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Nota “ i

Este capitulo de programacién describe todas las funciones que se pueden
hacer con Win NC.

Dependiendo de la maquina que es operada con WIinNC, no todas estas
funciones pueden trabajar.

Reservados todos los derechos, reproducion sélo con autorizacion de Messrs. EMCO MAIER
© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein

: EMECI
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Prefacio

El software EMCO WinNC Heidenhain TNC 426 Fresado, es una parte del
concepto de ensefianza EMCO basada en PC.

Elobjetivo de este concepto es aprendera operary programar el control original
enel PC.

Con EMCO WInNC para el MILL EMCO, las fresadoras de la serie EMCO PC
MILL y EMCO Concept MILL se pueden controlar directamente desde el PC.

Usando un digitalizador o el teclado del control (accesorio) operar el software
sera mucho mas facil y, por la similitud con el control original, didacticamente
mas efectivo.

Ademas de esta descripcion del software, esta en preparacion el siguiente
material educativo: Didactico-CD-ROM "Win Tutorial" (Ejemplos, Operacion,
Descripcion d elos comandos).

El contenido de este manual no incluye toda la funcionalidad del control
Heidenhain TNC 426 Fresado, la mayor importancia fue describir las funciones
principales de forma clara y sencilla para alcanzar la maxima comprension y
extio en el aprendizaje.

Para consultas o propuestas de mejora a este manual, rogamos contacte
directamente con

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Department Technical Documentation
A-5400 Hallein, Austria

3 EMECI
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FuNDAMENTOS

A: Fundamentos

Puntos de referencia en el area de trabajo

Puntos de referencia de las
maquinas fresadoras EMCO

M = Cero de maquina

Punto de referencia no modificable, fijado por el
fabricante de la maquina.

Apartir de este punto se mide la totalidad de la
maquina.

Al mismo tiempo, "M" es el origen de coordenadas.

R = Punto de referencia

Posicion del area de trabajo de la maquina que esta
determinada exactamente mediante finales de
carrera. Las posiciones del carro se comunican al
control mediante acercamiento de los carros al "R".
Se requiere después de cada corte de corriente.

N = Punto de referencia para montaje de la
herramienta

Puntoinicial parala medida de las herramientas. "N"
se sitla en un punto adecuado del sistema
portaherramientas y es fijado por el fabricante de la
maquina.

W = Cero de la pieza

Punto initial de las dimensiones en el programa de
pieza. Puede serfijado libremente porel programador
y cambiarse segun se desee dentro del programa de
pieza.
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FuNDAMENTOS

) j

Decalaje de cero desde el cero de maquina M, al
cero de la pieza W

Decalaje de cero

En las fresadoras EMCO, el punto de ajuste a cero
“M” se encuentra en el canto anterior izquierdo de la
mesa de la maquina. Esta posicion no es adecuada
como punto de partida para la programacion.

La Haidenhain TNC 426 ofrece 2 métodos, incluso
combinables, para establecer un punto cero:

1.) Fijar el punto de referencia (ver mas abajo)
2.)Ciclo 7-Desplazamiento del PUNTO CERO. Aqui
pueden utilizarse coordenadas absolutas o
incrementales. (véase capitulo D, Los ciclos para la
traslaciéon de coordenadas)

Punto cero / Fijar el punto de referencia

¢ Seleccionar el modo de funcionamiento Manual

il

* Desplazarla herramienta con cuidado hasta que
roce la pieza +X], X ] +Y], 'Y], +Z], 'Z],

* Seleccionar el eje (también se puede hacer
mediante el teclado ASCII)

. ENT Herramienta cero, eje del cabezal: fijar

lavisualizacién sobre una posicion conocidadela
pieza(p.ej. 0) ointroducirelgrosorddelacala. En
el plano de mecanizado: Tener en cuenta el radio
de la hta.

* Los puntos de referencia para los ejes restantes
se fijan de la misma forma.

Sise utiliza una herramienta preajustada en el eje de
aproximacion, se fija la visualizacion de dicho eje a
la longitud L de la herramienta.
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FuNDAMENTOS

Sistema de referencia en
fresadoras

Con un sistema de referencia se determinan
claramente posiciones enelplanooenelespacio. La
indicacion de una posicién se refiere siempre a un
punto fijo y se describe mediante coordenadas.

En el sistema cartesiano estan determinadas tres
direcciones como ejes X, Y y Z. Los ejes son
perpendiculares entre si y se cortan en un punto
llamado punto cero. Una coordenada indica la
distancia al punto cero en una de estas direcciones.
De esta forma una posicién se describe en el plano
mediante dos coordenadasy en el espacio mediante
tres.

Las coordenadas que se refieren al punto cero se
denominan coordenadas absolutas. Las coordenadas
relativas se refieren a cualquier otra posicién (punto
de referencia) en el sistema de coordenadas. Las
coordenadas relativas se denominan también
coordenadas incrementales.

Para el mecanizado de una pieza en una fresadora,
deberan referirse generalmente respecto al sistema
de coordenadas cartesianas. El dibujo de laderecha
indica como estan asignados los ejes de lamaquina
en el sistema de coordenadas cartesianas. La regla
de los tres dedos de la mano derecha sirve como
orientacion: Sieldedo del medio indica en ladireccion
del eje de la herramienta desde la pieza hacia la
herramienta, estaindicando ladireccion Z+, el pulgar
la direccion X+ y el indice la direccion Y+.

La TNC 426 puede gobernar hasta un maximo de 5
ejes. Aparte de los ejes principales X, Y y Z, existen
los ejes complementarios paralelos U, Vy W. Los
ejes derotacion se denominan A, By C. Lailustracion
inferior izquierda muestra la disposicion de los ejes
complementarios y de los ejes de rotacion con
respecto a los ejes principales.

Nota:
Las maquinas delafamiliaEMCO PC nodisponen
de ejes complementarios.
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Coordenadas polares

Cuando el plano de la pieza esta acotado en
coordenadas cartesianas, el programa de
mecanizado también se elabora en coordenadas
cartesianas. En piezas con arcos de circulo o con
indicaciones angulares, es a menudo mas sencillo,
determinar posiciones en coordenadas polares.

A diferencia de las coordenadas cartesianas X, Yy
Z,las coordenadas polares sélo describen posiciones
en un plano. Las coordenadas polares tienen su
punto cero en el polo CC (CC = circle centre; en
inglés punto central del circulo). De esta forma una
posicién en el plano queda determinada claramente
por:

* Radioencoordenadas polares: Distanciaentre el
polo CC y la posicion

* Angulodelas coordenadas polares: Angulo entre
el eje de referencia angular y la trayectoria que
une el polo CC con la posicion

(ver ilustracion arriba a la izquierda)

Determinacién del polo y del eje de referencia
angular

El polo se determina mediante dos coordenadas en
el sistemade coordenadas cartesianasenunodelos
tres planos. Ademas estas dos coordenadas
determinan claramente el eje de referencia angular
para el angulo en coordenadas polares PA.

Coordenadas del Eje de referencia
polo (plano) angular
XY +X
Y/Z +Y
ZIX +Z

A4
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FuNDAMENTOS

X
Y
4
=
1
=
_]
10~
X
Y

Posiciones absolutas e
incrementales de la pieza

Posiciones absolutas de la pieza

Cuandolas coordenadas de una posicion se refieren
al punto cero de coordenadas (origen), dichas
coordenadas se caracterizan como absolutas. Cada
posicion sobre la pieza esta determinada claramente
por sus coordenadas absolutas.

Ejemplo 1: Taladros en coordenadas absolutas

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

Posiciones incrementales de la pieza

Las coordenadas incrementales se refieren a la
ultima posicién programada de la herramienta, que
sirve como punto cero (imaginario) relativo. De esta
forma, en la elaboraciéon del programa las
coordenadas incrementales indican la cota entre la
ultima y la siguiente posicion nominal, segun la cual
se debera desplazar la herramienta. Por ello se
denomina también cota relativa.

Una cota incremental se caracteriza con una ,I*
delante de la denominacion del eje.
Ejemplo 2: Taladros en coordenadas incrementales

Coordenadas absolutas del taladro 4

IX=10 mm
IY =10 mm
Taladro 5, referido a 4
IX=20 mm
IY =10 mm
Taladro 6, referidoa 5
IX=20 mm
IY =10 mm

Coordenadas polares absolutas e
incrementales

Las coordenadas absolutas se refieren siempre al
poloy al eje de referencia angular. Las coordenadas
incrementales se refieren siempre ala tltima posicién
de la herramienta programada.
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Correccién de longitud

Datos de la herramienta

Finalidad del calculo de datos de herramienta: El
control debe usar para el posicionamiento la punta
de la herramienta o el centro de la herramienta, no el
punto de referencia de montaje de la herramienta.

Todas las herramientas usadas para mecanizar se
deben medir. Esimportante medir la distancia desde
la punta de la herramienta al punto de referencia de
montaje de la herramienta, "N".

En el llamado registro de datos de herramienta, se
pueden guardar los datos de longitud de la
herramienta, posicion de la misma y radios de la
herramienta.

iSélo es necesario indicar el radio de la cuchilla
cuando se usa para esta herramienta una
compensacioén del radio de la cuchilla!

(Véase capitulo E Programacioén Herramientas)

A6
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

B: Descripcion de las teclas

Teclado del control, Plantilla del digitalizador
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Teclado de direcciones y cifras
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o EMECI
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Funciones de las teclas

Programacion de los tipos de trayectoria

APPR
DEP

Aproximacién/salida del contorno

Programacién libre de contornos FK

Recta

Punto central del circulo/polo para coordenades polares
Trayectoria circular alrededor del punto central del circulo
Trayectoria circular con radio

Trayectoria circular tangente

Chaflan

OISR

Redondeo de esquinas

Introducir cifras y letras

ﬂ a m B Introducir cifras y letras (programacion DIN/ISO)

Ciclos, subprogramas y repeticiones parciales de un programa

Definicion y llamada de ciclos
Introduccioén y llamada a subprogramas y repeticiones parciales

de un programa

Introducir una parada en el programa
Introduccion de las funciones del palpador en un programa

Datos de la herramienta

"oEF Introduccion a la longitud y el radio de la herramienta
AL llamada a la longitud y el radio de la herramienta

Gestion de programas/ficheros, funciones del TNC

@J Seleccionar y borrar programas/ficheros
Transmisién de datos externa
Introduccién de la llamada a un programa
Seleccionar la funcion MOD
Visualizacion de textos de ayuda en los avisos de error NC
cALC Visualizacién de la calculadora

s EMECI
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Seleccionar el funcionamiento Maquina

Funcionamiento manual

Volante electronico

Posicionamiento Manual (MDI)
Ejecucion del programa frase a frase

Ejecucion continua del programa

CSERE=

Seleccionar los modos de funcionamiento Programacion

Memorizar/Editar programa

Yo

») Test del programa

Desplazar el cursory seleccionar directamente frases, ciclos y funciones
parametricas

Desplazar el cursor

Seleccionar directamente frases, ciclos y funciones parametricas

Introduccion de los ejes de coordenadas y de cifras, edicion

Seleccionarlos ejes de coordenadas o introducirlos en el programa
X ¥[zviv ) Preg
9

Cifras

o] =][=)
NCE
©/lo

Punto decimal

Cambiar el signo

Introduccién en coordenadas polares

Valores incrementales

Parametros Q

Aceptar la posicion real

Saltar las preguntas del didlogo y borrar palabras
NT Finalizar la introduccion y continuar con el dialogo

Finalizar la frase

Anular introducciones de valores numéricos o borrar avisos de
error del TNC

DEL

Interrumpir el dialogo, borrar parte del programa

. EMECI
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Division de la pantalla

B EmCtrl TNC426.M - O] %]

Funcionamiento manual(1) Editar tabla

puntos cer

3

REAL —70 ' 334

Y -7,833

z -7,792

A +39,000

(4)
@ CUR.TIME TIMEL TIMEZ2

M 5/9 TOOL CALL
T z 50 0 F2500 0 R1_«—+

0% SPWR ®100% SOVR
100% FOVR

1 Indicacion del modo de funcionamiento de la 8 Labarrade seleccién de menus indica el numero
méquina, linea de didlogo de barras de teclas de software que pueden

2 Linea de alarma y mensajes elegirse con las teclas . . obien &0

3 Indicacién del modo de funcionamiento de . ¢
programacion 1 stit QFQD :

4  Ventana de trabajo, indicaciones NC 9 Barra de teclas de software

5 Las indicaciones de estado adicionales
proporcionan informacioén detallada sobre la pm— ) ] L
ejecucion del programa. Pueden activarse en La tecla- 0 |permite elegirla subdivision
todos los modos de funcionamiento, salvo en de la pantalla en cada mend.

Memorizar/Editar programa.
6 Indicacién de potencia
7 Laindicacion de estado general informa sobre el

estado actual de la maquina. Aparece
automaticamente.

SPWR .... Potencia del husillo principal
SOVR. ..... Correccion del husillo
FOVR ..... Correccion del avance

BS EI“““
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Teclas del control de la maquina

Lasteclas delamaquinaestan en la parte inferior del
teclado de control o plantilla del digitalizador.
Dependiendo de la maquinay accesorio usados, no
todas estas funciones estan activas.

-
B g
... ... ... 5
=
7, o
0, 90
2 100

10

® W%

Seccion de teclado de control de maquina para el teclado de
control EMCO

DRY
SKIP

DDD w@ T”ﬁ.' P 6070 80
e

W 0 90
—
OO kel )| @ || "
== 10
(eI 6 110
ES el 2
o 120
Sl

Wl

.‘& al QQQQ

Seccién de teclado de control de maquina de la serie PC y Concept - Mill de EMCO

Descripcion de las Teclas

SKIP SKIP (las secuencias saltadas no se ejecutaran)
RUN DRY RUN (prueba de ejecucion de programas)
SEJP OPT STOP (parada del programa en M01)

RESET

Mecanizacion secuencia a secuencia

Bl N
o

Parada del programa / arranque del programa

Movimiento manual de los ejes

|<Jls< ]l |
=1
FEEY

Aproximar punto de referencia en todos los ejes

Parada del avance / inicio del avance

H

i 18]+

100% | |me—

Arrastre cabezal inferior / 100% / superior

B6
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

I
Q

(I}
» «
e
O
AUX@ AUX<>
60 70 80
40 90
20 100
10
6 110
2
0 120
W %
—
oo B T
Y _—
IE 100
B Tooc
EDIT!
700051
P

Paro del cabezal / arranque del cabezal ; arranque del cabezal en modos Funcionamiento
manual e Volante electronico

1 s minimo.

A derechas: pulse la tecla [=<>

brevemente, A izquierdas: pulse [=1<>

Tecla de consenso

Abrir / cerrar puerta

Girar cabezal divisor

Abrir / cerrar dispositivo de sujecién
Girar portaherramienta

Inyeccion refrigerante / soplado on / off

AUX OFF / AUX ON (accionamientos auxiliares off / on)

Selector de modo

Interruptor arrastre avance / avance rapido

PARADA DE EMERGENCIA (torcer desbloqueo a través de boton de mando)

Interruptor de llave modo de operacién especial (véase descripcion de la maquina)

Tecla NC- Start adicional

Sin funcién
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Funciones de las teclas aleman

£>4
F8
F1
<>
F9
| S——
<«
—
| ——
Strg A
'S %
Strg B |
& 'S
Strg c |
' 'S
Strg D |
& 'S
Strg E |
'S 'S
Strg Fo
& <
Strg G |
& <
Strg H o
& 'S
Strg I
Strg K )
& <
Strg L |
' '\
Strg M ]
& '
Strg N |
— S—
Strg o |
& I'.
Strg P |
& I'.
Strg Q_|
@
Strg R |
Strg s |
'S 'S
Strg T |
'S %
Strg U |

Teclas softkey

Conmutar barras de Softkey
(adelante)

Seleccionar subdivision de
pantalla

APPR/DEP

Tomar posicion actual
CC (Circle Center)
TOOL DEF

LBL

FK

LBL CALL

CHF

C (Circle)

I (incremental)

L (Line)

Tecla +/-

RND

TOOL CALL

P (Polar)

PROG CALL

CR (Circle with radius)
STOP

CT (Circle tangential)

Parametro Q

Strg \Y
H Hﬂ
Strg w

' |'.
Strg X

'« 'S
Strg Y
| < ——
Strg z
) S—
< -
Stri
. F11
'«

Strg )
L S
ﬁ Y (HELP
L ‘F1
9 @4

Aﬁ 'S
o ]2
F3
H _
o |2
| ‘F4
i IE4
| ‘F5
i 14
L . F6
o ][8]
F7
et S—
9 E‘

i) Fé
| EEE— ) Se—
1<>

F9

. 'S
< -
F10

>

NO ENT

CALC

CE

CYCLE DEF
CYCLE CALL
MOD

GOTO

HELP

Funcionamiento manual
Volante electronico
Posicionamiento Manual (MDI)
Ejecucion del programa frase a
frase

Ejecucion continua del programa
Memorizar/Editar programa
Test del programa

Conmutar barras de Softkey
(atras)

Conmutar modo de

funcionamiento de maquina o de

PGM MGT

Nota:

Seleccion de las teclas de maquina mediante el
teclado de PC:

1.) Mantener tecla °" I presionada
2.) Pulsar tecla de maquina

3.) Soltar tecla ' I

programacién
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Funciones de las teclas inglés

£>4
- F8
F1
>
F9
H
<«
—>
ctrl ) A
'S %
ctrl )8 |
'« 'S
ctrl Jic |
| < 'S
ctrl )b |
[ © 'S
crl ) E |
'S &
Ctrl )IF
& 'S
ctrl )ic |
& ¢
ctrl )H |
[ ¢
ctl )01
& '\
ctrl )k |
'S 'S
Ctrl )L ]
& I'e
ctrl 1w ]
' <
ctrl )N |
' 'S
ctrl )io |
& &
ctrl )P |
& &
ctrl )a |
| < e
ctrl |/R |
& PN
ctrl )is |
& I'N
ctrl )T ]
& '
ctrl Jlu |
'S PN

Teclas softkey

Conmutar barras de Softkey
(adelante)

Seleccionar subdivision de
pantalla

APPR/DEP

Tomar posicion actual
CC (Circle Center)
TOOL DEF

LBL

FK

LBL CALL

CHF

C (Circle)

I (incremental)

L (Line)

Tecla +/-

RND

TOOL CALL

P (Polar)

PROG CALL

CR (Circle with radius)
STOP

CT (Circle tangential)

Parametro Q

9 -
ol v ] Noent
— )
- -
Ctrl w CALC
ctrl )/x | CE
- -
Gl | Y CYCLE DEF
5 5
Crl | 2 CYCLE CALL
- -
Ctrl 11 MOD
9 3
S | GOTO
) | HELP]
Tsin | gy | HELP
- 3
1] snin ,@ Funcionamiento manual
< -
ﬁsmn % Volante electronico
— | SS—=
- B
ﬁsmﬁ |:_—4} Posicionamiento Manual (MDI)
- -
1 shin g:! Ejecucion del programa frase a
- 4 b= frase
»)
ﬁsmn F8 Ejecucion continua del programa
< -
ﬁ Shift 3 Memorizar/Editar programa
| § | S
9 E‘
ﬁ st | | F8 Test del programa
< -y
ﬁsmﬂ Q|:I9> Conmutar barras de Softkey
s < bt (atras)
1] shin F10 Conmutar modo de
. </ == funcionamiento de maquina o de
ﬁ snit | | Eqy programacion
& & PGM MGT

Nota: < g

Seleccion de las teclas de maquina mediante el
teclado de PC:

1.) Mantener tecla St I presionada
2.) Pulsar tecla de maquina

3.) Soltar tecla ™! I

B 11
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OPERACION

C: Operation

Apagado

Para evitarla pérdida de datos alapagar, es necesario
cerrar correctamente el sistema operativo de WinNC:
+ Seleccionar el modo de Funcionamiento manual

* Pulsar la tecla AUX OFF.

» Elegirlafuncion de ap:agado y volver a confirmar
con la tecla Softkey Sl.

S
Fl

Funcionamiento manual
REAL +0 4 000
Y +0,000
Esta vd. seguro gue -:|u.|1~r: -"U
desconectar el control?
A +0,000
[ i ST
0% SPWR 100% SOVR
100% FOVR

Ahora puede desconectar la alimentacién eléctrica
de la WinNC.

El apagado directo del sistema WinNC puede
ocasionar la pérdida de datos.

