

N30 G1 Z-12 (desde N60 hasta N120
N40 X16 descripcion del contorno)
N50 X30 Z-19

N60 Z-26

N70 X38 Z-37

N80 X40

N90 M30

El contorno en N20(10/0) - N80 (40/-47) viene
elaborado en 5 avances.
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Q. Q. a a aQ
— S 2 -5 | | |
J o
x| | |
i =2 S = S ‘
A T T A A oS
T T T 135
K = S = R.]
Z — VV — 4‘ oy

Taladrado profundo / puncién plana

G76Taladrado profundo / Cajea-
do plano

Formato

N... G76 R...

N... G76 X(U)... Z(W)... P... Q... R,... F...

primera secuencia R, [mm] altura de
retirada para la rotura de
virutas (incremental sin
signo)

segunda secuencia X(U), Z(W) coorde-
nadas absolutas (incre-
mentales) del punto de
contorno de esquina K

o]

Z(W) absoluto (incr.) profundi-
dad de taladrado

P [um] aproximacion incr. en

direccién X (sin signo);
iP < anchura de herra-
mienta!

Q [pm]...... profundidad de corte en
direccioén Z (sin signo)

Ry grado de destalonamien-
to en el punto final Z
Foes avance

+ Sise omiten X(U) y P, la instruccion G76 se puede
emplear como ciclo de taladrado (jposicionar antes
la herramienta a X0Q!)

» En el ciclo de cajeado hay que prestar atencién a
que la aproximacion P sea menor que la anchura
de herramienta B

» En el primer corte no se destalona en el punto final
Z

* Indicar el importe de destalonamiento siempre
positivo
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Q Q
Ro
i - S
e \
I
(Al
e \
| BN
[} A D_‘
i | - 1
(Al
| \
7 K W |
_K 5

Punzada longitudinal

G77 ciclo de cajeado (eje X)

Formato
N... G77 R,...

N... G77 X(U)... Z(W)... P.. Q... R,... F...

primera secuencia

segunda secuencia

P [um]

R, [mm] altura de retirada
para la rotura de virutas,
X(U), Z(W) coordenadas
absolutas (incrementales)
de K

profundidad de corte en
direccion X (sin signo),
aproximacion positiva <
anchura de herramienta
aproximacion incremental
en direccién Z

(sin signo)

importe de destalonamien-
to en el punto final X
avance

» En el ciclo de cajeado hay que prestar atencion a
que la aproximaciéon Q sea menor que la anchura

de herramienta B

» Laanchuradelaherramientano se tiene en cuenta

en el ciclo

* En el primer corte no se destalona
* Indicar el importe de destalonamiento siempre

positivo

E37

EMmco



ProGRAMACION CopIGo-G EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

G78 ciclo de roscado multiple
(ciclo ID o AD)

Formato

N... G78 P,... Q,... R,...

N... G78 X... Z... R,... P,... Q,... F...
primera secuencia:

P, o, es un parametro de seis cifras divi-
dido en grupos de 2:
PXXxxxx
N las dos primeras cifras de ese para-
metro definen la cantidad de pasos
de acabado
PxxXXxx
e las dos cifras centrales definen el
importe de salida P_ (véase esque-
ma)

P. [mm] x 10
|:)xxXXxx: F

PxxxxXX
\Q> define el angulo de flanco de Ila
rosca en [°] .
(permitido: 80, 60, 55, 30, 29, 0)

profundidad minima de corte [pm]
incremental
o sobremedida de acabado [mm]
incremental

g

x E segunda secuencia X, Z coordena-

Z W das absolutas del punto K

R, [mm] conicidad incremental con
signo (R=0 rosca cilindri-
ca)

Ciclo de roscado mdiltiple P, [um] profundidad incr. de rosca
(siempre positiva) en el
dibujo representado como
P

P, [um] przofundidad incr. de corte
para el primer corte (valor
del radio) sin signo

F [mm] paso de rosca
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Ciclos de taladrado con herra-
mientas accionadas

Resumen de los ciclos de taladrado

Proceso en el fondo
de taladrado

Retirada
(direccion +)

Aplicaciones

Fin de ciclo

Tiempo en espera

Marcha rapida

ciclo de refrentado

Pausa = husillo en
sentido antihorario

Avance de corte

Ciclo de taladrado
de rosca plana

Tiempo en espera

Marcha rapida

Ciclo de taladrado
lateral

Pausa = husillo en
sentido antihorario

2x avance
de corte

Ciclo de taladrado
de rosca lateral

Codigo-G Eje de |Mecanizado de orificios
taladrado (direccion -)
G80 _— _—
G83 Eje Z Avance dc_e corte
interrumpiente
G84 Eje Z Avance de corte
G87 Eje X Avance d(_e corte
interrumpiente
G88 Eje X Avance de corte
G98 S
ow (- nicio
§8 N~
oac |
[
,,,,,,,,,,,,,, —}
‘ Retirada en el
plano inicial
G99 N
= ﬁi/xl Inicio
C .= N /;\//J
REE
‘—?7777‘
””””” "@ Retirada en el
® \ plano de retirada
T ®
°g
[
© =
o2

Comportamiento de retirada G98, G99

3b

I

3a]

2 1
—<—T<—
E R S

Secuencia de movimiento G98, G99

Sistematica G98, G99

G98.....después de alcanzar la profundidad de
taladrado la herramienta se desplaza al
plano de partida

G99.....después de alcanzar la profundidad de
taladrado la herramienta se desplaza al
plano de retirada - definido con el para-
metro R

Sino hay G98 o G99 activo, la herramienta retro-
cede al plano inicial. Si se ha programado G99
(retorno al plano de retirada) hay que definir la
direccion R. jEn G98 se puede eludir R!