Modos de funcionamiento

Las modalidades de manejo de las fresadoras WinNC
Heidenhain TNC 426 se subdividen en cinco modos
de funcionamiento de maquina y en dos de
programacion:

Funcionamiento Maquina:

* Funcionamiento manual

* Volante electronico

* Posicionamiento Manual (MDI)

» Ejecucion del programa frase a frase
+ Ejecucion continua del programa

Modos de funcionamiento Programacion:
* Memorizar/Editar programa
+ Test del programa

Los modos de funcionamiento de maquina seindican
en la linea de encabezado del lado izquierdo, y los
modos de programacion en el lado derecho. En el
campo mas grande de la linea de cabecera aparece
el modo de funcionamiento. Aqui también aparecen
preguntas de dialogo y textos de mensajes.

Activar modos de funcionamiento

Los modos de funcionamiento se activan mediante

las correspondientes teclas del teclado M @
, mediante la combinacion
de teclas = {ls L&]—‘E] en el teclado de PC, o

bien mediante el interruptor de seleccién de modos
de funcionamiento.

Navegacion en la ventana de menus

En una barra de teclas de software (Softkey) que
aparece en la linea de pie de pantalla, se indican
otras funciones. Para facilitar la orientacién, unas
barras finas directamente sobre la barra de teclas
Softkey indica el numero de barras que pueden
seleccionarse con las teclas de flecha situadas fuera

- - 0 con la tecla qup . La barra activa

aparece en un color mas claro.

C1
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OPERACION

Funcionamiento manual y Volante
electrénico

El ajuste de la maquina se realiza en el modo de
funcionamiento manual. En este modo de
funcionamiento se pueden posicionar de forma
manual o por incrementos los ejes de la maquina,
fijar los puntos de referencia e inclinar el plano de
mecanizado.

El modo de funcionamiento Volante electrénico le
ayuda a desplazar los ejes de la maquina con un
volante electrénico HR (no disponible actualmente).

Posicionamiento Manual

En este modo de funcionamiento se pueden
programar desplazamientos sencillos, p.ej. para el
fresado plano o el posicionamiento previo.

Ejecucién continua del programa 'y
ejecucion frase a frase

En la ejecucion continua del programa el WinNC
ejecuta un programa hasta el final del mismo o hasta
unainterrupcion manual o programada. Después de
una interrupcion se puede volver a continuar con la
ejecucion del programa.

En la ejecucion del programa frase a frase se inicia
cada frase pulsando la tecla de arranque externo
START.

Memorizar/Editar programa

Los programas de mecanizado se elaboran en este
modo de funcionamiento. La programacion libre del
contorno, los diferentes ciclos y las funciones de
parametros Q ofrecen diversas posibilidades para la
programacion. Si se desea, se puede visualizar el
grafico de programacién de los diferentes pasos
introducidos o se puede emplear otra ventana para
elaborar su propia estructuraciéon del programa.

Test y ejecucion

EIWInNC simula programasy repeticiones parciales
de un programa en el modo de funcionamiento Test
del programa p.ej. para encontrarincompatibilidades
geométricas, indicaciones erroneas en el programa
y dafios producidos en el espacio de trabajo. La
simulacién se realiza graficamente con diferentes
vistas.

c2
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OPERACION

Area de Manejo de Maquina

El Area de Manejo de Maquina cubre todas las
funciones e influencias, que conducen aacciones en
la maquina herramienta o detectan su estado.

Se distinguen cuatro modos de funcionamiento:

* Funcionamiento manual m

Sirve tanto para el modo manual como para
configurar la maquina.

Funciones de configuracion:

Aproximacion al punto de referencia (Ref)

-

Desplazamiento 1—>| v2a10000 lincremental

+ Posicionamiento Manual '

Modo semiautomatico, posicionamiento manual
Los programas de pieza se pueden creary trabajar
secuencia a secuencia.

+ Ejecucion del programa frase a frase @

Los programas de.pieza seran seleccionados,
iniciados, corregidos, influenciados
intencionadamente y procesados.

+ Ejecucion continua del programa #p }

Ejecucion totalmente automatica de programas
parciales.

Estos modos de funcionamiento se pueden
seleccionar mediante Softkeys (teclado de PC o de
Heidenhain TNC426) o mediante el interruptor de
modos de funcionamiento.

s EMECI
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OPERACION

/N

Tenga.en cuenta los obstaculos en la zona de
trabajo (dispositivos de fijacion, piezas de trabajo
sujetas, etc.).

La PC MILL 300 siempre recorre en primer lugar
el eje Z. No hay riesgo de colision.

Peligro de colisiones

60 , 70 80

20 100
10

W Ol

Acercamiento al punto de referencia

Colocandose en el punto de referencia, el control
estara sincronizado con la maquina.

« El modo de funcionamiento se selecciona
automaticamente.

* Pulse la tecla de direccion | X I o] +X| para

acercarse al punto de referencia en este eje,
igualmente para los demas ejes.

REF
+ Con la tecla A,_,_I o} se produce un

desplazamiento automatico hacia el punto de
referencia, primero en el eje Zy luego en los ejes
XeY.

Después de alcanzar el punto de referencia, su

posicién sera mostrada como la posicién actual.
Ahora el control esta sincronizado con la maquina.

Desplazamiento manual de los carros

Se puede desplazar manualmente a lo largo de los
ejes de la maquina con las teclas de direccién.

+ Cambie al modo Funcionamiento manual .

+ Las teclas +X] -X] +Y] -Y] +z] .z],
+4| l etc. mueven los ejes en la direccion

deseada mientras se mantienen pulsadas las
teclas.

+ Las teclas +X] -X] +Y], -Y] +z] -z],

+4| | etc. presionando al mismo tiempo la

tecla se recorren continuamente los ejes

hasta que se pulse latecla (noes posible en
la PC MILL 300).

» Elavance se ajustara con el interruptor arrastre.

* Cuando se pulsa simultaneamente la tecla

los ejes se mueven con velocidad rapida. (séloen
la PC MILL 300).
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OPERACION

60 , 70 80

20
10

W Ol

100

110

Desplazamiento incremental de los carros

En el posicionamiento paso a paso, la WinNC recorre
uno de los ejes de la maquina en pasos de tamafio
predeterminado por el usuario.

Con las teclas de direccién, puede desplazar los
carros en incrementos.

INC 1 1/1000 mm cada pulsaciondetecla
INC 10 1/100 mm cadapulsaciondetecla
INC 100 110 mm  cadapulsaciondetecla
INC 1000 1T mm cadapulsacién detecla
INC VAR Dimensién de paso variable

Ponga el selector de modos de funcionamiento
en la posicion INC (—+1...7e%! 0 Alt+0 ... Alt+4 en

INCRE-
MENTO

re OFF[ON]
distancia de paso personalizada).

el PC o con la tecla para ajustar la

Las teclas A+X],‘-X], +Y],‘-Y], +Z], -Z],

+4 | -4 | etc. mueven los ejes en la direccién

deseada, el incremento deseado.

El avance se ajustara con el interruptor arrastre.
Cuando se pulsa simultaneamente la tecla

A\/\/, los ejes se mueven con velocidad rapida
(s6lo en la PC MILL 300).
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OPERACION

=

Posicionamiento Manual

Programacion y ejecucion de mecanizados
sencillos

Elmodo de funcionamiento Posicionamiento manual
es apropiado para mecanizados sencillos y
posicionamientos previos de laherramienta. En este
modo de funcionamiento se puede introducir y
ejecutar directamente un programa corto en formato
en texto claro. También se puede llamar a ciclos del
WInNC. El programa se memoriza en el fichero
$MDI. En el posicionamiento manual se puede
activar la visualizacién de estados adicional.

véase capitulo B - "Divisién de la pantalla"

Empleo del posicionamiento manual
Seleccionar el modo de funcionamiento
Posicionamiento manual (MDI). Programar el fichero
$MDI tal como se desee

Iniciar la ejecuciéon del programa: Pulsador de

arranque externo START
Nota: “ Z

El posicionamiento con indicacién manual sélo
es posible en el didlogo de texto. No estan
disponibles la programacion libre del contorno
FK, los graficos de programacion y los graficos
de la ejecucion de un programa. El fichero $MDI
no puede contener ninguna llamada al programa
(PGM CALL).
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OPERACION

®

PGM

E %
:

COPIAR

ooy

F &

Fichero destino = TALADRO

EJECUTAR

Fl

FIN

F&

Proteccion de programas $MDI

El fichero $MDI se utiliza normalmente para
programas cortos y transitorios. Sia pesar de ello se
quiere memorizar un programa, debera procederse
de la siguiente forma:

Seleccionar el modo de fun-cionamiento Memorizar/
Editar pgm

Llamada a la gestion de ficheros: Tecla PGM MGT
(Program Management)

Marcar el fichero $MDI

Seleccionar ,Copiar un fichero* wahlen: Softkey
COPIAR

Introducirelnombre bajo el cual se quiere memorizar
el indice del fichero $MDI

Ejecutar la copia

Salir de la gestion de ficheros: Softkey FIN

Mas informacion: véase "Copiar ficheros individuales”
capitulo C - "Gestion de ficheros ampliada”.
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OPERACION

Ejecucion del programa frase a frase/
continua del programa

En el modo de funcionamiento Ejecucion del
programa frase a frase/continua del programa se
pueden ejecutar programas parciales de forma
totalmente automatica.

Requisitos paralaejecucion de programas parciales:

La maquina debe estar posicionada en el punto
de referencia

El programa parcial debe estar cargado en el
control.

Los valores de correccion necesarios tienen que
haberse comprobado o introducido (por ejemplo,
desplazamientos del punto cero, correcciones de
herramientas).

Los bloqueos de seguridad deben estar activados
(por ejemplo, la portezuela de proteccién contra
virutas).

Posibilidades de ejecucién de programas linea a
linea o por frases:

Busqueda de secuencias
Influenciacion en programas

véase capitulo F - Ejecucién del programa.

Cs8
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OPERACION

Gestion de ficheros: Principios
basicos

Nota: #%

Conlafuncion MOD, PGM MGT se seleccionala
gestion deficheros standard o la gestién de
ficheros ampliada. Cuando el WinNC esta
conectado a una red, se utiliza la gestion de
ficheros ampliada. (véase Seleccionar lafuncion
MOD)

Ficheros

Ficheros en el TNC Tipo
Programas

en formato HEIDENHAIN H

en formato DIN/ISO A

Tablas para

Herramientas T
Cambiador de htas. .TCH
Palets .P
Puntos cero .D
Puntos (campo de

digitalizacién en los palpadores .PNT
analogicos)

Datos de corte .CDT
Material de corte, material de .TAB

Textos como
Ficheros ASCII A

Paraencontrary gestionar rapidamente los ficheros,
el WIinNC dispone de una ventana especial para la
gestion de ficheros. Aqui se puede llamar, copiar,
renombrar y borrar diferentes ficheros.

La WinNC permite gestionar tantos datos como sean
necesarios, estando la capacidad total de todos los
archivos limitada solo por la capacidad del disco
duro.

Nombres de ficheros
En los programas, tablas y textos debera incluirse
una extensién, separandola mediante un punto del
nombre del archivo. Esta extension indica de qué
tipo de archivo se trata.

PROG20 H

Nombre del fichero Tipo de fichero

Co9
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Gestion de ficheros standard

Nota: d%

Sise quieren memorizar todos los ficheros en un
directorio, o sise conoce yala gestion de ficheros
de controles WIinNC mas antiguos, hay que
trabajar con la gestion standard de ficheros. Para
ello se fija la funcion MOD PGM MGT en
standard. (véase seleccionar la funcién MOD)

Memorizar/editar programa

Hombre T

Llamada a la gestion de ficheros

Marcar ficheros sueltos

e Pulsar Ia tecla PGM MGT |§@ | E1 WinNC visualiza
NPFEKTTAB D 20014
DEMOLODX100 - H 1206 -y X
e g i la ventana para la gestion de ficheros
TEST +H 270
TEET2316 25T €30 p La ventana muestra todos los ficheros que estan
;lLbT'ml} -H :;; e ¥ memorizados en el WinNC. Para cada fichero se
i 5 « H 4 e ] . . . . .
e ,H 771 . ..p visualizan varias informaciones:
TESTZd41l48 «H b el
TESTZ414C «H 5E7 R
LG FIERCLOLES MAILTE KhyreNthres Visualizacion  Significado
e = e T I Rl . Nombre con un maximo de 16
“ -~ " - SRS = 5 2 Nombre fichero . :
signos v tipo
Byte Tamafo del fichero en Byte
Estado Caracteristicas del fichero:

Programa seleccionado en el
E modo de fucionamiento
Memorizar/editar pgm

Programa seleccionado en el

S modo de fucionamiento

Test del pgm

Programa seleccionadoen un
M modo de funcionamiento de

ejecucion del pgm
Proteger el fichero contra

P borrado y modificaciones
(Protected)

Marcar todos los ficheros

Eliminar la marca del fichero deseado

\

; T v
EICHERD TODOS . MARC . TODOS . COP.MARC.
e e
MARCAR ANULAR
3 F‘MAREAR - FﬁﬁNULﬂR £7/

Copiar todos los ficheros marcados

Eliminar la marca de todos los ficheros

Cc10
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PGM
MGT

PAGINA PAGINA
F1 F2
SELECC.

“% )

F3

PGM
MGT

PAGINA PAGINA
F1 F2
BORRAR

€5 )

E3

51

F1

MO

F2

Seleccionar un fichero

Llamada a la gestién de ficheros

Emplearlas teclas cursoras para desplazar el cursor
sobre el fichero que se quiere seleccionar:
Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
ventana

Seleccionar un fichero: Pulsar la softkey

SELECCIONAR o la tecla

Borrar el fichero

Llamada a la gestion de ficheros

Emplear las teclas cursoras o las softkeys para
desplazar el cursor sobre el fichero que se desea
borrar:

Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
ventana

Borrar un fichero: Pulsar la softkey BORRAR
confirmar con la softkey SI

o

interrumpir con la softkey NO

Cc 11
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OPERACION

PGM
MGT

][]

PAGINA PAGINA
F1 F2
COPIAR
AEREZ
F 4
PARALELA
EJECUTAR
EJIECUTAR
F1 F2

PGM
MGT

ULTIMOS
FICHEROS

SELECC.

-5 )

F3

F7

Copiar ficheros

Llamada a la gestion de ficheros

Emplear las teclas cursoras o las softkeys para
desplazar el cursor sobre el fichero que se desea
copiar:

Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
ventana

Copiar un fichero: Pulsar la softkey COPIAR

Introducir un nombre de fichero nuevo, confirmar

con la softkey EJECUTAR o con latecla| ENT |

EIWInNC muestra unaventanade estados enla cual
se informa sobre el progreso de copiado. Mientras el
WinNC copia no se puede seguir trabajando. Cuando
se quieren copiar programas largos: introducir el
nombre nuevo del fichero y confirmar con la softkey
EJECUCION PARALELA. Después de haberse
iniciado el proceso de copiado se puede seguir
trabajando ya que el WinNC copia el fichero de forma
paralela

Seleccionar uno de los 10 ultimos
ficheros empleados

Llamada a la gestion de ficheros

Visualizar los ultimos 10 ficheros seleccionados:
Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS

Emplear las teclas cursoras para desplazar el cursor
sobre el fichero que se quiere seleccionar:
Desplaza el cursor en la ventana arriba y abajo

Seleccionar un fichero: Pulsar la softkey

SELECCIONAR o la tecla .
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OPERACION

PGM
MGT

Fl

PAGINA

fr

PAGINA

&

F2

RENOMBRAR

ped)- [

F 5

PGM
MGT

Fl

PAGINA

fr

PAGINA

4

F &

CONVERTIR

FK->H

F2

(4104

PAGINA PAGINA
F1 F2
PROTEGER

[ &

DESPROT.

() a?

Renombrar fichero

Llamada a la gestién de ficheros

Emplear las teclas cursoras o las softkeys para
desplazar el cursor sobre el fichero que se desea
renombrar:

Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
ventana
Renombrar un fichero:
RENOMBRAR

Introducir un nombre de fichero nuevo, confirmar
con la softkey EJECUTAR o con la tecla ENT

pulsar la softkey

Convertir un programa FK en un line
programa en texto claro

Llamada a la gestion de ficheros

Emplear las teclas cursoras o las softkeys para
desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere
convertir:

Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
ventana

Conversion de un fichero: Pulsar la softkey
CONVERSION FK —>H

Introducir un nombre de fichero nuevo, confirmar
con la softkey EJECUTAR o con la tecla ENT

Proteger ficheros / eliminar proteccion

Llamada a la gestién de ficheros

Emplear las teclas cursoras o las softkeys para
desplazar el cursor sobre el fichero que se desea
proteger, o cuya proteccion se quiere eliminar:
Desplaza el cursor arriba y abajo por ficheros en la
ventana

Desplaza el cursor arriba y abajo por paginas en la
ventana

Proteger un fichero: Pulsar la softkey PROTEGER.
El fichero obtiene el estado P, o

Para eliminar la proteccién de un fichero, se pulsa la
softkeySIN PROTECCION. Desaparece el estado P
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Gestion de ficheros ampliada

Nota: d%

Con la gestion de ficheros ampliada se trabaja
cuando se desee memorizar ficheros en
diferentes directorios.

Para ello, ponga la funcion MOD PGM MGT en
ampliada. (véase seleccionar la funcion MOD)

Directorios

Como se pueden memorizar muchos programas o
ficheros en el disco duro, se aconseja memorizar los
distintos ficheros en directorios, para poder
localizarlos faciimente. En estos directorios se pueden
afiadir mas directorios, llamados subdirectorios.

Nota: d%

iEI WIinNC gestiona un maximo de 6 niveles de
subdirectorios!

jCuando se memorizan en un directorio mas de
512 ficheros, el WinNC ya no los ordena
alfabéticamente!

Nombres de directorios

El nombre de un directorio puede tener una longitud
maxima de 8 signos y no tiene ninguna extension. Si
se introducen mas de 8 signos para el nombre del
directorio, el WinNC emite un aviso de error.

Caminos de busqueda

El camino de busqueda indica la base de datos y
diversos directorios o subdirectorios en los que se

E]—EI TNCA memorizan ficheros. Las distintas indicaciones se
\:] AUFTR1 separan con ,\*.
—{1 NCPROG Ejemplo:
M9 wzraB En el directorio TNC:\ se ha memorizado el

subdirectorio AUFTR1. Después se creaen AUFTR1
el subdirectorio NCPROG para copiaren elmismo el
programa de mecanizado PROG1.H. De esta forma
ZYLM el programa de mecanizado tiene el camino de

- busqueda:
E TESTRACE TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H
= HUBER

En el grafico de la derecha se muestra un ejemplo
“—{"7 KkAR25T para la visualizacién de un directorio con diferentes
caminos de busqueda.

A3BRO4T

EMECI
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Resumen: Funciones de la gestion de ficheros ampliada

Funcion Softkey
. . . COPIAR
Copiar (y convertir) ficheros
ABC XY
sueltos E'

. . . . TIPO
Visualizar determinados tipos de
ficheros cSELCECC.

. . - . s
Visualizar los dltimos 10 ficheros | freneane
seleccionados o

BORRAR
Borrar fichero o directorio €3 )
F3
. FICHERO
Marcar fichero
MARCAR

F3

Renombrar fichero

RENOME RAR

-

F&

Convertir un programa FK en un

CONVERTIR

programa en texto claro ., FK->H
. PROTEGER
Proteger el fichero contra Iill
borrado y modificaciones “D
DESPROT.

Eliminar la proteccién del fichero

r[::] Efp

Gestionar bases de datos de la
red de comunicaciones

RED

F i

C15
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OPERACION

VENTAMNA

PGM
MGT ==

FE

Visualizacion

Significado

Nombre fichero

Nombre con un maximo de 16
signos y tipo

Byte Tamano del fichero en Byte
Estado Caracteristicas del fichero:
Programa seleccionado en el
E modo de fucionamiento
Memorizar/editar pgm
Programa seleccionado en el
S modo de fucionamiento Test del
pgm
Programa seleccionadoen un
M modo de funcionamiento de
ejecucion del pgm
Proteger el fichero contra
P borrado y modificaciones
(Protected)
Fecha en la cual se modificé el
Fecha ) .
fichero por ultima vez
. Hora en la cual se modifico el
Tiempo

fichero por Ultima vez

Llamada a la gestion de ficheros

Pulsar la tecla PGM MGT: EI WIinNC visualiza la
ventana para la gestion de ficheros (Bild unten zeigt
die Grundeinstellung). Si el WinNC visualiza otra
subdivision de pantalla se pulsa la softkey VENTANA.

La ventana estrecha de la izquierda muestra siete
unidades 1 en la parte superior. Por unidades se
entienden dispositivos que permiten almacenar o
transmitir datos. En este caso, una de las unidades
es el disco duro de WIinNC, otras unidades son la de
CD-ROM (CDR:\), la disquetera (FLP:\), una unidad
local (LOC:\), dos unidades de red (NETOO:\ y
NETO1:\) y una impresora (LPT:\). La unidad
seleccionada (activa) se resalta en color.

En WinConfig se ajusta qué unidades deben
mostrarse (consulte el capitulo X “Edicién de datos
INI de WIinNC” en la informacién de puesta en
servicio). El punto de menu para la activacion de
unidades para el administrador de archivos de la
Heidenhain TNC426 permite liberar las unidades
deseadas.

Puede elegir entre:

* Disquetera (FLP:\)

* Unidad de CD-ROM (CDR:\)

* Unidades locales (LOC:\)

* Unidades de red (NET:\)

* Impresoras (LPT:\) (consulte “Imprimirarchivos”)

Funcionam.

Memorizar/editar programa

manual L
Nombre del fichero=[ldNIN
@ CDR:\ INC:\CIRCLELN®.H 3
B FLP:A Nombre fichero Byte Estado Fecha Tiempo
2 LOC:\ 1

< NETOO @Y,
# NETO1 @Y,

B TNC:\

= TNC:EY
= CIRCLEL
o CIRCLEZ

o DEMO

o ERDINGER

o MlZ
o KREISEL

o PLATTE

CIRCLEL

NEWL

PAGINA

fr

F1 F2

PAGINA

SELECC.

7% )

COPIAR

1 o) xv
F 4

«H 157

2 fichero(s) 41204 kbyte Tibres

F3

TIPO VENTANA ULTIMOS
@ FICHEROS FI N
FSELECC. | E7

. 25-09-2003 15:16:12
28-01-2004 09:34:38

C 16
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OPERACION

PGM
MGT

S

PAGINA PAGINA
F1 F2
SELECC.
F3

-
[
bl
2

J

FSELECC.

MOSTRAR

B

F2

DEM.TODOS

J

F1l

DEMO

En la parte inferior de la ventana pequefia, el TNC
visualiza todos los directorios 2 de la base de datos
seleccionada. Un directorio se caracteriza siempre
por un simbolo (izquierda) y el nombre del mismo
(derecha). Los subdirectorios estan un poco mas
desplazados aladerecha. Cuando esta seleccionado
un directorio, esté se visualiza en un color mas
destacado.

En la ventana grande de la derecha se visualizan
todos los ficheros 3, memorizados en el directorio
elegido. Para cada fichero se visualizan varias
informaciones que estan codificadas en latablade la
derecha.

Seleccion de bases de datos,
irectorios y ficheros

Llamada a la gestién de ficheros

Utilizar las teclas cursoras para mover el cursor ala
posicion deseada de la pantalla:

Mueve el cursor de la ventana derechaalaizquierda
y viceversa

Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

Mueve el cursor arriba y abajo por paginas en una
ventana

1er paso: Seleccionar la base de datos
Marcar la base de datos en la ventana izquierda

Seleccionar l|la base de datos: Pulsarla

softkeySELECCIONAR lo la tecla

2° paso: Seleccionar un directorio

Marcar el directorio en la ventana izquierda:
Automaticamente la ventana derecha muestratodos
los ficheros del directorio seleccionado (en un color
mas claro)

3er paso: Seleccionar un fichero
Pulsar la softkey SELECCIONAR TIPO

Pulsar la softkey del tipo de fichero deseado o

visualizar todos los ficheros: pulsar la softkey
VISUALIZAR TODOS

Marcar el fichero en la ventana derecha El fichero
seleccionado se activa en el modo de funcionamiento
desde el cual se ha llamado a la gestién de ficheros:
Pulsar la softkey SELECCIONAR o la tecla ENT

Crear un directorio nuevo (sélo es
posible en TNC:\)

En la ventana izquierda marcar el directorio, en el
que se quiere crear un subdirectorio.

Introducir el nuevo nombre del directorio, pulsar la
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OPERACION

COPIAR

F2jo[cr?

F 4

PARALELA
EJECUTAR

EJECUTAR
F1 F2

PGM
MGT

ULTIMOS
FICHEROS

T

SELECC.

% )

F3

Copiar ficheros individuales

* Desplazar el cursor sobre el fichero a copiar

* Pulsarlasoftkey COPIAR: Seleccionar lafuncion
de copiar

* Introducir el nombre del fichero de destino y

aceptar con la tecla ENT o la softkey
EJECUTAR: ElI WinNC copia el fichero en el
directorio actual. Se mantiene el fichero original, o

e se pulsa la softkey EJECUCION PARALELA,
para copiar el fichero de forma paralela. Debera
emplearse esta funcién para copiar ficheros
grandes, ya que una vez iniciado el proceso de
copiar se puede seguir trabajando.

Seleccionar uno de los 10 ultimos
ficheros empleados

Llamada a la gestion de ficheros

Visualizar los ultimos 10 ficheros seleccionados:
Pulsar la softkey ULTIMOS FICHEROS

Emplearlas teclas cursoras para desplazar el cursor
sobre el fichero que se quiere seleccionar:
Mueve el cursor arriba y abajo en una ventana

Seleccionar la base de datos: Pulsarla softkey

SELECCIONAR lo la tecla .

Memorizar/editar programa

BELELE

] FIN

id i 5i i I id

Seleccionarunode los 10 dltimos ficheros empleados
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OPERACION

BORRAR

€5 )

E3

BORRAR

&)

F3

Borrar el fichero

* Mover el cursor sobre el fichero que se desea
borrar

* Seleccionarlafunciéndeborrado: Pulsarla softkey
BORRAR. ElI WIinNC pregunta si realmente se
desea borrar el fichero

* Confirmar el borrado: Pulsar la softkey Sl
* Interrumpir el borrado: Pulsar la softkey NO

Borrar directorio

* Borrar todos los ficheros y subdirectorios del
directorio que se quiere borrar

* Mover el cursor sobre el fichero que se desea
borrar 1

* Seleccionarlafuncionde borrado: Pulsar la softkey
BORRAR. EITNC preguntasirealmente se desea
borrar el directorio.

* Confirmar el borrado: Pulsar la softkey SI
* Interrumpir el borrado: Pulsar la softkey NO

Renombrar fichero

* Desplazarel cursor sobre el fichero que se quiere
renombrar

* Seleccionar la funcién para renombrar

* Introducir un nuevo nombre de fichero: El tipo de
fichero no se puede modificar
* Ejecutar la funcién de renombrar pulsando la

Imprimir archivos

* Situe el campo de resalte sobre el archivo a
imprimir.

* Copieelarchivoalaimpresora. Archivodedestino:
LPT:A

* Presione ejecutar tecla Softkey

Nota:
Sélo se puede imprimir en el modo de
funcionamiento Memorizar/Editar programa.

EMECI
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Marcar ficheros sueltos

Marcar ficheros

Marcar todos los ficheros del directorio

Eliminar la marca del fichero deseado

\
'FICHER.:, 'topos. ' Topos. |COP.MARC.
FICHEROS MARC . -
MARCAR ANULAR
— caMARCAR | g ANULAR @ @
Copiar todos los ficheros marcados
Eliminar la marca de todos los ficheros
Las funciones como copiar o borrar ficheros se
pueden utilizar simultdneamente tanto para un sélo
fichero como para varios ficheros. Para marcar varios
ficheros se procede de la siguiente forma:
Mover el cursor sobre el primer fichero
Visualizarlas funciones para marcar: Pulsar la softkey
MARCAR MARCAR
F &
FICHERO Marcar un fichero: pulsar la softkey MARCAR
MARCAR FICHERO
F3
E1CHERO Mover el cursor a otro fichero
MARCAR Marcar otro fichero: Pulsar la softkey MARCAR
(] FICHERO etc.
COP.MARC. Copiar los ficheros marcados: Pulsar la softkey
@ = @ COPIAR MARC. o
F7
Borrar ficheros marcados: Pulsarla softkey FIN para
FIN cancelar las funciones de marcado y
F &
SR a continuacién pulsar la softkey BORRAR para bor-
€3 | rar todos los ficheros marcados
F3
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Frase
10 L|X+10 Y+5 R0 F100 M3

Tipo de trayectoria Palabras

N° de frase

Abrir e introducir programas

Estructura de un programa NC en
formato HEIDENHAIN en texto claro

Un programa de mecanizado consta de una serie de
frases de programa.

Lailustracion de la izquierda muestra los elementos
de una frase.

El WinNC enumera automaticamente las frases de
un programa de mecanizado en secuencia
ascendente.

La primera frase de un programa se caracteriza con
BEGIN PGM, el nombre del programay la unidad de
medida utilizada.

Las frases siguientes contienen informacion sobre:
* La pieza en bloque

¢ Definiciones y llamadas a la herramienta

* Avances y revoluciones

* Tipos de trayectoria, ciclos y otras funciones

La ultima frase de un programa se caracteriza con
END PGM, el nombre del programa y la unidad de
medida utilizada.

Definicion del bloque: BLK FORM

Inmediatamente después de abrir un nuevo programa
se define el grafico de una pieza en forma de
paralelogramo sin mecanizar. Para poder definir
posteriormente el bloque de la pieza, se pulsa la
softkey BLKFORM. EIWInNC precisa esta definicion
para poder realizar las simulaciones graficas. Los
lados del paralelogramo pueden tener una longitud
maxima de 100 000 mm y deben ser paralelos a los
ejes X,Y yZ. Dicho bloque esta determinado por dos
puntos de la esquina:
* Punto MIN: Coordenadas X, Y y Z minimas del
paralelogramo; introducir valores absolutos
* Punto MAX: Coordenadas X, Y y Z maximas del
paralelogramo; introducir valores absolutos o
incrementales

Nota: #%

iLa definicion del bloque sélo se precisa si se
quiere verificar graficamente el programal

C 21
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Abrir un programa de mecanizado

nuevo
Memorizar/editar programa Un programa de mecanizado se introduce siempre
e en el modo de funcionamiento Memorizar/editar
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 z-40 programa. Ejemplo de como se abre un programa:
g BLE FORM 0.2 X«100 ¥+100 Z£+0

Seleccionar el modo de funcionamiento Memorizar/

editar programa

Llamadaalagestion de ficheros: pulsarlatecla PGM
MGT |38

2
i END PGM ERSTES MM

Seleccionar el directorio en el cual se quiere
memorizar el nuevo programa:

=z

Introducir un nombre de programa nuevo, confirmar

con la tecla
MM INCH

Seleccionar la unidad métrica: pulsar la softkey MM
0 INCH. EIWInNC cambia alaventana del programa
y abre el dialogo para la definicion del BLK-FORM
(bloque de la pieza)
Eje hta. paralelo a X/Y/Z ?
Introducir el eje de la herramienta

0 ENT
Def BLK-FORM: Punto min. ?

0 ENT Introducir sucesivamente las coordenadas X, Yy Z
del punto MIN

-40 ENT

100 ENT

Def BLK-FORM: Punto max. ?
100 ENT Introducir sucesivamente las coordenadas X, Yy Z
del punto MAX

Visualizacion del BLK-Form en el programa NC

0 BEGIN PGM NUEVO MM Principio del programa, tipo de unidad de medida
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40 Eje de la hta., coordenadas del punto MIN

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Coordenadas del punto MAX

3 END PGM NUEVO MM Final del programa, nombre, unidad de medida

EI WIinNC genera automaticamente los niumeros de
frase, asi como las frases BEGIN y END.

EMECI
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OPERACION

X 10
v 20

100

F MAX

Programacién de los movimientos de la
hta. con dialogo en texto claro

Para programar una frase se empieza con latecla de
apertura del dialogo. Enlalinea de la cabezera de la
pantalla el WinNC pregunta todos los datos precisos.
Ejemplo de un dialogo

Apertura del didlogo

Coordenadas ?
Introducir la coordenada del pto. final para el eje X

Introducir la coordenada final para el eje Y, con la

tecla ‘ ‘ pasar a la siguiente pregunta

Correccion de radio: RL/RR/sin correc.: ?
No programar ,ninguna correccion de radio®, con la

tecla ! ! pasar a la siguiente pregunta

Avance F=? / F MAX = ENT
Avance para esta trayectoria 100 mm/min, con la

tecla ‘ ! pasar a la siguiente pregunta

Funcion auxiliar M ?
Funcion auxiliar M3 ,cabezal conectado®, con latecla

| ENT | . . . s
I ! finaliza este dialogo

La ventana del programa indica la frase:
3L X+10 Y+5 RO F100 M3

Funciones p. determinar el avance

Desplazar en marcha
rapida

Desplazamiento desde la frase TOOL CALL con el
avance calculado automaticamente

Funcion Tecla
., NO
Saltar la pregunta del dialogo ENT
Finalizar el dialogo antes de gp
tiempo
. e m-
Interrumpir y borrar el didlogo o

c23
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Editar un programa

Mientras se elabora o modifica un programa de
mecanizado, se puede seleccionar cualquier linea
del programa o palabra de una frase con las teclas
cursoras o con las softkeys:

Funcion Softkey/Teclas
PAGTINA
Pasar pagina hacia arr i
F1
PAGINA
Pasar pagina hacia abajo _[L
F2
INICT
Salto al finaldel pgm oS
F1 ﬂ'
FIN
Salto al finaldel pgm Jl
F2 -

Saltar de frase a frase f *

Seleccionar palabras sueltas en
una frase

El
4]

Fijar el valor de la palabra
seleccionada a cero

Borrar un valor erréneo

Borrar un aviso de error (no
intermitente)

RR R

. NO
Borrar la palabra seleccionada

m
=
=

. DEL
Borrar la frase seleccionada

o

Borrar ciclos y partes de un
programa:Seleccionar la ultima
frase del ciclo o parte del
programa a borrar y borrar con la
tecla DEL

DEL

o

EMECI
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PR pesarrollo test

NC : numeroc software 1.31
AC : nimero software 100.0
PLC: nAnumeéero software

SETUP: ZBB1O7T
oPT :X00000011

DsPl:246249 13
DsP2:246230 12

| el I -[ —[
O el
Jei FY kel 8 ' . is s

Funcionamiento manual

visualiz: cotas 1 [REAL |

visualiz. cotas 2 E.ARR
Conmutacidon MM/INCH MM
Introd. progr. HEIDENHAIN
seleccidn de eje 11111

NC : numero software 1.31
AC ! numero softwara 100.0
PLC: numero software

EP : AUmEFo ‘-I.Ifl\‘\';ir'i' I.1ﬂ
in : numeéro software L4 .00
SETUP; 286197
OPT :X00000011

Seleccionar la funcion MOD

Atravésdelas funciones MOD se pueden seleccionar
las visualizaciones adicionalesy las posibilidades de
introduccién. Las funciones MOD disponibles,
dependen del modo de funcionamiento seleccionado.

Seleccionar las funciones MOD

Seleccionar el modo de funcionamiento en el cual se
quieren modificar las funciones MOD.
Paraseleccionarlas funciones MOD se pulsala tecla

. Las ilustraciones de la izquierda muestran

menus en pantalla tipicos de la comprobacién de
programas (imagen superior izquierda) y en un
modo de funcionamiento de maquina (imagen
inferior izquierda).

Modificar ajustes

Paramodificar un ajuste existen—dependiendodela

funcion seleccionada — tres posibilidades:

* Introducir directamente el valor nimerico, p.gj. al
determinar las limitaciones de los margenes de
desplazamiento

* Modificar el ajuste pulsando la tecla ENT, p.gj. al
determinar la introduccion del programa

* Modificar un ajuste a través de la ventana de
seleccion. Cuando existen varias posibilidades
de ajuste, se puede visualizar una ventana
pulsandolatecla GOTO, enlacual se pueden ver
todos los ajustes posibles. Seleccione
directamente el ajuste deseado pulsando la
correspondiente tecla de la cifra (a la izg. de los
dos puntos), o con las teclas cursoras y a

continuacion la tecla . Si no se desea

modificar el ajuste, se cierra la ventana con la

tecla .

Cancelar las funciones MOD

Para cancelar la funcion MOD se pulsa la softkey

FIN ola tecla@.

Fi
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Memorizar/editar programa

tnterface R5232 Interface RS422

Modo func.: LEV-2 Mmodo func.:

veloe., transm. baud Yeloc transm. bawd
Fi > 115200 Fi

EXT1 : G600 EXTL1

EXTZ : GO0 EXT?

LSWV-21: GO0 LSv-2:

Asignacian:

]ﬂll:ll esi1on
Test impr.
PGM MGT:

O BRI FIN

id 5i 5 i b i =i id

Resumen de funciones MOD

Dependiendo del modo de funcionamiento
seleccionado se pueden realizar las siguientes
modificaciones:

* Visualizacién de los diferentes numeros de
software

* Introduccion del cédigo

* Ajuste de la conexion de datos

¢ Seleccién de la visualizacién de posiciones

¢ Determinacioén de la unidad métrica (mm/pulg.)

* Fijacion de los finales de carrera

* Visualizacién de los cero pieza

¢ Visualizacién de los tiempos de mecanizado

Ejemplo: Para seleccionar la administracion de
archivos estandar o avanzada, presione la tecla

RS232

Softkey| R3422 len el modo de funcionamiento
FzAJUST.AR

Guardar/Editar programa.
En la linea PGM MGT: elija la administracién de

archivos deseada presionando la tecla ENT |,

Las administraciones de archivos estandar y
simplificada no muestran las carpetas.

La administracion de archivos avanzada ofrece
funciones avanzadas y muestra las carpetas.
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D: Programacion

Nota %

Este capitulo de programacién describe todas las funciones que se pueden
hacer con Heidenhain TNC 426.

Dependiendo de la maquina que es operada con WIinNC, no todas estas
funciones pueden trabajar.

Ejemplo:
Lamaquinafresadora Concept MILL 55 no tiene cabezal principal con posicién
controlada, por consiguiente, no se puede programar la posicion del cabezal.

o EMECI
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Descripcién Funciones M

COMANDO SIGNIFICADO
MO Parada programada
M1 Parada programada condicional
(el programa parara solo con OPT. STOP)
M2 Fin del programa
M3 Cabezal ON a derechas
M4 Cabezal ON a izquierdas
M5 Cabezal OFF
M6 Cambio de herramienta
M8 Refrigerante ON
M9 Refrigerante OFF
M10 Enclavar aparato divisor
M11 Liberar aparato divisor
M17 Fin de subprograma
M25 ABRIR tornillo
M26 CERRAR tornillo
m27 Giro cabezal divisor
M30 Fin del programa
M71 Soplado ON
M72 Soplado OFF
M99 Llamada al ciclo
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PROGRAMACION

Descripcion Ciclos

Grupo de ciclos

Softkey

TALADRADO/ROSCADO
Ciclos para taladrado, mandrino y roscado

CAJERAS/ISLAS/RANURAS
Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

FIGURA DE PUNTOS
Ciclos para realizar figuras de puntos

CICLOS SL
Ciclos para complejo contornos

PLANEADO
Ciclos para el planeado de superficies planas o unidas
entre si

TRANSF.COORDENADAS
Ciclos para la translacion de coordenadas

CICLOS ESPECIALES
Tiempo de espera, llamada del programma, orientacién
del cabezal

TALADTADOD
ROSCADO
Fl

CAJERAS/
ISLAS/

FﬁANURAS

FIGURA DE
PUNTOS
F5

SL
CYCLOS
Fd

PLANEADO

3

COORD . -
TRANSF .
F3

ESPECIAL
CYCLOS
F7
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Operaciones de calculo

COMANDO DESIGNACION SIGNIFICADO
+, - % Funciones de calculo
S SIN Seno de un angulo
C COS Coseno de un angulo
T TAN Tangente de un angulo
AS ARCSIN Arco-seno
AC ARCCOS Arco-coseno
AT ARCTAN Arco-tangente
A Valor a una potencia
Q SQR Sacar la raiz (en inglés square)
/ 1/X Funcién de inversion
() Calculo entre paréntesis
P PI Constante Pl (3.14159265359)
= Visualizar el resultado
ENTER Visualizar el resultado

3.141593

La calculadora

Manejo

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

La calculadora aparece y desaparece con la tecla
CALC.