R define la posicién del plano de retirada en re-
lacion a la ultima posicion Z (posicidén de partida
para el ciclo de taladrado). Con un valor negativo
para R el plano de retirada esta debajo de la posi-
cion de partida, con un valor positivo por encima.

Secuencia de movimiento

1: Laherramienta circula a marcha rapida desde la
posicion de salida (S) al plano definido en (R).

2: Taladrado especifico del ciclo hasta la pro-
fundidad total (E).

3: a: La retirada se efectua en G98 hasta el
plano de partida (posicion de salida S). b:
en G99 hasta el plano de retirada (R).

4: Con el parametro NC 5102#6" se puede defi-
nir como debe estar programado el parametro
R dependiendo de G90/G91:
incremental ..o valor 0
absOoIUtO ... valor 1
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EMCO WINNC parA Fanuc 311 TURN

Nota:
Si se ha configurado la maquina para el incre-
mento menor a 10+ (0,0000), los parametros
incrementales deben indicarse en [um] con

P

un decimal mas.

Plano
inicial
/—:>/‘

o

3 - ———

= !

° -
Plano
inicial

g }\_Zfi/J

(&) - O ——

~ | =X

3 i

S i

Ciclo de taladrado plano G83

G87 (G99) G87 (G98)

2 °w [V **

ks 8.9 [\y-x
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o
|
=
©/ | ¢/ BIRk
| | B I
| | | N
|

e} | C m

i | I I
I i I |
o | C |
| % |

1 bo | by

ciclo de taladrado lateral G87

G80 Borrar ciclo de taladrado
(G83 hasta G89)

Formato
N... G80

Los ciclos de taladrado tienen que ser deseleccio-

nado por G80 u otro codigo G del grupo 1 (GOO,
GO01, ...), pues surten efecto modal.

G83 ciclo de taladrado plano

G87 ciclo de taladrado lateral

Formato G83
N... G98(G99) G83 X... C... Z... R... Q... P...
F... (M...) (K...)

Formato G87
N... G98(G99) G87 Z... C... X... R... Q... P...
F... (M...) (K...)

G98(G99) .. Retirada al nivel inicial (plano de
retirada)

) QT G83: Posicidén del orificio absoluta en
el eje X
G87: Profundidad de taladrado abso-
luta en el eje X

Z i G883: Profundidad de taladrado abso-
luta en el eje Z
G87: Posicion del orificio absoluta en
eleje”zZ

CIl°Teeiiennns Posicion de taladrado

R [mm]...... Valor incremental del plano de reti-
rada en relacién al punto inicial en el
eje Z/X (con signo)

Q [pm]....... profundidad de corte incremental por
aproximacion (sin signo)

P [mseq]....tiempo de espera en el fondo del
orificio:
P1000 = 1 seg

Foren, avance

(1Y) I— Comando M para sujecion del eje C

(K)eereennn, Cantidad de repeticiones de ciclo
(solo para programacién incremental)

Notas

e Las posiciones para la perforacién C, X y Z
en el ciclo no tienen que ser programadas, si
en la secuencia anterior se ha desplazado la
herramienta a la posicién de taladrado. En ese

caso solo

tiene que programar la profundidad

de taladrado (Z para G83, X para G87).
¢ Si no se indica Q no se efectua la division del
corte, la posicién Z se acerca con un movimien-

to.

e Por eso hay que programar Q junto con el po-
sicionamiento de taladrado posterior.

Emco

E40
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ProGgrAMACION CODIGO-G

Nota: %

El sentido de giro de las herramientas accio-
nadas esta configurado por defecto a herra-
mientas derechas.

Puede ser necesario cambiar el sentido de
giro por el modelo constructivo del portahe-
rramientas utilizado.

Ejemplo - ciclo de taladrado G83 / ciclo de
taladrado profundo en direccién Z con herra-
mienta accionada (ciclo de taladrado plano)
en el husillo principal

N3 T03083; (broca, AWZ- axial)

M52 ; Seleccion del husillo princi-
pal como eje-C.

(...0 M14)...Seleccién AWZ
y sentido de giro horario de
la hmta (véase nota).

GO0 X50 Z10 C30; Posicionamiento de la hmta.
G83 Z-42 R-8 Q6000 FO.5 ;

(Perforacion 1 (Q6000 = 6mm profundidad de
corte por avance en el taladrado profundo)).

G97 S2000 M13

C150 Q6000 ; taladrado 2.

C270 Q6000 ; taladrado 3.

G80 M15; deseleccion ciclo de taladra-
do y desconectar velocidad
de la hmta.

M53 ; Deseleccion del husillo prin-

cipal como eje-C.

E