Con las teclas cursoras se puede desplazar la
calculadora libremente porla pantalla. Las funciones
de calculo se seleccionan mediante un comando
abreviado sobre el teclado alfanumérico. Los
comandos abreviados se caracterizan en colores en
la calculadora:

Alintroducir un programay aparecer el dialogode un
dato, se puede copiarlavisualizacion de la calculadora
enelcampo marcado con latecla ,Aceptar posiciones
reales”.
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Memorizar/editar programa

AUTOM.

5 OFF [ON]

RESET

START

Grafico de programacion

Desarrollo con y sin grafico de
programacion

Mientras se elabora un programa, el WinNC puede
visualizar el contorno programado con un grafico de
trazos 2D.

* Para la subdivisién de la pantalla seleccionar el
programa a la izquierda y el grafico a la derecha:
Pulsar la tecla SPLIT SCREEN y PROGRAMA +
GRAFICO

* Fijar la softkey DIBUJO AUTOMATICO en ON.
Mientras se introducen las lineas del programa, el
WinNC visualiza cada movimiento programado
en la ventana del gréafico

Sino se desea visualizar el grafico, se fija la softkey
DIBUJO AUTOM. en OFF.

Nota: “ Z

DIBUJO AUTOM. ON no puede visualizar las
repeticiones parciales del programa.

Realizar el grafico de programacion
para un programa ya existente

* Pararealizarel grafico se pulsala softkey RESET
+ START
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Memorizar/editar programa

GILTTINTR [NAAEA
TR

K el

Epaasw

i

 [ET v

Memorizar/editar programa

A

T

]

anE FELE

LT
is

Seleccionarelmargeny desplazarlo. Para
desplazar mantener pulsada la softkey

correspondiente

Visualizar y omitir nameros de frase

- )
VISUALIZ. | e

OMITIR

F?D FRASE

Conmutar la caratula de softkeys:
Véase lafiguraarribaalaizquierda.
Para visualizar los niumeros de las
frases sefijalasoftkey VISUALIZAR
OMITIRN°FRASE en VISUALIZAR
Paraomitirlos numeros de las frases
se fija la softkey VISUALIZAR
OMITIR N° FRASE en OMITIR

Borrar el grafico

GRAFICO

BORRAR
F7

Conmutar la caratula de softkeys:
Véase lafiguraarribaalaizquierda.
Para borrar el grafico se pulsa la
softkey BORRAR GRAFICO

Ampliacion o reduccion de una seccion

Se puede determinar la vista de un grafico. Con un
margen se selecciona la seccién para ampliarlo o

reducirlo.

* Seleccionar la caratula de softkeys para la
ampliacién o reduccion de una seccion (segunda
caratula, véase la figura a la izquierda en el

centro.)

De esta forma se disponde de las siguientes

funciones:

Reducir el margen — para reducir mantener pulsada
la softkey

Ampliarel margen—paraampliarmantener
pulsada la softkey

F1l

F2 F3

F 4

5

1

<<

FG

1
>

BLEK FORM
COMO
F§}K FORM

BLKE FORM

BLOQUE
Eg  /

/

Con la softkey SECCION
BLOQUE se acepta el

margen seleccionado

Conlasoftkey BLOQUE IGUAL QUE BLKFORM se
reproduce de nuevo la seccion original.
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Movimientos de la herramienta

Tipos de trayectoria

El contorno de una pieza se compone normalmente
de varias trayectorias como rectas y arcos de circulo.
Con los tipos de trayectoria se programan los
movimientos de la herramienta segun rectas y arcos
de circulo.

Programacion libre de contornos FK

Cuandonoexiste un planoacotadoylasindicaciones
delas medidas en elprogramaNC estanincompletas,
el contorno de la pieza se programa con la
programacion libre de contornos. El WinNC calcula
las indicaciones que faltan.

Funciones auxiliares M

Con las funciones auxiliares del WinNC se controla

* laejecucion del programa, p.ej. una interrupcion
en la ejecucién del programa

* lasfuncionesdelamaquinacomo p.ej. laconexion
y desconexion del giro del cabezaly del refrigerante

* el comportamiento de la herramienta en la
trayectoria

Subprogramas y repeticiones parciales
de un programa

Los pasos de mecanizado que se repiten, sélo se
introducen una vez como subprogramas o
repeticiones parciales de un programa. Si se quiere
ejecutar una parte del programa soélo bajo
determinadas condiciones, dichos pasos de
mecanizado también se determinan en un
subprograma. Ademas un programa de mecanizado
puede llamar a otro programa y ejecutarlo.

Programacion con parametros Q

En el programa de mecanizado se sustituyen los
valores numéricos por parametros Q. Aun parametro
Q se le asigna un valor numérico en otra posicion.
Con parametros Q se pueden programar funciones
matematicas, que controlen la ejecucion del programa
o describan un contorno.
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Principios basicos de los tipos de
trayectoria

Programacion del movimiento de la
hta. para un mecanizado

Cuando se elabora un programa de mecanizado, se
programan sucesivamente las funciones para las
diferentes trayectorias delcontorno de la pieza. Para
ello se introducen las coordenadas de los puntos
finales de las trayectorias del contorno indicadas
en el plano. Con la indicacién de las coordenadas,
los datos de la herramienta y la correccién de radio,
el WinNC calcula el recorrido real de la herramienta.

EIWIinNC desplaza simultaneamente todos los ejes
delamaquinaprogramados en lafrase del programa
segun un tipo de trayectoria.

Movimientos paralelos a los ejes de la maquina

La frase del programa contiene la indicacion de las
coordenadas: El WinNC desplaza la hta. paralela a
los ejes de la maquina programados.

Seguneltipode maquina, enlaejecucion se desplaza
o bien la herramienta o la mesa de lamaquinacon la
pieza fijada. La programaciéon de trayectorias se
realiza como si fuese la herramienta la que se
desplaza.

Ejemplo:
L X+100

L........... Trayectoria ,recta”

X+100 ... Coordenadas del punto final
La herramienta mantiene las coordenadas de Yy Z
y se desplaza a la posicion X=100. Véase la figura
arriba a la izquierda.

Movimientos en los planos principales

La frase del programa contiene las indicaciones de
las coordenadas: EIWinNC desplaza la herramienta
en el plano programado.

Ejemplo:

L X+70 Y+50

La herramienta mantiene las coordenadas de Zy se
desplaza en el plano XY a la posicion X=70, Y=50.
Véase la figura a la izquierda en el centro.

Movimiento tridimensional

La frase del programa contiene tres indicaciones de
coordenadas: EIWInNC desplaza la herramienta en
el espacio a la posiciéon programada.

Ejemplo:
L X+80 Y+0 Z-10
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Circulos y arcos de circulo

En los movimientos circulares, el WinNC desplaza
simultaneamente dos ejes de la maquina: La
herramienta se desplaza respecto a la pieza segun
una trayectoria circular. Para los movimientos
circulares se puede introducir el punto central del
circulo CC.

Con las trayectorias de arcos de circulo se program-
ancirculos enlos planos principales: El plano principal
se define en la llamada a la hta. TOOL CALL al
determinar el eje de la herramienta:

Eje de la hta. Plano principal
Y4 XY, y también UV, XV, UY

Nota: d%

Los circulos que no se encuentran en el plano
principal también se pueden programar con
parametros Q (véase capitulo G).

Sentido de giro DR en movimientos circulares

Paralos movimientos circulares no tangentes aotros
elementos del contorno se programa el sentido de
giro DR:

Giro en sentido horario: DR—
Giro en sentido antihorario: DR+
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Fune:i amam .. memorizar/editar programa
JFuncion auxiliar M7

BLK FORM 0.1 Z Xx+0 v+0 Z-40
BLK FORM 0.2 X+100 y+100 z+0
TOOL CALL 1 Zz 55000

L Z+250 RO F MaX

L X+10 ¥+5 RL F100 S

END PGM NEU MM

manual

OhoLn e s P

‘ ENT ‘

RL AR RO

100 ‘ ENT

F oM

Correccién del radio

La correccion de radio debe estar en la frase en la
cual se realiza la aproximacion al primer tramo del
contorno. La correccion de radio no puede empezar
en una frase con una trayectoria circular. Dicha cor-
reccién se programa antes de una frase lineal (véase
,Tipos de trayectoria — Coordenadas cartesianas”)
o0 en la frase de aproxiamcion (frase APPR, véase
LAproximacion y salida del contorno”).

Posicionamiento previo

Al principio de un programa de mecanizado la her-
ramienta se posiciona de forma que no se dafie la
herramienta o la pieza.

Elaboracién de frases de pgm con las teclas de
tipos de trayectoria

Con las teclas grises para los tipos de trayectoria se
abre el didlogo en texto claro. EI WinNC pregunta
sucesivamente por los datos necesarios y afiade esta
frase en el programa de mecanizado.

Ejemplo: Programacion de una recta.

Abrir el didlogo de programacion, p.ej, Recta

Introducir las coordenadas del punto final de la recta

Seleccionar la correccion de radio: p.ej. pulsar la
softkey RL, la hta. se desplaza por la izquierda del
contorno

Introducir el avance y confirmar con la tecla ENT,
p.ej. 100 mm/min. En la programacion en pulgadas
la introduccién 100 corresponde a un avance de 10
pulg./min

Desplazamiento en marcha rapida: Pulsar la softkey
FMAX.

Funcion auxiliar p.ej. introducir M3y finalizar el didlogo

T
con la tecla

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

D 10
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Aproximacion y salida del

contorno
Resumen: Tipos de trayectoria para la
Memorizar/editar programa aproximacion y salida del contorno

0 BEGIN PGM NEU MM - . . _ . .
Sl ol b A b TR R LafunmonAPP’R(enmglesapprogch—aproxlmacmn
2 BLKE FORM 0.2 %x+100 v+100 2+0 y DEP (en inglés departure = salida) se activan con
i TOOL CcaLL 1 z s5000
1 | X=20 v+50 RO F MAX M3 APPR 5 .
& Eab e i e latecla| = |. Después mediante softkeys se pueden

seleccionar los siguientes tipos de trayectoria:

hW | mePE ET | #8Em Leb | BAR L0 =R AP LT THEF LA T

Aproximacién: Recta

tangente

Aproximacién: Recta

perpendicular al pto. del

contorno  Aproximacién: Trayectoria

circular tangente
Aproximacién: Trayectoria circular tangente al contorno,
aproximacion y salida a un punto auxiliar fuera del contorno sobre
una recta tangente
APPR LT "APPR LN VAPPR CT "APPR LCT DEP LT DEF LN DEP CT DEF LCT

AN I S I

4 K
Salida: Recta tangente / /

Salida: Recta per-
pendicular al pto. del
contorno

oA N

Salida: Trayectoria circular
tangente

Salida: Trayectoriacirculartangente al contorno,
aproximacion y salida a un punto auxiliar fuera
del contorno sobre una recta tangente

Aproximacién y salida a una trayectoria
helicoidal

En la aproximacion y la salida a una hélice, la
herramienta se desplaza segun una prolongacién de
la hélice y se une asi con una trayectoria circular
tangente al contorno. Para ello se emplea la funcién
APPR CT o bien DEP CT.

EMECI
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Abreviaturas utilizadas y sus significados
APPR en inglés APPRoach = aproximacion
DEP en inglés DEParture = salida

en inglés Line = recta

en inglés Circle = circulo

Tangencial (transicion constante, llana
Normal (perpendicular)

Zz-H0r

Posiciones importantes en la
aproximacion y la salida

*+ Punto de salida P
Esta posicion se programa siempre antes de la
frase APPR. P se encuentra siempre fuera del
contorno y se alcanza sin correccién de radio
(RO).

 Punto auxiliar P,

La aproximacion y salida pasa en algunos tipos
de trayectoria por un punto auxiliar P, que el
WInNC calcula de la frase APPR y DEP.

* Primer punto del contorno P, y dltimo punto del
contorno P, El primer punto del contorno P, se
programa en la frase APPR, el ultimo punto del
contorno P_con cualquier tipo de trayectoria. Sila
frase APPR contiene tambiénlacoordenadaZ, el
WinNC desplaza primero la hta. al punto P, y alli
segun el eje de la misma a la profundidad
programada.

* Punto final P,

La posicion P, se encuentra fuera del contorno 'y
se calculade susindicaciones enlafrase DEP. Si
la frase DEP contiene también las coordenadas
deZ, el WIinNC deplaza primero lahta. enel plano
de mecanizado al punto P, y desde alli segun el
eje de la hta. a la altura programada.

Al realizar el posicionamiento desde la posicion real
al punto auxiliar PH el WinNC comprueba si se dafia
el contorno. jComprobar con el test grafico!

En las funciones APPR LT, APPRLN y APPR CT el
WInNC se desplaza de la posicion real al punto de
ayuda PH con elavance/lamarcharapida programada
por ultima vez.

Enlafuncion APPRLCT el WinNC desplaza el punto
de ayuda P, con el avance programado en la frase
APPR.

Las coordenadas se pueden introducir de forma
absoluta o incremental en coordenadas cartesianas
o polares.

Correccion del radio

La correccion de radio se programa junto con el
primer punto del contorno P, en la frase APPR. jLas
frases DEP eliminan automaticamente la correccion
de radio!

Aproximacién sin correccion de radio: jCuandoenla
frase APPR se programa RO, el WinNC desplaza la
hta. como si fuese una herramienta con R=0 y
correccion de radio RR! De esta forma queda
determinada la direccién en las funciones APPR/
DEP LN y APPR/DEP CT, en la cual el WinNC
desplaza la hta. hacia y desde el contorno.
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Ejemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPRLT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9L Y+35Y+35

10L..

Aproximacion segun una recta
tangente: APPRLT

EIWIinNC desplaza la hta. segun una recta desde el
punto de partida P¢ a un punto auxiliar P ,. Desde alli
la hta. se desplaza al primer punto del contorno P,
sobre una recta tangente. El punto auxiliar P esta a
la distancia LEN del primer punto del contorno P,.

* Cualquier tipo de trayectoria: Aproximacion al
unto de partida P

* Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la
softkey APPR LT:

* Coordenadas del primer punto del contorno P,

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

* Correccion de radio RR/RL para el mecanizado

Aproximacion a Pg sin correccion de radio

P, con corr. radio RR, distancia P,, a PA: LEN=15
Punto final de la primera trayectoria del contorno
Siguiente trayectoria del contorno

i

=

Ejemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPRLT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9L Y+35Y+35

10L ...

Aproximacion segun una recta
perpendicular al primer punto del
contorno: APPR LN

EIWIinNC desplaza la hta. segun una recta desde el

punto de partida P¢ a un punto auxiliar P ,. Desde alli

la hta. se aproxima al primero punto del contorno P,

segun una recta perpendicular. El punto auxiliar P,

esta a una distancia LEN + radio de la hta. al primer

punto del contorno P,.

* Cualquier tipo de trayectoria: Aproximacion al
punto de partida P

e Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la
softkey APPR LN:

* Coordenadas del primer punto del contorno P,

* Longitud: Distancia al punto auxiliar PH. {LEN es
siempre positivo!

¢ Correccion de radio RR/RL para el mecanizado

Aproximacion a Pg sin correccion de radio
P, con corr. radio RR, distancia P, a PA: LEN=15
Punto final de la primera trayectoria del contorno

D13

Siguiente trayectoria del contorno
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YA
85 1
%
A A
20 1 =8
CCA=
180° "
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Yee—2.-Pu RO

10 20 40

Ejemplo de frases NC
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100

9L X+20 Y+35
10L ...

v A

20§

10

Ejemplo de frases NC

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPRLCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

10L ..

Aproximacion segun una trayectoria
circular tangente: APPR CT

El WinNC desplaza la hta. segun una recta desde el
punto de partida P a un punto auxiliar P,,. Desde alli se
aproxima segun una trayectoria circulartangente al primer
tramo del contorno y al primer punto del contorno P, .

La trayectoria circular de P, a P, esta determinada por el

radio R y el angulo del punto central CCA. El sentido de

giro de la trayectoria circular esta indicado por el recorrido

del primer tramo del contorno.

* Cualquier tipo de trayectoria: Aproximacion al
punto de partida P

e Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la
softkey APPR CT:

* Coordenadas del primer punto del contorno P,

* Radio R de la trayectoria circular

* Aproximacién por el lado de la pieza definido
mediante la correccion de radio: Introducir R
con signo positivo

* Aproximacion desde un lateral de la pieza:
Introducir R negativo

* Angulo del punto central CCA de la trayectoria circular

* CCA solo se introduce positivo

* Valor de introduccién maximo 360°

¢ Correccion de radio RR/RL para el mecanizado

Aproximacion a Pg sin correccion de radio

P, con corr. radio RR, radio R=10

Punto final de la primera trayectoria del contorno
Siguiente trayectoria del contorno

Aproximacion segun una trayectoria
circular tangente al contorno y a una
recta: APPRLCT

El WinNC desplaza la herramienta a una recta desde el

punto inicial P, a un punto de ayuda P Desde alli se

aproxima segun una trayectoria circular al primer punto

del contorno P,. El avance programado en la frase APPR

se encuentra activo. La trayectoria circular se une

tangencialmente tanto a la recta P, — P, como al primer

elemento del contorno. De esta forma la trayectoria se

determina claramente mediante el radio R.

* Cualquier tipo de trayectoria: Aproximacion al
punto de partida P

* Abrir el dialogo con la tecla APPR/DEP vy la
softkey APPR LCT:

* Coordenadas del primer punto del contorno P,

* Radio R de la trayectoria circular. Introducir R positivo

* Correccion de radio RR/RL para el mecanizado

Aproximacion a Pg sin correccion de radio

P, con corr. radio RR, radio R=10

Punto final de la primera trayectoria del contorno
Siguiente trayectoria del contorno
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YA

20

Ejemplo de frases NC

23 L Y+20 RR F100

24 DEP LT LEN12,5 F100
25L Z+100 FMAX M2

YA

20

Ejemplo de frases NC
23 L Y+20 RR F100

24 DEP LN LEN+20 F100
25 Z+100 FMAX M2

Salida segun una recta tangente: DEP
LT

EIWIinNC desplaza la hta. segun una recta desde el

ultimo punto del contorno P, al punto final P,. La

recta se encuentra en la prolongacién del ultimo

tramo del contorno. P, se enuentra a la distancia

LEN de P_..

* Programar el ultimo tramo del contorno con el
punto final P_ y la correccion de radio

e Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la
softkey DEP LT:

* LEN: Introducir la distancia del punto final P, al
ultimo tramo del contorno P_

Ultimo tramo del contorno: P_ con correccion de radio
Retirarse segun LEN=12,5 mm
Retirar Z, retroceso, final del programa

Salida segun una recta perpendicular
al ultimo punto del contorno: DEP LN

EIWIinNC desplaza la hta. segun una recta desde el
ultimo punto del contorno P_ al punto final P,. La
recta parte perpendicularmente desde el Gltimo punto
del contorno P . P, se cuentra de P_ a la distancia
LEN + readio de la hta.
* Programar el ultimo tramo del contorno con el
punto final P_ y la correccion de radio
e Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la
softkey DEP LN:
* LEN: Introducir la distancia al punto final P,
iEs importante que LEN tenga signo positivo!

Ultimo tramo del contorno: P_ con correccion de radio
Salida segun LEN = 20 mm perpendicular al contorno
Retirar Z, retroceso, final del programa
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YA

M
20 Hu{n‘t‘

Ejemplo de frases NC

23 L Y+20 RR F100

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 Z+100 FMAX M2

20

124

Ejemplo de frases NC
23 LY+20 RRF10

Salida segun una trayectoria circular
tangente: DEP CT

El WinNC desplaza la hta. segun una trayectoria

circular desde el ultimo punto del contorno P_ al

punto final P,. La trayectoria circular se une

tangencialmente al ultimo tramo del contorno.

* Programar el ultimo tramo del contorno con el
punto final P_ y la correccion de radio

e Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la
softkey DEP CT:

* Angulo del punto central CCA de la trayectoria
circular

* Radio R de la trayectoria circular

* La herramienta se retira de la pieza por el lado
determinado mediante la correccion de radio:
Introducir R positivo

* Laherramienta debe salir por el lado opuesto de
la pieza, determinado por la correccién de radio:
introducir R negativo

Ultimo tramo del contorno: PE con correccién de radio
Angulo del punto central=180°, Radio de la trayectoria circular=8 mm
Retirar Z, retroceso, final del programa

Salida segun una trayectoria circular
tangente al contorno y a la recta: DEP
LCT

El WinNC desplaza la hta. segun una trayectoria

circular desde el ultimo punto del contorno P_ al

puntofinal P,,. Desde alli se desplaza sobre unarecta

al punto final P. El Ultimo tramo del contorno y la

recta de P, — P, son tangentes a la trayectoria

circular. De esta forma se determina claramente la

trayectoria circular mediante el radio R.

* Programar el ultimo tramo del contorno con el
punto final P_ y la correccion de radio

e Abrir el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la
softkey DEP LCT:

* Introducir las coordenadas del punto final P,

* Radio R de la trayectoria circular. Introducir R
positivo

Ultimo tramo del contorno: P_ con correccion de radio

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F10 Coordenadas P,, radio de la trayectoria circular=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2

Retirar Z, retroceso, final del programa
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Tipos de trayectoria — Coordenadas cartesianas

Resumen de las funciones de trayectoria

Funcién

Tecla de la
trayectoria

Movimiento de la hta.

Introducciones precisas

Recta L
en inglés: Line

N

Recta

Coordenadas del punto final
de larecta

Chaflan: CHF
en inglés: CHamFer

Chaflan entre dos rectas

Longitud del chaflan

Punto central del circulo
CC; Circle Center

Ninguna

coordenada del punto central
del circulo o polo

Arco de circulo C
en inglés: Circle

Trayectoria circular alrededor
del punto central del circulo al
punto final del arco del circulo

Coordenadas del punto final
del circulo, sentido de giro

Arco del circulo CR
en inglés: Circle by
Radius

Trayectoria circular con radio
determinado

Coordenadas del punto final
del circulo, radio del circulo
sentido de giro

Arco de circulo CT
en inglés: Circle

NI | 2 | es | IAg

Trayectoria circular tangente al
tramo anterior y posterior del

Coordenadas del punto final
del circulo

RouNDing of Corner

Tangential contorno
Redondeo de esquinas Trayectoria circular tangente al
RND en inglés: tramo anterior y posterior del |Radio de la esquina R

contorno

Programacion libre de
contornos FK

EIRIit

Recta o trayectoria circular
unida liboremente al elemento
anterior del contorno

véase ,Programacion libre de
contornos FK”

D 17
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Y A

a0

15

10

_._@ : =

20 —= X
10

Ejemplo de frases NC

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

9L X+601Y-10

Recta L

El WIinNC desplaza la herramienta sobre una recta
desde su posicién actual hasta el punto final de la
misma. El punto de partida es el punto final de la
frase anterior.

¢ Coordenadas del punto final de la recta

Si es preciso:

* Correccién de radio RL/RR/R0O

e AvanceF

¢ Funcion auxiliar M

Aceptar la posicion real

Una frase lineal (frase L) se puede generar también

con la tecla ,ACEPTAR POSICION REAL":

* Desplazar la herramienta en el modo de
funcionamiento manualala posicién que se quiere
aceptar

* Cambiar la visualizacion de la pantalla a
Memorizar/Editar programa

* Seleccionar la frase del programa detras de la
cual se quiere afadir la frase L

* Pulsarlatecla , ACEPTAR POSICION REAL": El
WInNC genera una frase L con las coordenadas
de la posicion real

Nota: d%

El numero de ejes que el WinNC memoriza en
una frase L, se determina mediante la funcién
MOD
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v

Ejemplo de frases NC

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+401Y+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5Y+0

40

Anadir un chaflan CHF entre dos rectas

CHF

5

Las esquinas del contorno generadas por la
interseccion de dos rectas, se pueden recortar con
un chaflan.

Enlas frases lineales antes y después de la frase
CHF, se programan las dos coordenadas del
plano en el que se ejecuta el chaflan

La correccién de radio debe ser la misma antesy
después de la frase CHF

El chaflan debe poder realizarse con la
herramienta actual

Segmento de un chaflan: Longitud del chaflan

Si es preciso:

Avance F (actua so6lo en la frase CHF)

Nota: #%

El contorno no puede empezar con una frase
CHF.

El chaflan sélo se ejecuta en el plano de
mecanizado.

El punto teérico de la esquina no se mecaniza.
El avance programado en una frase CHF so6lo
actua en dicha frase.

Después vuelve a ser valido el avance
programado antes de la frase CHF.

D19
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Ejemplo de frases NC

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

7 RND R5 F100

8L X+10 Y+5

Redondeo de esquinas RND

La funcién RND redondea esquinas.

La herramienta se desplaza segun una trayectoria
circular, que se une tangencialmente tanto a la
trayectoria anterior del contorno como ala posterior.
El radio de redondeo debe poder realizarse con la
herramienta llamada.

* Radio de redondeo: Radio del arco de circulo
Si es preciso:

* Avance F (actua solo en la frase RND)

Nota: #%

Las trayectorias anteriory posterior del contorno
deben contener las dos coordenadas del plano
en el cual se ejecuta el redondeo de esquinas.
Cuando se mecaniza el contorno sin correccién
del radio de la hta., deben programarse ambas
coordenadas del plano de mecanizado.

El punto de la esquina no se mecaniza.

El avance programado en una frase RND sélo
actua en dicha frase. Después vuelve a ser
valido el avance programado antes de dicha
frase RND.

Una frase RND también se puede utilizar para la
aproximacion suave al contorno, en el caso de
que no se puedan utilizar funciones APPR.
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Ejemplo de frases NC
5 CC X+25 Y+25

o

10 L X+25 Y+25

11 CC

Las lineas 10 y 11 del programa no se refieren a la
figura.

Punto central del circulo CC

El punto central del circulo corresponde a las

trayectorias circulares programadas con la tecla C

(trayectoria circular C). Para ello

* introducir las coordenadas cartesianas del punto
central del circulo

o

aceptar la ultima posicion programada

® O

aceptar las coordenadas con latecla , ACEPTAR
POSICIONES REALES®

* Coordenadas CC: Introducir las coordenadas
del punto central del circulo

o}

Para aceptar la ultima posicion programada: No
introducir ninguna coordenada

Validez

Elpunto central del circulo queda determinado hasta
que se programa un nuevo punto central del circulo.
También se puede determinar un punto central del
circulo para los ejes auxiliares U, Vy W.

Introducir el punto central del circulo CC en
incremental

Una coordenada introducida en incremental en el
punto central del circulo se refiere siempre ala ultima

posiciéon programada de la herramienta.
Nota: 4'/‘

Con CC se indica una posicion como centro del
circulo:

La hta. no se desplaza a dicha posicion.

El centro del circulo es a la vez polo de las
coordenadas polares.
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o
X
Ejemplo de frases NC
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+
YA
25
5) o
T e X

25 45

Trayectoria circular C alrededor del

punto central del circulo CC

Antes de programar la trayectoria circular C hay que
determinarelcentrodelcirculo CC. La ultima posicién
delaherramienta programadaantesdelafraseC, es
el punto de partida de la trayectoria circular.

* Desplazar la hta. sobre el pto. de partida de la
trayectoria circular

* Coordenadas del punto central del circulo

¢ Coordenadas del punto final del arco de circulo

* Sentido de giro DR

Si es preciso:

* AvanceF

* Funcioén auxiliar M

Circulo completo
Para el punto final se programan las mismas
coordenadas que para el punto de partida.

Nota: #%

Elpunto de partiday el punto final deben estaren
la misma trayectoria circular.
Tolerancia de introd.: Hasta 0,016 mm
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Ejemplo de frases NC

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3

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

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

YA

40

Ejemplo de frases NC

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

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

Trayectoria circular CR con un radio

determinado

La hta. se desplaza sobre una trayectoria circular
con radio R.

* Coordenadas del punto final del arco de circulo
* RadioR

Atencién: |El signo determina el tamario del arco del
circulo!

* Sentido de giro DR

Atencidn: jEl signo determina si la curvatura es
concava o convexal!

Si es preciso:

* Funcion auxiliar M

* AvanceF

Circulo completo

Para un circulo completo se programan dos frases
CR sucesivas:

Elpuntofinal de la primera mitad del circulo es el pto.
de partida del segundo. El punto final de la segunda
mitad del circulo es el punto de partida del primero.

Angulo central CCA y radio R del circulo

El punto de partida y el punto final del contorno se
pueden unir entre si mediante arcos de circulo
diferentes con el mismo radio:

Arco del circulo mas pequefio: CCA<180°
El radio tiene signo positivo R>0

Arco del circulo mayor: CCA>180°
El radio tiene signo negativo R<0

Mediante el sentido de giro se determina sielarcode
circulo esta curvado hacia fuera (convexo) o hacia
dentro (céncavo):

Convexo: Sentido de giro DR- (con correccion de
radio RL)
Céncavo: Sentido de giro DR+ (con correccion de
radio RL)

Nota:
Ladistanciadel punto de partida al punto final del
circulono puede ser mayor aldiametrodelcirculo.
El radio maximo puede ser de 99,9999 m.
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YA

25 45

Ejemplo de frases NC

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3
8 L X+25Y+30

9 CT X+45 Y+20

10 L Y+0

Trayectoria circular tangente CT

Laherramientase desplazasegununarcodecirculo
tangente a la trayectoria del contorno anteriormente
programada.

La transicion es ,tangente®, cuando en el punto de
interseccion de las trayectorias del contorno no se
produce ningun punto de inflexion o esquina, con lo
cual la transicién entre los tramos del contorno es
constante.

Eltramo del contorno al que se une tangencialmente
el arco de circulo, se programa directamente antes
de la frase CT. Para ello se precisan como minimo
dos frases de posicionamiento

¢ Coordenadas del punto final del arco de circulo
Si es preciso:

* AvanceF

* Funcidn auxiliar M

Nota: “ Z

iLa frase CT y la trayectoria del contorno
anteriormente programada deben contener las
dos coordenadas del plano, en el cual se realiza
el arco de circulo!
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Ejemplo: Cuadrangulo

100+ |
|
ED ——( —  — " — — — | e ——  —— — — L - el - ——
|
D—'—L—_!
: 5 T g wo
Programa completo
0 BEGIN PGM 152 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ................. DEFINICIONES DE PIEZAS EN BRUTO
STOOLDEF1L+0OR+8 ..o, DEFINICION DE HERRAMIENTA
4 TOOL CALL 1ZS4000..........ccceeviiiieeaaenn, LLAMADA DE HERRAMIENTA
5LZ+100ROF MAX ..o, ALTURA SEGURA
6LX-30Y+50ROF MAX .......ooovviiiiiiieieein PUNTO AUXILIAR (RO)
7TLZ-5ROFMAXM3 ..o, AVANCE DE PROFUNDIDAD
8LX+0Y+50 RLF400..........ccccvviiiiiiiiiiiee, PUNTO INICIAL DEL CONTORNO (RL/RR)
9L X+50 Y+100
10 L X+100 Y+50
11 L X+50 Y+0
T2LX+0 Y450 RL oo ULTIMO PUNTO DEL CONTORNO
13LX-30ROFMAXMS ..o, PUNTO AUXILIAR
14LZ+100ROF MAX M2 ... DESPLAZAMIENTO LIBRE/FIN PROGRAMA

15 END PGM 152 MM

EMECI
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Ejemplo: Redondear / achaflanar esquinas 1

100 - |[ u
=)
)
50 ——————I— --------- - — - -
g
'//
.
\_\
0+
° 3 g 8§ %o

Programa completo
0 BEGIN PGM 153 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ................. DEFINICION DE PIEZA EN BRUTO
STOOLDEF1L+0OR+8 ..o, DEFINICION DE HERRAMIENTA
4TOOL CALL1ZS4000..........cccveeieiieei LLAMADA DE HERRAMIENTA
5LZ+100 ROF MAX ..o, ALTURA SEGURA
BLX-30Y+50 ROFMAX ......ooiiiiiiiiiiiiie, PUNTO AUXILIAR (RO)
7 L Z-5 R0 F MAX M3
8LX+0Y+50 RLF200..........cccoiiiiiiiiiec, PUNTO INICIAL DEL CONTORNO RL
9L X+50 Y+100
TORND RO .o REDONDEAR ESQUINA
11 L X+100 Y+50
12 L X+50 Y+0
T3 CHF 5 .o CHAFLAN
14 L X+0 Y+50 RL
15LX-30ROMS ..o PUNTO AUXILIAR (RO)
16LZHM00ROFMAXM2 ... FIN PROGRAMA

17 END PGM 153 MM

EMECI



WINNC HeiDENHAIN TNC 426 Texto CLARO PROGRAMACION

Ejemplo: Redondear / achaflanar esquinas 2

100+

a0 -
ﬁfa |

| %
10 )—/ —

o
01l

10
50
90
100

Programa completo

0 BEGIN PGM 154 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X-20 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3 TOOL DEF 1 L+0 R+8

4 TOOL CALL 1 Z S4000

5L Z+100 RO F MAX

6LX-30Y+70ROF MAX .......ooooiiiiiiiieieein PUNTO AUXILIAR (RO)

7 L Z-5 R0 F MAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+70 R5 RL F400 .............. POSICIONAR SUAVEMENTE EN PUNTO INICIAL
9L X+10Y+90

10 RND R10

11 L X+50 Y+90

12 L Y+50 X+90

13 L X+90 Y+10

14 RND R10

15 L X+50 Y+10

16 L X+10 Y+50

TTLYH70 e ULTIMO PUNTO DEL CONTORNO RL
18 DEP LCT X-30Y+70R5 .....cooviiiieee, ALEJARSE SUAVEMENTE HACIA EL PUNTO AUXILIAR
19 L Z+100 RO F MAX M2

20 END PGM 154 MM

EMECI
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Ejemplo: Movimientos circulares

100

a5 —
80 &
754 \;; _/q? —
60 —
R20 }
50
45 —
AR
30 - — —
3 2
20 : 1 /
0+
T ) T
— =t =t w W - =] E ™~
Programa completo
0 BEGIN PGM 251 MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3TOOL CALL7 ZS2500 ........ccceeiiieieieieee R4
4 L Z+100 RO F9999
BLXHA20Y-20 oot PUNTO AUXILIAR (RO)
6 LZ+2 M3
7L Z-5F500

8 APPR LCT X+20 Y+30 R3 RL F300
9 L X+0 (POSICIONAR SUAVEMENTE)

10 RND R4

11 L X+15Y+45

12 CR X+15Y+60 R+20 DR+
13 L X+0Y+75

14 CR X+20 Y+95 R+20 DR-
15 L X+40

16 CT X+65 Y+80

17 CC X+75Y+80

18 C X+85 Y+80 DR+

19 L X+95

20 RND R5

21LY+50

22 L X+75Y+30

23 RND R8

24 L Y+20

25 CC X+60 Y+20

.............. PRIMER PUNTO DEL CONTORNO

EMECI
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26 C X+45 Y+20 DR-

27LY+30

28 RND R9

29 L X420 i ULTIMO PUNTO DEL CONTORNO
30 DEP LCT X+20 Y-20 R3 F500 .......ccccvvvenee. PUNTO AUXILIAR (RO)

31L Z+100 RO F MAX M2
32 END PGM 251 MM

Ejemplo: Arco circular con CC, C

100

80 /—I

50

20 ' —

R

23,542
50

100
20

Programa completo

0 BEGIN PGM 206 MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

3TOOL CALL13ZS2500........cccceeiiiiiiiiinaenns R20

4L Z+100 RO F MAX

5LX-30Y+50 ROF MAX .....oooiiiiiiiiiiiiiiieee PUNTO AUXILIAR

6 L Z-5 RO F MAX M3

7 APPR LT X+0 Y+20 LEN10 RL F250 M8

8 L X+23,542 RL

QCC X+50Y+50 ..o PUNTO CENTRAL DEL CIRCULO
10 C Y480 X+23,542 DR+ ......ooooiiiiiiiiiieeeen, MOVIMIENTO CIRCULAR

11 L X+0 RL

12DEP LTLENTO oo ALEJARSE SUAVEMENTE (PUNTO AUXILIAR)
13 L Z+100 RO F MAX M2

14 END PGM 206 MM

EMECI
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Ejemplo: Fresado con varias aproximaciones

100

a0

50
10
0+ i
PROGRAMA PRINCIPAL
0 BEGIN PGM 223 MM
1 BLKFORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLKFORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 13 ZS2500.......ccccevviiiienne R20

4L Z+100 RO F MAX M3

5LX-30Y+70 ROF MAX ...

6 L Z+0 F MAX
7LBL2

8LIZ-5ROFMAXMS ...
9 CALLLBL T oo
10 CALLLBL2REP5/5......cooiiiiii
1MLZ+100 ROFMAX M2 ...

Sub Programa, Contorno

12 LBL 1

13 APPR LCT X+10 Y+70 R5 RL F250 M3
14 L X+10 Y+90 RL

15 RND R10

16 L X+50 Y+90

17 RND R20

18 L X+90 Y+50

TORND R20 ...

20 L X+90Y+10

21 RND R10

22 L X+50 Y+10

23 RND R20

24 L X+10 Y+50

25 RND R20

26 L X+10Y+70

27 DEP LCT X-20 Y+70 R5 F500
28LBLO

29 END PGM 223 MM.......ccooiiiiiiiiiciiieann

POSICION INICIAL

APROXIMACION

LLAMADA DEL CONTORNO
OTROS CORTES DE CONTORNO

Desplazamiento libre, fin

Contorno

Subprograma Fin

D30
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Tipos de trayectoria — Coordenadas polares

Resumen

Con las coordenadas polares se determina una
posicion mediante un angulo PA y una distancia PR
al polo CC anteriormente definido (véase
,Programacion libre de contornos FK”).

Las coordenadas polares se utilizan preferentemente
para:
* Posiciones sobre arcos de circulo

* Planos de la pieza con indicaciones angulares,
p.€j. circulos de taladros

Resumen de los tipos de trayectoria con coordenadas polares

Funcion Tecla de la trayectoria Movimiento de la hta. Introducciones precisas
L Radio polar, angulo polar del
Recta LP w * M Recta pto. final de la recta

Trayectoria circular alrededor
del punto central del Angulo polar del punto final
circulo/Polo CC para el punto |del circulo, sentido de giro

final del arco de circulo

Arco de circulo
CP

=
+

Arco de circulo

]

@ Trayectoria circular tangente al [Radio polar, angulo polar del

CTP tramo anterior del contorno punto final del circulo
Superposicién de una Radio polar, angulo polar del
. c o punto final del circulo,
Hélice 0'1 + trayectoria circular con una ,
coordenadas del pto. final en

recta el eje de la hta.

Origen de coordenadas polares: Polo

cc@

vi Elpolo CC se puede determinar en cualquier posicién
del programa de mecanizado, antes de indicar las
posiciones con coordenadas polares. A la hora de
definir el polo, proceda como para programar el
punto central del circulo CC.

* Coordenadas CC: Introducir las coordenadas
rectangulares del polo. El polo CC permanecera
vigente mientras no se establezca otro nuevo.

YC c

Koo

Ejemplo de frases NC
12 CC X+45 Y+25

EMECI
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YA

25
i 1
" B
I }
i .
t X
45
Ejemplo de frases NC
12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180
YA
N
25 ' = +
I cc [
1 1
[ I
[
J @ 1 -
X
25

Recta LP @

La herramienta se desplaza segun una recta desde

su posicion actual al punto final de lamisma. El punto

de partida es el punto final de la frase anterior.

* Radioencoordenadas polares PR: Introducirla
distancia del punto final de la recta al polo CC

* Angulo en coordenadas polares PA: Posicion
angular del punto final de la recta entre —360° y
+360°

El signo de PA se determina mediante el eje de

referencia angular:

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

* Angulo del eje de referencia angular a PR en
sentido horario: PA<O0

Trayectoria circular CP alrededor del

polo CC @

El radio en coordenadas polares PR es a la vez el

radio del arco de circulo.

PR se determina mediante la distancia del punto de

partidaalpolo CC. La ultima posicion programada de

la hta. antes de la frase CP es el punto de partida de

la trayectoria circular.

* Angulo en coordenadas polares PA: Posicion
angular del punto final de la trayectoria circular
entre —-5400° y +5400°

¢ Sentido de giro DR

Ejemplo de frases NC

18 CC X+25 Y+25

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

Nota:
Cuando las coordenadas son incrementales el
signo es el mismo para DR y PA.
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YA

Ejemplo de frases NC

12 CC X+40 Y+35

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120

15 CTP PR+30 PA+30

16 L Y+0

N° de pasos n

Altura totalh
Angulo total

incremental IPA
Coordenada inicial Z

Trayectoria circular tangente CTP

P

La herramienta se desplaza sobre una trayectoria

circular tangente al tramo anterior del contorno.

* Radio en coordenadas polares PR: Distancia
del punto final de la trayectoria circular al polo CC

* Angulo en coordenadas polares PA: Posicién
angular del punto final de la trayectoria circular

Nota:
iEl polo CC no es el punto central del circulo del
contorno!

Hélice m M

Una hélice se produce por la superposicién de un
movimiento circular y un movimiento lineal
perpendiculares. Latrayectoria circular se programa
en el plano principal.

Los movimientos para la hélice s6lo se pueden
programar en coordenadas polares.

Aplicacion

* Roscados interiores y exteriores de grandes
diametros

* Ranuras de lubrificacion

Calculo de la hélice

Para la programacién se precisa la indicacion en
incremental del angulo total, que recorre la
herramienta sobre la hélice y la altura total de la
misma.

Para el céalculo de la direccién de fresado de abajo
hacia arriba se tiene:

Pasos de roscado + sobrepaso al principio
y final de la rosca

Paso P x n® de pasos n

Numero de pasos x 360° + angulo para
Inicio de la rosca + angulo para sobrepaso
Paso P x (pasos de rosca + sobrepaso al

principio del roscado)
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Roscado inter. | Direccién | Sentido Correccilc’m
del radio
a derechas Z+ DR+ RL
a izquierdas Z+ DR- RR
a derechas Z- DR- RR
a izquierdas Z- DR+ RL
Roscado exterior
a derechas Z+ DR+ RR
a izquierdas Z+ DR- RL
a derechas Z- DR- RL
a izquierdas Z- DR+ RR

Ejemplo de frases NC

12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

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

Forma de la hélice

La tabla indica la relacién entre la direccion del
mecanizado, el sentido de giro y la correccién de
radio para determinadas formas:

Programacion de una hélice

Angulo en coordenadas polares: Introducir el
angulo total en incremental, segun el cual se
desplaza la hta. sobre la hélice. Después de
introducir el angulo se selecciona el eje de la
hta. con las teclas de los ejes.

Introducir las coordenadas para la altura de la
hélice en incremental

Sentido de giro DR

Hélice en sentido horario: DR—

Hélice en sentido antihorario: DR+

Correccion de radio RL/RR/RO

Programar la correccion de radio segun la tabla

Nota: “ Z

Se introduce el sentido de giro DR y el angulo
total IPA en incremental con el mismo signo, ya
que de lo contrario la hta. puede desplazarse en
una trayectoria erronea.

Elangulo IPA puede tener un valor entre —-5400°
a +5400°. Si el roscado es de mas de 15 pasos,
la hélice se programa con una repeticién parcial
del programa.

D 34
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Tipos de trayectoria — Programacion libre de contornos FK

Nociones basicas

Los planos de piezas no acotados contienen a
menudo indicaciones de coordenadas que no se
pueden introducir mediante las teclas grises de
dialogo. De esta forma
* puede haber coordenadas conocidas de la
trayectoria del contorno o en su proximidad
* lasindicaciones de coordenadas se pueden referir
a otra trayectoria del contorno o
* pueden conocerse las indicacines de la direccion
y del recorrido del contorno.
Estetipodeindicaciones se programan directamente
conlaprogramacion libre de contornos FK. EIWInNC
calcula el contorno con las coordenadas conocidas
y con el didlogo de programacion del grafico FK
interactivo. EI WIinC calcula el contorno con las
coordenadas conocidas y le ofrece ayuda con el
dialogo de programacion del grafico FK interactivo.
La ilustracion superior izquierda muestra un
acotamiento cuya forma mas facil de introduccion es
la programacion FK.

Para poder ejecutar programas FK en controles
antiguos, se emplea la funcién de conversién

Para la programacién FK hay que tener en cuenta

* Lastrayectorias delcontorno se pueden programar
con la Programacion Libre de Contornos sélo en
el plano de mecanizado. El plano de mecanizado
se determina en la primera frase BLK-FORM del
programa de mecanizado.

* Para cada trayectoria del contorno se indican
todos los datos disponibles. jSe programan
también en cada frase las indicaciones que no se
modifican: Los datos que no se programan no son
validos!

* Los parametros Q son admisibles en todos los
elementos FK, excepto en aquellos con
referencias relativas (p.ej. RX o RAN), es decir,
elementos que se refieren a otras frases NC.

* Sien un programa se mezclan la programacion
libre de contornos con la programacion
convencional, debera determinarse claramente
cada seccién FK.

* EIWInNC precisa de un punto fijo a partir del cual
serealizan los calculos. Antes del apartado FK se
programa una posicién con las teclas grises del
didlogo, que contenga las dos coordenadas del
plano de mecanizado. En dicha frase no se
programan parametros Q.

* Cuando en el primer apartado FK hay una frase
FCT o FLT, hay que programar antes como
minimo dos frases NC mediante las teclas de
dialogo grises, para determinar claramente la
direccién de desplazamiento.

* Unapartado FKno puede empezar directamente
detras de una marca LBL.
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PROGRAMA

- A
FgﬁRAFICG

e Memorizar/Seditar programa

sininas | eosuiiee
wovecion | SEiieE
L [ 5i 5 i b i

MOSTRAR

SOLUCTION
F1

SOLUCION

SELECC.
F2

SELECTO

FIMN

F&

Grafico de la programacion FK

Nota: < Z

Para poder utilizar el grafico en la programacion
FK, se selecciona la subdivisién de pantalla
PROGRAMA + GRAFICO

A menudo, incluso indicando las coordenadas
completas no se puede definir inequivocamente el
contorno de una pieza de trabajo. En tales casos, la
WinNC muestralas diferentes soluciones en el grafico
FK para que usted elija el que desee. El grafico FK
representa el contorno de la pieza de trabajo con
diferentes colores:

negro El elemento del contorno esta
inequivocamente definido

verde Los datos introducidos permiten varias
soluciones, entre las que usted debera
elegir la que desee

rojo Los datos introducidos aun no permiten
definir suficientemente el elemento del
contorno, por lo que debe introducir
mas datos.

Silos datos indican varias soluciones y la trayectoria
del contorno se visualiza en colorverde, se selecciona
el contorno correcto de la siguiente forma:

e Situar el cursor sobre el elemento de color verde

* Pulsar la softkey MOSTRAR SOLUCION hasta
que se visualice el elemento del contorno
* Elelementodel contornovisualizado corresponde

al plano: Determinar con la softkey SELEC.
SOLUCION

Las trayectorias representadas en color verde
deberan determinarse lo antes posible con SELEC.
SOLUCION, para limitar la ambigliedad de las
siguientes trayectorias del contorno.

Si aun no se quiere determinar una trayectoria
representada en color verde, se pulsa la softkey
SELEC. FIN, para continuar con el dialogo FK

Nota: ' Z

Antes de poder procesar en un mando original
Heidenhain un programa FK en el que se haya
elegido entre varias soluciones, es necesario
convertirlo a programa de dialogo. De lo
contrario, frecuentemente los contornos
definidos no se toman correctamente.

PGM MGT -> OTRAS FUNCIONES ->

CONVERSION FK->H
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Lﬂﬂ

Recta no tangente

Recta tangente

Abrir el didlogo FK

Pulsando la tecla gris FK, el WinNC muestra varias
softkeys con las cuales se abre el dialogo FK: véase
la siguiente tabla. Para desactivar las softkeys, se
pulsa de nuevo la tecla FK.

Si se abre el didlogo FK con una de dichas softkeys
el WinNC muestra otras caratulas de softkeys con
las cuales se introducen coordeandas conocidas, o
se aceptan indicaciones de direccién y del recorrido
del contorno.

\ Arco de circulo no tangente

\

|
FI;/ FLT

\Fi/

FCT 4 FPOL
; | 4P'

FLT

/

Polo para la programacioén FK

Arco de circulo tangente

Programacion libre de rectas

Recta no tangente

* Visualizar las softkeys para la programacion libre
del contorno: Pulsar la tecla FK

* Para abrir el dialogo de rectas libres, se pulsa la
softkey FL. El WinNC muestra otras softkeys

* Mediante dichas softkeys se introducen en la
frase todas las indicaciones conocidas. Hasta
que las indicaciones sean suficientes el grafico
FK muestra el contorno programado en rojo. Si
hay varias soluciones, estas se visualizan en
color verde

Recta tangente

Cuando la recta se une tangencialmente a otra

trayectoria del contorno, se abre el dialogo con la

softkey FLT:

* Visualizarlas softkeys para la programacion libre
del contorno: Pulsar la tecla FK

* Para abrir el didlogo se pulsa la softkey FLT

* Mediante las softkeys se introducen en la frase
todos los datos conocidos
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Programacion libre de trayectorias
circulares

Trayectoria circular no tangente

Visualizar las softkeys para la programacion libre
del contorno: Pulsar la tecla FK

Abrir el dialogo para arcos de circulo flexibles:
Pulsar la softkey FC; el WinNC visualiza softkeys
para programar directamente trayectorias
circulares o indicaciones del punto central del
circulo

Mediante estas softkeys se programan todas las
indicaciones conocidas en la frase: En base alos
datos conocidos, el grafico FK muestra el contorno
programado en color rojo. Sihay varias soluciones,
estas se visualizan en color verde

Trayectoria circular tangente
Cuando latrayectoria circular se une tangencialmente

Visualizar las softkeys para la programacion libre
del contorno: Pulsar la tecla FK

Para abrir el didlogo se pulsa la softkey FCT
Mediante las softkeys se introducen en la frase
todos los datos conocidos
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Posibles introducciones

Coordenadas del punto final

Coordenadas cartesianas X e Y

7\

E PR PA
—_—
Fl F2 F3  / F4

/

Coordenadas polares referidas a FPOL

20

Ejemplo de frases NC

7 FPOL X+20 Y+30

8 FL IX+10 Y+20 RR F100

9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

x< ¥

Direccion y longitud de los tramos del
contorno

Longitud de las rectas

\

\y AN
ES F6"/

/

Pendiente de la recta

Nota: < Z

Paralos circulos no se dispone de LEN (longitud
de cuerda) ni AN (angulo de incidencia de la
tangente).

EMECI
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MAS

FUNCIOMNES
F7 F2

FK-=>H

CONVERTIR

Conversion de programas FK

Un programa FK se convierte en un programa en
texto claro en la gestion de ficheros:

Llamar a la gestion de ficheros y visualizar los
ficheros.
Desplazar el cursor sobre el fichero que se quiere
convertir.
Pulsarlasoftkey OTRAS FUNCIONES y después
CONVERSION FK->H. EIWInNC convierte todas
las frases FK en frases en texto claro.

Nota: < Z

Los puntos centrales del circulo que se introducen
antes del apartado FK deberan determinarse si
es preciso de nuevo en un programa
transformado. Verifique su programa de
mecanizado después de la conversion, antes de
ejecutarlo.

Los programas FK con parametros Q no se
pueden convertir.
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Ejemplo: FK Telefon

100
50+
._1
|
Illl

|

!

lll

0 -“L{E: l'
¥
[ [ [

[ [
Programa completo
0 BEGIN PGM TELEFON MM
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-10
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 ... DEFINICIONES DE PIEZAS EN BRUTO
3 TOOL CALL 5Z S3000 : RADIUS 5 ................. LLAMADA DE HERRAMIENTA
41 Z+100 ROF MAX M3 oo ALTURA SEGURA
5L X+50 Y+50 RO F MAX ..o PUNTO AUXILIAR (RO)
B L Z-2 oo @
7 APPR LCT X+50 Y+75 R2 RL F500 .................. @
8 FC DR+ R25 CCX+50 CCY+50
OFCTDR-R14 ..o @
10 FSELECT 2
11 FCT DR- R88 CCX+50 CCY+0 ..o @
12 FCTDR-R14 «. oo, @

13 FSELECT 1

14 FCT X+50 Y+75 DR+ R25 CCX+50 CCY+50 .. @

15 DEP LCT X+50 Y+50 R2
16 L Z+100
17 END PGM TELEFON MM

EMECI
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EMECI
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Ciclos

Memorizar/Seditar programa

CYcL
DEF

TALADTADO
ROSCADO
F1l

Ejemplo de frases NC

7 CYCL DEF 200 TALADRADO
Q200=2 ;DIST. SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q202=5 ;PROFUNDIDAD DE PASADA
Q210=0 ;TIEMPO DE ESPERA ARRIBA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;2° DIST. SEGURIDAD
Q211=0.25 ;TIEMPO DE ESPERA ABAJO

cycL
DEF
GOTO
O

Trabajar con ciclos

Los mecanizados que se repiten y que comprenden
varios pasos de mecanizado, se memorizan en el WinNC
como ciclos. También las traslaciones de coordenadas y
algunas funciones especiales estan disponibles como
ciclos.

Los ciclos de mecanizado con numeros a partir del 200
emplean parametros Q como parametros de transmision.
Los parametros con igual funcién que el WinNC emplea
en diferentes ciclos, tienen siempre el mismo namero:
p.ej. Q200 es siempre la distancia de seguridad, Q202 es
siempre el primer paso de profundizacion, etc.

Definir el ciclo mediante softkeys

* La caratula de softkeys muestra los diferentes
grupos de ciclos

* Seleccionar un grupo de ciclos, p.ej. Ciclos de
taladrado

* Seleccionarunciclo, p.ej. FRESADO DEROSCA.
El WIinNC abre un diadlogo y pregunta por todos
los valores de introduccion; simultaneamente
aparece en la mitad derecha de la pantalla un
grafico en el cual aparecen los parametros a
introducir en color mas claro

* Introducir todos los parametros que solicita el
WiInNC vy finalizar cada introduccién con la tecla
ENT

* EI WIinNC finaliza el dialogo después de haber
introducido todos los datos precisos

* Pulse para terminar prematuramente la
introduccién

Definir el ciclo a través de la funcion
GOTO

* La caratula de softkeys muestra los diferentes
grupos de ciclos

* EIWIinNC visualiza en una ventana un resumen
delosciclos. Conlasteclas cursoras se selecciona
elciclodeseado o seintroduce el numero del ciclo
y se confirma con la tecla ENT. El WinNC abre
entonces el dialogo del ciclo descrito

anteriormente n
Nota:

Cuando se utilizan asignaciones indirectas de
parametros en ciclos de mecanizado con numero
mayor a 200 (p.ej. Q210 = Q1) después de la
definicion del ciclo no se activa la modificacion
del parametro asignado (p.ej. Q1) después de la
definicion del ciclo. En estos casos se define
directamente el parametro del ciclo (p.ej. Q210).
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CYCL
CALL

Llamada al ciclo

Nota: g Z

En cualquier caso se programan antes de la

llamada al ciclo:

* BLK FORM para la representacion grafica
(s6lo se precisa para el test grafico)

* Llamada a la herramienta

¢ Dentido de giro del cabezal (funciones
auxiliares M3/M4)

*  Definicion del ciclo (CYCL DEF).

Deberan tenerse en cuenta otras condiciones

que se especifican en las siguientes

descripciones de los ciclos.

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

los ciclos de figuras de puntos sobre circulos y
sobre lineas

el ciclo 14 CONTORNO

el ciclo 20 DATOS DEL CONTORNO

Los ciclos para la traslacién de coordenadas

el ciclo 9 TIEMPO DE ESPERA

Todos los demas ciclos se llaman de la siguiente
forma:

Siel WIinNC debe ejecutarunavezelciclo después
de la ultima frase programada, se programa la
llamada al ciclo con la funcién auxiliar M99 o con
CYCL CALL:
* Paraprogramar lallamada al ciclo se pulsala
tecla CYCL CALL
* Introducir la llamada al ciclo: pulsar la softkey
CYCL CALLM
* Introducir la funcién auxiliar M, o finalizar el
dialogo con la tecla END
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Trabajar con ejes auxiliares U/V/IW

El WIinNC realiza aproximaciones en el eje que se

haya definido en la frase TOOL CALL como eje del

cabezal. El WIinNC realiza los movimientos en el
plano de mecanizado basicamente sdélo en los ejes
principales X, Y o Z. Excepciones:

* Cuando se programa directamente ejes auxiliares
para las longitudes laterales en los ciclos 3
FRESADO DE RANURAS y en el ciclo 4
FRESADO DE CAJERAS

* Cuandoenlosciclos SL estan programados ejes
auxiliares en el subprograma del contorno
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PGM
MGT

NEU.PNT
MM INCH
PAGINA
INSERTAR
[
X ¥ z
OFF # ON OFF # ON OFF # ON
F1 F2 F3

Tablas de puntos

Empleo

Cuando se ejecuta un ciclo, o bien varios ciclos
sucesivamente sobre una figura de puntos, se
elaboran tablas de puntos.

Cuando se utilizan ciclos de taladrado, las
coordenadas del plano de mecanizado en latabla de
puntos corresponden a las coordenadas del punto
central del taladro. Cuando se utilizan ciclos de
fresado, las coordenadas del plano de mecanizado
enlatablade puntos corresponden alas coordenadas
del punto inicial del ciclo correspondiente (p.gj. las
coordenadas del punto central de una cajeracircular).
Las coordenadas en el eje de la hta. corresponden a
la coordenada de la superficie de la pieza.

Introduccién de una tabla de puntos
Seleccionar el modo de funcionamiento Memorizar/
editar programa:

Llamadaalagestion deficheros: PulsarlateclaPGM
MGT

Nombre del fichero?
Introducir el nombre y el tipo de fichero de la tabla de

puntos, confirmar con

Seleccionar la unidad métrica: Pulsar la softkey MM
o PULG.. EIWInNC cambiaalaventanadel programa
y representa una tabla de puntos vacia

Con la softkey INSERTAR PAGINA se afiade una
linea nueva y se programan las coordenadas del
punto de mecanizado deseado

Repetir el proceso hasta que se hayan programado

todas las coordenadas deseadas
Nota: < Z

Con la softkeys X CONEC./DESCON., Y
CONEC./ DESCON., Z CONEC./DESCON. (22
caratula de softkeys) se determinan las
coordenadas que se introducen en la tabla de

puntos.
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PROGRAMACION

PGM
CALL

FIGURA DE

TABLA

F3

Ejemplo de frases NC
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\MUST35.PNT*

Seleccionar la tabla de puntos en el programa
En el modo de funcionamiento Memorizar/editar
programa se selecciona el programa para el cual se
quiere activar la tabla de puntos:

Llamada a la funcion para seleccionar la tabla de
puntos: Pulsar la tecla PGM CALL
Pulsar la softkey FIGURA DE TABLA

Introducir la tabla de puntos y confirmar con la tecla

ENT | Silatablade puntos no esta memorizada

en el mismo directorio que el programa NC hay que
indicarelnombre del camino de busqueda completo.
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PROGRAMACION

CYCL
CALL

Funcionamiento de las tablas de puntos con los
ciclos1a5,17y 18

El WIinNC interpreta los puntos del plano de
mecanizado como coordenadas del punto central
deltaladro. Lacoordenadadel eje de lahta. determina
la arista superior de la pieza, de forma que el WinNC
puede realizar el posicionamiento previo
automaticamente (secuencia: plano de mecanizado,
después eje de la hta.).

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

El WIinNC interpreta los puntos como un
desplazamiento adicional del cero pieza.

Llamada a un ciclo mediante las tablas de
puntos

Nota: “ Z

Con CYCL CALL PAT el WinNC ejecuta la tabla
de puntos definida por ultima vez (incluso si la
tabla de puntos se ha definido en un programa
imbricado con CALL PGM). En la llamada al
ciclo, el WinNC emplea la coordenada en el eje
delahta. comoalturade seguridad. Sien un ciclo
se define por separado la altura de seguridad o
bienla22distancia de seguridad estas no pueden
ser mayor a la altura de seguridad del modelo
global (Pattern global).

Para que el WIinNC realice la llamada al ultimo ciclo

de mecanizado definido en los puntos definidos en

una tabla de puntos, se programa la llamada al ciclo

con CYCL CALL PAT:

* Para programar la llamada al ciclo se pulsa la
tecla CYCL CALL

* Para llamar a la tabla de puntos se pulsa la
softkey CYCL CALL PAT

* Introducir elavance, con el cual el WinNC realiza
el desplazamiento entre los puntos (sin
introduccion: El desplazamiento se realiza con el
ultimo avance programado, no es valido FMAX)

* Sies necesario programar la funcién auxiliar M,
confirmar con la tecla END

EIWIinNC retira la hta. entre los puntos iniciales a la
alturade seguridad (alturade seguridad = coordenada
de los ejes de la hta. en la llamada al ciclo). Para
poder emplear también este funcionamiento en los
ciclos con numeros 200y superiores, hay que definir
la 22 distancia de seguridad (Q204) con el valor 0.

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

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

Funcionamiento de las tablas de puntos con los
ciclos 210 a 215

El WIinNC interpreta los puntos como un
desplazamiento adicional del cero pieza. Cuando se
quieren utilizar los puntos definidos en la tabla de
puntos como coordenadas del punto inicial, hay que
programar O para los puntos iniciales y la arista
superior de la pieza (Q203) en el correspondiente

ciclo de fresado.
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Ciclos para el taladrado, roscado y fresado de roscas

Con posicionamiento previo automatico, 22 distancia de
seguridad, rotura de viruta, reduccién de cota

Ciclo Softkey

1 TALADRADO EN PROFUNDIDAD 1 g
Sin posicionamiento previo automatico ;/.é»!fé
200 TALADRADO 200 7
Con posicionamiento previo automético, 22 distancia de /%
seguridad

201 ESCARIADO 201
Con posicionamiento previo automatico, 22 distancia de m
seguridad

202 MANDRINADO 202 ]
Con posicionamiento previo automatico, 22 distancia de H
seguridad

203 TALADRO UNIVERSAL 203 7

204 REBAJE INVERSO
Con posicionamiento previo automatico, 22 distancia de
seguridad

205 TALADRO PROFUNDO UNIVERSAL
Con pos. previo automatico, 22 distancia de seguridad,
arranque de viruta, distancia previa de posicionamiento

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

18 ROSCADO A CUCHILLA

2 ROSCADO -

con macho =

17 ROSCADO GS o I

Rigido
18 |:L

206 ROSCADO NUEVO
con macho, con posicionamiento previo automatico, 22
distancia de seguridad

207 ROSCADO GS NUEVO
Rigido, con posicionamiento previo automético,
22 distancia de seguridad

209 ROSCADO CON ROTURA DE VIRUTA
Rigido, con posicionamiento previo automatico,
22 distancia de seguridad; rotura de viruta

262 FRESADO DE ROSCA

de avellanado

262 ﬁ
Ciclo para el fresado de una rosca en el material AW
previamente taladrado atidte
263 FRESADO DE ROSCA AVELLANADA 263
Ciclo para el fresado de una rosca en el material AW,
previamente taladrado con chaflan de avellanado eriddh
264 FRESADO DE ROSCA EN TALADRO 264 3
Ciclo para taladrar la pieza y a continuacion fresar una %
rosca con la herramienta
265 FRESADO DE ROSCA HELICOIDAL EN TALADRO 265
Ciclo para fresar una rosca en la pieza
267 FRESADO DE ROSCA EXTERIOR 267 g
Ciclo para el fresado de una rosca exterior con chaflan IEI
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Ejemplo: Frases NC
5L Z+100 RO FMAX

6 CYCL DEF 1.0 TALADR. PROF. |1 @
7 CYCL DEF 1.1 DIST 2 ) A

8 CYCL DEF 1.2 PROF. -15
9 CYCL DEF 1.3 APROX. 7.5
10 CYCL DEF 1.4 T.ESP. 1
11 CYCL DEF 1.5 F80

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 L Z+2 FMAX M99

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
15 L Z+100 FMAX M2

TALADRADO PROFUNDO (ciclo 1)

1

La hta. taladra con el avance F programado
desde la posicion actual hasta el primer paso de
profundizacion

Después el WinNC retira la ha. en marcha rapida
FMAX y vuelve a desplazarse hasta el primer
paso de profundizacion, reduciendo la misma
segun la distancia de parada previa t.

El control calcula automaticamente la distancia
de parada previa:

* Profundidad de taladrado hasta 30 mm: t=0,6 mm
* Profund. de tal. mas de 30 mm: t = profundidad /50

* maxima distancia de parada previa: 7 mm

A continuacién la hta. taladra con el avance F
programado hasta el siguiente paso de profundizacion
El WinNC repite este proceso (1 a 4) hasta alcanzar
la profundidad de taladrado programada

En la base del taladro, una vez transcurrido el tiempo
de espera para el desahogo de viruta, el WinNC retira
la hta. a la posicion de partida con FMAX

Nota: ‘ i

Antes de laprogramacion debe tenerse en cuenta:
Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto inicial (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.
Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto de partida en el eje de la hta. (distancia de
seguridad sobre la superficie de la pieza). En el
ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccion del mecanizado. Signo
negativo significaarranque de virutas en direccion
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el ciclo.

1.1 Distancia de seguridad 1 (valor incremental):

Distancia extremo de la hta. (posiciéon de partida —

superficie de la pieza

1.2 Profundidad 2 (valor incremental): Distancia

superficie de la pieza — base del taladro (extremo del

cono del taladro)

1.3 Paso de profundizacién 3 (valor incremental):

Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en la

pieza. La profundidad de taladrado no tiene porque

ser multiplo del paso de profundizacion. La hta. se

desplaza hasta la profundidad de taladrado en una

séla pasada cuando:

« El paso de profundizacion y la profundidad total
son iguales

» El paso de profundizaciéon es mayor a la prof. de
taladrado

1.4 Tiempo de espera en segundos: tiempo que la

herramienta espera en la base del taladro para

desahogar la viruta

1.5 Avance F: Velocidad de desplazamiento de la hta.

al taladrar en mm/min
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TALADRAR (ciclo 200)

1

El WIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad sobre la superficie de la pieza

La hta. taladra con elavance F programado hasta
el primer paso de profundizacion

EIWInNC retirala hta. con FMAX aladistanciade
seguridad, espera alli si se ha programado y a
continuacién vuelve con FMAX a la distancia de
seguridad sobre el primer paso de profundizacion
A continuacién la herramienta taladra con el
avance F programado hasta el siguiente paso de
profundizacion

EIWInNC repite este proceso (2 a4) hasta haber
alcanzado la profundidad de taladrado
programada

Desde la base del taladro la hta. se desplaza con
FMAX a la distancia de seguridad o — si se ha
programado — a la 22 distancia de seguridad

Nota: ‘ i

Antes de la programacién debe tenerse en
cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto inicial (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccién de radio RO. En el
ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccion del mecanizado. Signo
negativo significaarranque de virutas en direccion
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el ciclo.

D 51
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200 Ea
o)

Ejemplo: Frases NC

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 200 TALADRADO
Q200 = 2 ;DIST. SEGURIDAD
Q201 = -15 ;PROFUNDIDAD
Q206 = 250 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q202 = 5 ;PASO PROFUNDIZACION
Q210 =0 ;T. ESPERA ARRIBA
Q203 = +20 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q 204 =100 ;22 DIST. SEGURIDAD
Q211 =0.1 ;T. ESPERA ABAJO

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

15 L Z+100 FMAX M2

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la
pieza; introducir el valor positivo
Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia
superficie de la pieza — base del taladro (extremo
del cono del taladro)
Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al taladrar en mm/min
Paso de profundizacién Q202 (valor
incremental): Medida, segun lacuallahta. penetra
cadavezenlapieza. Laprofundidad de taladrado
no tiene porqué ser multiplo del paso de
profundizacion. EIWInNC se desplaza en un sélo
pasode mecanizado ala profundidad total cuando:
« El paso de profundizacién y la profundidad
total son iguales
+ El paso de profundizacién es mayor a la
profundidad total
Tiempo de espera arriba Q210: Tiempo en
segundos que la hta. espera a la distancia de
seguridad, después de que el WinNC laharetirado
del taladro para desahogar la viruta
Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza
22 distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje de lahta. enla
cual no se produce ninguna colisién entre la hta.
y la pieza
Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en
segundos que la hta. esperaen labase deltaladro
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Ejemplo: Frases NC

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 201 ESCARIADO
Q200 = 2 ;DIST. SEGURIDAD
Q201 = -15 ;PROFUNDIDAD
Q206 =100 ;AVANCE AL PROFUN.
Q211 =0,5;T. ESPERA ABAJO
Q208 = 250 ;AVANCE DE RETROCESO

Q203 = +20 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA

Q 204 =100 ;22 DIST. SEGURIDAD
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M9
15 L Z+100 FMAX M2

ESCARIADO (ciclo 201)

1

El WIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad programada sobre la superficie de la
pieza

La hta. realiza el escariado con el avance F
programado hasta la profundidad programada
Si se ha programado, la hta. espra en la base del
taladro

A continuacion el WInNC retira la hta. con el
avance F a la distancia de seguridad y desde alli
— si se ha programado — con FMAX a la 22

distancia de seguridad
Nota: ' Z

Antes de la programacién debe tenerse en
cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto inicial (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccién de radio RO. En el
ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccion del mecanizado. Signo
negativo significaarranque de virutas en direccion
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el ciclo.

Distanciade seguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la
pieza

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia
superficie pieza — base del taladro

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el escariado en
mm/min

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en
segundos que lahta. esperaenlabase deltaladro
Avance de retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al retirarse del taladro
en mm/min. Cuando Q208 = 0, se activa el
avance de escariado

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje delahta. enla
cual no se produce ninguna colision entre la hta.

y la pieza
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MANDRINADO (ciclo 202)

1

El WIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad sobre la superficie de la pieza

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

En la base del taladro la hta. espera — si se ha
programado — con el cabezal girando para el
desahogo de viruta

A continuacion el WinNC realiza una orientacion
del cabezal sobre la posicion 0°

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

A continuacién el WIinNC retira la hta. con el
avance de retroceso a la distancia de seguridad
y desde alli — si se ha programado — con FMAX a
la 22 distancia de seguridad. Cuando Q214=0 el
retroceso se realiza a la pared del taladro

Nota: ‘ i

Antes de la programacién debe tenerse en
cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto inicial (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccién de radio RO. En el
ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccion del mecanizado. Signo
negativo significaarranque de virutas en direccion
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el ciclo. Al
final del ciclo, el WIinNC vuelve a conectar el
estado del refrigerante y del cabezal que estaba
activado antes de la llamada al ciclo.
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Ejemplo: Frases NC

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 MANDRINADO
Q200 = 2 ;DIST. SEGURIDAD
Q201 = -15 ;PROFUNDIDAD
Q206 =100 ;AVANCE AL PROFUN.
Q211 =0,5;T. ESPERA ABAJO
Q208 = 250 ;AVANCE DE RETROCESO

Q203 = +20 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA

204 =100 ;22 DIST. SEGURIDAD
Q214 =1 ;DIREC. DE RETROCESO
Q336 = 0 ;ANGULO CABEZAL

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la
pieza

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia
superficie pieza — base del taladro

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el mandrinado
en mm/min

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en

segundos que lahta. esperaenlabase deltaladro

Avance de retroceso Q208: Velocidad de

desplazamiento de la hta. al retirarse del taladro

en mm/min. Si se programa Q208=0 se activa el

avance de profundizacion

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor

absoluto): Coordenadas de la superficie de la

pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor

incremental): Coordenada del eje de la hta. enla

cual no se produce ninguna colisién entre la hta.

y la pieza

Direccion de retroceso (0/1/2/3/4) Q214:

Determinar la direccion en la cual el WinNC retira

la hta. de la base del taladro (después de la

orientacion del cabezal)

0 no retirar la herramienta

1 retirar la hta. en la direccion negativa del eje
principal

2 retirar la hta. en la direccién negativa del eje
transversal

3 retirar la hta. en la direccion positiva del eje
principal

4 retirar la hta. en la direccion positiva del eje
transversal

iPeligro de colision!

Seleccionarladireccion deretroceso paraquela
herramienta se retire del borde del taladro.
Debera comprobarse donde se encuentra el
extremo de la hta. cuando se programa una
orientacién del cabezal segun el angulo
programado en Q336 (p.ej. en el modo de
funcionamiento Posicionamiento manual). Elegir
el angulo para que el extremo de la herramienta
esté paralelo al eje de coordenadas.

Angulo para la orientacion del cabezal Q336
(valor absoluto): Angulo sobre el cual el WinNC
posiciona la hta. antes de retirarla
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TALADRO UNIVERSAL (ciclo 203)

1

El WIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad programada sobre la superficie de la
pieza

La hta. taladra con elavance F programado hasta
el primer paso de profundizacion

En caso de haber programado el arranque de
viruta, el WIinNC retira la hta. segun el valor de
retroceso programado. Cuando se trabaja sin
arranque de viruta el WinNC retira la hta. con el
avance de retroceso a la distancia de seguridad
y alli espera — si se ha programado — y a
continuacién se desplaza de nuevo con FMAX a
la distancia de seguridad sobre el primer paso de
profundizacion

A continuacién la hta. taladra con el avance
programado hasta el siguiente paso de
profundizacién. El paso de profundizacion se
reduce en cada aproximacién segun el valor de
reduccién, —en caso de que se haya programado
EIWIinNC repite este proceso (2-4) hastaalcanzar
la profundidad de taladrado

En la base del taladro la hta. espera — si se ha
programado — para el desahogo de viruta y se
retira con avance de retroceso a la distancia de
seguridad. En el caso de haber programado una
22 distancia de seguridad, el WinNC desplaza la

hta. a dicha distancia con FMAX a
Nota: g

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

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccion del mecanizado. Signo
negativo significaarranque de virutas en direccién
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el ciclo.
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203 Ea

722

Ejemplo: Frases NC

11 CYCL DEF 203 TALADRO UNIVERSAL
Q200=2 ;DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q202=5 ;PASO DE PROFUNDIZACION
Q210=0 ;TIEMPO DE ESPERA ARRIBA
Q203=+20 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;22 DIST. SEGURIDAD
Q212=0.2 ;VALOR DE REDUCCION
Q213=3 ;N° ROTURAS DE VIRUTA
Q205=3 ;PASO PROF. MINIMO
Q211=0.25 ;TIEMPO DE ESPERA ABAJO
Q208=500 ;AVANCE DE RETROCESO
Q256=0.2 ;RETROCESO PARA ROTURA

DE VIRUTA

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la
pieza
Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia
superficie de la pieza — base del taladro (extremo
del cono del taladro)
Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al taladrar en mm/min
Paso de profundizacién Q202 (valor
incremental): Medida, segun lacuallahta. penetra
cadavezenlapieza. Laprofundidad de taladrado
no tiene porqué ser multiplo del paso de
profundizacion. EIWInNC se desplaza en un sélo
pasode mecanizado ala profundidad total cuando:
« El paso de profundizacién y la profundidad
total son iguales
+ El paso de profundizacién es mayor a la
profundidad total
Tiempo de espera arriba Q210: Tiempo en
segundos que espera la hta. a la distancia de
seguridad, después de que el WinNC laharetirado
del taladro
Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza
Longitud distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje de lahta. enla
cual no se produce ninguna colisién entre la hta.
y la pieza
Valor de reduccién Q212 (valor incremental):
Valor segun el cual el WinNC reduce el paso de
profundizacion Q202 en cada aproximacion
N° de roturas de viruta hasta el retroceso
Q213: N° de roturas de viruta, después de las
cuales el WinNC retira la hta. del taladro. Para el
arranque de viruta el WinNC retira la hta. segun
el valor de retroceso de Q256
Paso de profundizacién minimo Q205 (valor
incremental): si se ha programado un valor de
reduccion, el WIinNC limita la aproximacion al
valor programado en Q205
Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en
segundos que lahta. esperaenlabase deltaladro
Avance de retroceso Q208: Velocidad de
desplazamiento de laherramienta durante la salida
del taladro en mm/min. Al introducir Q208=0 el
WinNC desplazala herramientacon avance Q206.
Retroceso en la rotura de viruta Q256 (valor
incremental): Valor segun el cual el WinNC retira
la hta. para el arranque de viruta
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Q204

Q203

=Y

REBAJE INVERSO (ciclo 204)

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

1

EI'WIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad sobre la superficie de la pieza

Alli el WIinNC realiza una orientacion del cabezal
sobre la posicion 0° y desplaza la hta. segun la
cota de excentricidad

Acontinuacion lahta. profundiza con elavance de
posicionamiento previo en el taladro pretaladrado,
hasta que la cuchilla se encuentra a la distancia
de seguridad por debajo de la pieza

Ahora el WIinNC centra la hta. de nuevo en el
taladro, conecta el cabezal y si es preciso el
refrigerante y desplaza la hta. con el avance de
introduccion a la profundidad de introduccion
programada

Sise haprogramado la hta. espera en la base del
taladro y sale a continuacién del mismo, realiza
una orientaciéon del cabezal y se desplaza de
nuevo segun la cota de excentricidad

A continuacién el WInNC retira la hta. con el
avance de posicionamiento previo a la distancia
de seguridad y desde alli — si se ha programado
—con FMAX a la 22 distancia de seguridad.

Nota: < Z

Antes de la programacion debe tenerse en
cuenta:

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

El signo del parametro Profundidad determinala
direccion del mecanizado en la profundizacion.
Atencion: Elsigno positivo profundiza en direccion
del eje de la hta. positivo.

Introducir la longitud de la herramienta de forma
que se mida la arista inferior de la mismay no la
cuchilla. Para el calculo de los puntos de partida
de la profundizacion, el WinNC tiene en cuentala
longitud de las cuchillas de la herramienta y la
dureza del material.
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Ejemplo: Frases NC

11 CYCL DEF 204 REBAJE INVERSO
Q200=2 ;DIST. SEGURIDAD
Q249=+5 ;PROFUNDIDAD DE REBAJE
Q250=20 ;GROSOR PIEZA
Q251=3.5 ;MEDIDA EXCENTRICA
Q252=15 ;LONGITUD CUCHILLA
Q253=750 ;AVANCE POSICION. PREVIO
Q254=200 ;AVANCE DE REBAJE
Q255=0 ;TIEMPO DE ESPERA
Q203=+20 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;2° DIST. SEGURIDAD
Q214=1 ;DIRECCION RETROCESO
Q336=0 ;ANGULO CABEZAL

iPeligro de colisién!

Debera comprobarse donde se encuentra el
extremo de la hta. cuando se programa una
orientacién del cabezal segun el angulo
programado en Q336 (p.ej. en el modo de
funcionamiento Posicionamiento manual). Elegir
el angulo para que el extremo de la herramienta
esté paralelo al eje de coordenadas. Seleccionar
ladireccién de retroceso para que laherramienta
se retire del borde del taladro.

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la
pieza

Profundidad de introduccién Q249 (valor
incremental): Distancia entre la arista inferior de
la pieza — base de la profundizacion. El signo
positivo realiza la profundizacion en la direccion
positiva del eje de la hta.

Grosor del material Q250 (valor incremental):
Espesor de la pieza

Medida de excentricidad Q251 (valor
incremental): Medida de excentricidad; se obtiene
de la hoja de datos de la herramienta

Altura de la cuchilla Q252 (valor incremental):
Distancia entre parte inferior de la barra
portaherramientas —cuchilla principal; se obtiene
de la hoja de datos de la herramienta

Avance de posicionamiento previo Q253:
Velocidad de desplazamiento de la hta. al
profundizar en la pieza o bien al salir de la misma
en mm/min

Avance de profundizacién Q254: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/
min

Tiempo de espera Q255: Tiempo de espera en
segundos en la base de la profundizacion
Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje dela hta. enla
cual no se produce ninguna colisién entre la hta.
y la pieza

Direccion de retroceso (0/1/2/3/4) Q214:
Determina la direccion en la cual el WinNC retira
la hta. segun la cotade excentricidad (después de
la orientacion del cabezal); no se puede programar
el valor 0

1 retirar la hta. en la direccion negativa del eje
rincipal

2 retirar la hta. en la direccién negativa del eje
transversal

3 retirar la hta. en la direccion positiva del eje
principal

4 retirar la hta. en la direccion positiva del eje
transversal

Angulo para la orientacion del cabezal Q336
(valor absoluto): Angulo sobre el cual el WinNC
posiciona la hta. antes de la profundizacién y
antes de retirarla del taladro
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TALADRADO PROFUNDO UNIVERSAL
(ciclo 205)

1

El WIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad programada sobre la superficie de la
pieza

La hta. taladra con elavance F programado hasta
el primer paso de profundizacion

En caso de haber programado el arranque de
viruta, el WIinNC retira la hta. segun el valor de
retroceso programado. Cuando se trabaja sin
arranque de viruta, el WinNC retira la hta. en
marcha rapida a la distancia de seguridad y a
continuacién de nuevo con FMAX a la distancia
de posicion previa sobre el primer paso de
profundizacion

A continuacioén la hta. taladra con el avance
programado hasta el siguiente paso de
profundizacién. El paso de profundizacion se
reduce en cada aproximacién segun el valor de
reduccién, —en caso de que se haya programado
EIWInNC repite este proceso (2-4) hastaalcanzar
la profundidad de taladrado

En la base del taladro la hta. espera — si se ha
programado — para el desahogo de viruta y se
retira con avance de retroceso a la distancia de
seguridad. En el caso de haber programado una
22 distancia de seguridad, el WinNC desplaza la
hta. a dicha distancia con FMAX

Nota:

Antes delaprogramacion debe tenerse en cuenta:
Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto inicial (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccion del mecanizado. Signo
negativo significaarranque de virutas en direccién
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el ciclo.
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Ejemplo: Frases NC

11 CYCL DEF 205 TALADRADO PROF. UNI-
VERSAL
Q200=2 ;DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q201=-80 ;PROF.
Q206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q202=15 ;PASO DE PROFUNDIZACION
Q203=+100 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;22 DIST. SEGURIDAD
Q212=0.5 ;VALOR DE REDUCCION
Q205=3 ;PASO PROF. MINIMO
Q258=0.5;DIST. PARADA PREVIAARRIBA
Q259=1 ;DIST. PARADA PREVIA ABAJO
Q257=5 ;PROF. TALADRADO ROTURA DE
VIRUTA
Q256=0.2 ;RETROCESO PARA ROTURA
DE
VIRUTA
Q211=0.25 ;TIEMPO DE ESPERA ABAJO

Nota: g Z

Sise programa Q258 diferente a Q259, el WinNC
modifica de formaregular la distancia de posicién
previa entre la primera y la ultima aproximacion.

Profundidad de taladrado hasta el arranque
deviruta Q257 (valorincremental): Aproximacion,
después de la cual el WinNC realiza el arranque
de viruta. Si se programa 0 no se realiza el
arranque de viruta

Retroceso para la rotura de viruta Q256 (valor
incremental): Valor segun el cual el WinNC retira
la hta. para el arranque de viruta

Tiempo de espera abajo Q211: Tiempo en
segundos que la hta. esperaen labase deltaladro

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la
pieza
Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia
superficie de la pieza — base del taladro (extremo
del cono del taladro)
Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al taladrar en mm/min
Paso de profundizacién Q202 (valor
incremental): Medida, segun lacuallahta. penetra
cadavezenlapieza. Laprofundidad de taladrado
no tiene porqué ser multiplo del paso de
profundizacion. EIWInNC se desplaza en un sélo
pasode mecanizado ala profundidad total cuando:
« El paso de profundizacién y la profundidad
total son iguales
» El paso de profundizacién es mayor a la
profundidad total

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje de lahta. enla
cual no se produce ninguna colisién entre la hta.
y la pieza

Valor de reduccién Q212 (valor incremental):
Valor segun el cual el WinNC reduce el paso de
profundizacién Q202

Profundidad de pasada minima Q205 (valor
incremental): en caso de haber programado un
valor de reduccién, el WIinNC limita la
aproximacion al valor programado en Q205
Distancia de parada previa arriba Q258 (valor
incremental): Distancia de seguridad para el
posicionamiento en marcha rapida, cuando el
WinNC desplaza de nuevo la hta. después de un
retroceso del taladro al primer paso de
profundizacién; valor de la primera aproximacion
Distanacia de parada previa abajo Q259 (valor
incremental): Distancia de seguridad para el
posicionamiento en marcha rapida, cuando el
WinNC desplaza de nuevo la hta. después de un
retroceso del taladro al primer paso de
profundizacion actual; valor de la ultima
aproximacion
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FRESADO DE TALADRO (ciclo 208)

1

El WIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad programada sobre la superficie de la
piezay alcanza el diametro programado sobre un
circulo de redondeo (en caso de que exista
espacio)

La hta. taladra con elavance F programado hasta
la profundidad programada segun una hélice
Una vez alcanzada la profundidad de taladrado,
el WIinNC recorre de nuevo un circulo completo
para retirar el material sobrante de la
profundizacion

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

Al final el WIinNC retira la hta. con FMAX a la
distancia de seguridad. En el caso de haber
programado una 2?2 distancia de seguridad, el
WiInNC desplaza la hta. a dicha distancia con

FMAX

Nota: ‘ Z
Antes de laprogramacion debe tenerse en cuenta:
Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto inicial (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO. En el
ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccion del mecanizado. Signo
negativo significaarranque de virutas en direccién
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el ciclo. Si
se ha programado un didmetro de taladrado
igual al diametro de la hta., el WinNC taladra sin
interpolaciéon helicoidal directamente a la
profundidad programada.
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208 * Distanciadeseguridad Q200 (valorincremental):
@ Distancia extremo de la hta. — superficie de la
pieza

* Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia
superficie pieza — base del taladro

* Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al taladrar segun una
hélice en mm/min

* Paso de la hélice Q334 (valor incremental):
Medida, segun la cual la hta. se aproxima cada
vez segln una hélice (=360°)

Ejemplo: Frases NC #%
12 CYCL DEF 208 FRESADO DE TALADRO Nota:
Q200=2 ;DIST. SEGURIDAD Cuando la aproximacion es demasiado grande
Q201=-80 ;PROFUNDIDAD debe prestarse atencién a que no se dafien la
Q206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR herramienta o la pieza.

Q334=1.5 ;PROFUNDIDAD DE PASADA
Q203=+100 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;2° DIST. SEGURIDAD

Q335=25 ;DIAMETRO NOMINAL * Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
Q342=0 ;DIAMETRO PREINDICADO absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

e 22 distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje dela hta. enla
cual no se produce ninguna colisién entre la hta.
y la pieza

* Diametro nominal Q335 (valor absoluto):
Diametrode taladrado. Sise programael diametro
nominal igual al diametro de la hta., el WinNC
taladra directamente hasta la profundidad
programada sin interpolacion helicoidal.

* Diametro pretaladrado Q342 (valor absoluto):
Si se programa en Q342 un valor mayor a 0, el
WInNC ya no realiza ninguna comprobacién
relativa a las proporciones del diametro nominal
y el de la hta. De esta forma se pueden fresar
taladros, cuyo diametro sea mayor al doble del
diametro de la hta.

EMECI
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Ejemplo: Frases NC
24 L Z+100 RO FMAX
25 CYCL DEF 2.0 ROSCADO
26 CYCL DEF 2.1 DIST. 3
27 CYCL DEF 2.2 PROF. -20
28 CYCL DEF 2.3 T.ESP. 0.4
29 CYCL DEF 2.4 F100
30 L X+50 Y+20 FMAX M3
31L Z+3 FMAX M99

ROSCADO con macho (ciclo 2)

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

2 Despuésseinvierteladireccion de giro del cabezal
y la hta. retrocede a la posicion inicial una vez
transcurrido el tiempo de espera.

3 En la posicién inicial se invierte de nuevo la
direccién de giro del cabezal

Nota: “ Z

Antes de la programacioén debe tenerse en cuenta:
Programar la frase de posicionamiento sobre el punto
inicial (centro del taladro) en el plano de mecanizado
con correccion de radio RO. Programar la frase de
posicionamiento sobre el punto de partida en el eje
de la hta. (distancia de seguridad sobre la superficie
de la pieza). En el ciclo, el signo del parametro
Profundidad determina la direccion del mecanizado.
Signo negativo significa arranque de virutas en
direccion del eje negativo del husillo. Si se programa
la profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el ciclo. La
herramienta debe estar sujeta mediante un sistema
de compensacién de longitudes. La compensacion
de longitud tiene en cuenta la tolerancia del avance
yde las revoluciones durante el mecanizado. Mientras
se ejecuta el ciclo no esta activado el potenciometro
de override de las revoluciones. El potenciometro
para el override delavance estéa limitado (determinado
por el constructor de la maquina, consultar en el
manual de la maquina). Para el roscado a derechas
activarel cabezal con M3, paraelroscado aizquierdas
con M4

* Distancia de seguridad 1 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. (posicién de partida)
—superficie de la pieza; valor orientativo: 4x paso
de roscado

* Profundidad detaladrado 2 (longitud de larosca,
valorincremental): Distancia superficie de la pieza
— final de la rosca

* 2.3Tiempodeesperaensegundos: Programar
un valor entre 0 y 0,5 segundos, para evitar un
acufiamiento de la hta. al retroceder

* 2.4 AvanceF: Velocidad de desplazamientodela
hta. durante el roscado

Calculo del avance: F=S x p

F: Avance mm/min)

S: Revoluciones del cabezal (rpm)
p: Paso de roscado (mm)

EMECI
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Ejemplo: Frases NC
25 CYCL DEF 206 ROSCADO NUEVO

Q200=2 ;DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q211=0.25 ;TIEMPO DE ESPERA ABAJO
Q203=+25 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;22 DIST. SEGURIDAD

205%}

2

Calculo del avance: F=S x p

F: Avance mm/min)

S: Revoluciones del cabezal (rpm)
p: Paso de roscado (mm)

NUEVO ROSCADO con macho (ciclo
206)

1

El WIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad programada sobre la superficie de la
pieza

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

Después seinvierte la direccion de giro del cabezal
y la hta. retrocede a la distancia de seguridad una
vez transcurrido el tiempo de espera. En el caso
de haber programado una 2? distancia de
seguridad, el WinNC desplaza la hta. a dicha
distancia con FMAX

Aladistancia de seguridad seinvierte de nuevola

direccién de giro del cabezal
Nota: ‘ Z

Antes de la programacioén debe tenerse en cuenta:
Programar la frase de posicionamiento sobre el punto
inicial (centro del taladro) en el plano de mecanizado
con correccion de radio RO. En el ciclo, el signo del
parametro Profundidad determina la direccion del
mecanizado. Signo negativo significa arranque de
virutas en direccion del eje negativo del husillo. Si se
programa la profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el
ciclo. La herramienta debe estar sujeta mediante un
sistema de compensacion de longitudes. La
compensacién de longitud tiene en cuenta la
tolerancia del avance y de las revoluciones durante
el mecanizado. Mientras se ejecuta el ciclo no esta
activado el potenciometro de override de las
revoluciones. El potencidmetro para el override del
avance esta limitado (determinado por el constructor
delamaquina, consultar en el manual de lamaquina).
Para el roscado a derechas activar el cabezal con
M3, para el roscado a izquierdas con M4.

Distanciade seguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. (posicién inicial) —
superficie de la pieza; valor orientativo: 4x paso
de roscado

Profundidad de taladrado Q201 (longitud de la
rosca, valorincremental): Distancia superficie de
la pieza — final de la rosca

Avance F Q206: Velocidad de desplazamiento
de la hta. durante el roscado

Tiempo de espera abajo Q211: Programar un
valor entre 0 y 0,5 segundos, para evitar un
acufiamiento de la hta. al retirarla

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

2° distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje dela hta. enla
cual no se produce ninguna colisién entre la hta.

y la pieza



WINNC HeiDENHAIN TNC 426 Texto CLARO

PROGRAMACION

Ejemplo: Frases NC
18 CYCL DEF 17.0 ROSCADO RIGIDO
19 CYCL DEF 17.1 DIST. 2
20 CYCL DEF 17.2 PROF. -20
21 CYCL DEF 17.3 PASO ROSCA +1

ROSCADO RIGIDO GS (ciclo 17)

El WIinNC realiza el roscado en varios pasos sin
compensacion de la longitud.

Las ventajas en relacién al ciclo de roscado con
macho son las siguientes:

* Velocidad de mecanizado mas elevada

* Se puede repetir el mismo roscado ya que en la
llamada al ciclo el cabezal se orienta sobre la
posicion 0°

* Campo de desplazamiento del eje del cabezal
mas amplio ya que se suprime la compensacion

Nota: “ Z

Antes de la programacion debe tenerse en
cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto inicial (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO.
Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto de partida en el eje de la hta. (distancia de
seguridad sobre la superficie de la pieza) El
signo del parametro Profundidad de taladrado
determina la direccién del mecanizado.Signo
negativo significaarranque de virutas en direccion
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad =0, el WinNC no ejecuta el ciclo. La
herramienta debe estar sujeta mediante un
sistema de compensacién de longitudes. El
WInNC calcula el avance dependiendo del
numero de revoluciones. Si se gira el
potenciémetro de override paralas revoluciones
durante el roscado, el WIinNC regula
automaticamente el avance. El potencidmetro
para el override del avance esta inactivo. El
cabezal se para al final del ciclo. Antes del
siguiente mecanizado conectar de nuevo el
cabezal con M3 (o M4).

* Distancia de seguridad 1 (valor incremental):
Distancia extremo de la hta. (posicién de partida)
— superficie de la pieza

* Profundidad de taladrado 2 (valorincremental):
Distancia entre superficie de la pieza (principio de
la rosca) — final de la rosca

* Paso de roscado 3: Paso de la rosca. El sigho
determina si el roscado es a derechas o a
izquierdas:
+ = rosca a derechas
— =rosca a izquierdas
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Ejemplo: Frases NC

26 CYCL DEF 207 ROSCADO RIGIDO GS

NUEVO
Q200=2 ;DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q239=+1 ;PASO DE ROSCADO
Q203=+25 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;22 DIST. SEGURIDAD

ROSCADO RIGIDO GS NUEVO (ciclo
207)

El WIinNC realiza el roscado en varios pasos sin
compensacion de la longitud.

Las ventajas en relacién al ciclo de roscado con
macho son las siguientes: Véase ,ROSCADO
RIGIDO GS (ciclo 17)”".

1 EIWInNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad programada sobre la superficie de la
pieza

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

3 Despuésseinvierteladireccion de girodel cabezal
y la hta. retrocede a la distancia de seguridad una
vez transcurrido el tiempo de espera. En el caso
de haber programado una 2? distancia de
seguridad, el WinNC desplaza la hta. a dicha
distancia con FMAX

4 E|l WinNC detiene el cabezal a la distancia de

seguridad ﬁ
Nota: '

Antes de la programacion debe tenerse en cuenta:
Programar la frase de posicionamiento sobre el punto
de partida (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccién de radio RO. El signo del
parametro Profundidad de taladrado determina la
direcciéon del mecanizado. Signo negativo significa
arranque de virutas en direccion del eje negativo del
husillo. Si se programa la profundidad = 0, el WinNC
no ejecuta el ciclo. La herramienta debe estar sujeta
mediante un sistema de compensacion de longitudes.
EIWinNC calcula el avance dependiendo del numero
de revoluciones. Si se gira el potenciémetro de
override para las revoluciones durante el roscado, el
WiIinNC regula automaticamente el avance. El
potenciometro para el override del avance esta
inactivo. El cabezal se para al final del ciclo. Antes del
siguiente mecanizado conectar de nuevo el cabezal
con M3 (o M4).

* Distanciadeseguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. (posicién inicial) —
superficie de la pieza

* Profundidad de taladrado Q201 (valor
incremental): Distancia superficie de la pieza —
final de la rosca

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

+ = rosca a derechas
— =rosca a izquierdas

* Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza

e 23distancia de seguridad Q204 (valor incremental):

Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colision entre la hta. y la pieza
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Ejemplo: Frases NC

22 CYCL DEF 18.0 ROSCADO A CUCHILLA

23 CYCL DEF 18.1 PROF. -20
24 CYCL DEF 18.2 PASO ROSCA +1

ROSCADO A CUCHILLA (ciclo 18)

Elciclo 18 ROSCADO ACUCHILLA desplazalahta.,
con cabezal controlado, desde la posiciéon actual con
las revoluciones activadas a la profundidad
programada. En la base del taladro tiene lugar una
parada del cabezal.

Nota: “ Z

Antes de la programacion debe tenerse en
cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto de partida (centro del taladro) en el plano
de mecanizado con correccién de radio RO. El
signo del parametro Profundidad de la rosca
determina la direccion del mecanizado. Sigho
negativo significaarranque de virutas en direccion
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad =0, el WinNC no ejecuta el ciclo. La
herramienta debe estar sujeta mediante un
sistema de compensacién de longitudes. El
WInNC calcula el avance dependiendo del
numero de revoluciones. Si se gira el
potenciémetro de override paralas revoluciones
durante el roscado, el WIinNC regula
automaticamente el avance. El potencidmetro
para el override del avance esta inactivo. El
WinNC conecta y desconecta automaticamente
el cabezal. No programar M3 o M4 antes de la
llamada al ciclo.

* Profundidad de taladrado 1: Distancia posicion
actual de la hta. — final de la rosca El signo de la
profundidad determina la direccion del
mecanizado (,—“ corresponde a la direccién
negativa en el eje de la hta.)

* Paso de roscado 2: Paso de la rosca. El signo
determina si el roscado es a derechas o a
izquierdas:
+= roscado a derechas (M3 cuando la

profundidad del taladro es negativa)
— = roscado a izquierdas (M4 cuando la
profundidad del taladro es negativa)

EMECI
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ROSCADO CON ARRANQUE DE
VIRUTA (ciclo 209)

El WIinNC mecaniza el roscado en varias
aproximaciones ala profundidad programada. Medi-
ante un parametro se determina si el arranque de
viruta se saca por completo del taladro o no.

1

El WIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad programada sobre la superficie de la
pieza y realiza alli una ortentacién del cabezal
La hta. se desplaza al paso de profundizacion
programado, invierte la direcciébn de giro del
cabezaly retrocede —segun se hayadefinido—un
determinado valor o se retira del taladro para
poder sacarla

Después se vuelve a invertir la direccién de giro
del cabezal y se desplaza al siguiente paso de
profundizacién

El WinNC repite este proceso (2 a 3) hasta haber
alcanzado la profundidad de roscado programada
A continuacion la hta. retrocede a la distancia de
seguridad. En el caso de haber programado una
22 distancia de seguridad, el WinNC desplaza la
hta. a dicha distancia con FMAX

6 El WIinNC detiene el cabezal a la distancia de
seguridad
Nota: Z

Antes de la programacion debe tenerse en
cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto de partida (centro del taladro) en el plano
de mecanizado con correccién de radio RO. El
signo del parametro Profundidad de la rosca
determina la direccion del mecanizado. Sigho
negativo significaarranque de virutas en direccion
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad =0, el WinNC no ejecuta el ciclo. La
herramienta debe estar sujeta mediante un
sistema de compensacién de longitudes. El
WInNC calcula el avance dependiendo del
nuimero de revoluciones. Si durante el roscado
se gira el potenciometro de override de las
revoluciones, el WinNC regula automaticamente
el avance. El potenciémetro para el override del
avance esta inactivo. El cabezal se para al final
delciclo. Antes del siguiente mecanizado conectar
de nuevo el cabezal con M3 (o M4).
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Ejemplo: Frases NC

26 CYCLDEF 209 TALADROROSCAROTURA

VIRUTA
Q200=2 ;DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q239=+1 ;PASO DE ROSCADO
Q203=+25 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;22 DIST. SEGURIDAD

Q257=5 ;PROF. TALADRADO ROTURA DE

VIRUTA
Q256=+25 ;DIST. RETIR. ROTURA
Q336=50 ;ANGULO DEL CABEZAL

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. (posicién inicial) —
superficie de la pieza

Profundidad de roscado Q201 (valor
incremental): Distancia superficie de la pieza -
final de la rosca

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

+ = rosca a derechas

— =rosca a izquierdas

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje delahta. enla
cual no se produce ninguna colisién entre la hta.
y la pieza

Profundidad de taladrado hasta el arranque
deviruta Q257 (valorincremental): Aproximacion,
después de la cual el WIinNC realiza el arranque
de viruta.

Retroceso en el arranque de viruta Q256: El
WInNC multiplica el paso Q239 con el valor
programado y hace retroceder a la hta. en el
arranque de viruta segun dicho valor calculado. Si
se programa Q256 = 0, el WinNC retira la hta. del
taladro para soltarla (a la distancia de seguridad)
Angulo para la orientacién del cabezal Q336
(valor absoluto): Angulo sobre el cual el WinNC
posiciona la hta. antes del roscado De esta forma
si es preciso se puede repasar la rosca
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Nociones basicas sobre el fresado de
rosca

Condiciones

Roscado inter. Paso :;g’;agi Direccién
a derechas + +1 (RL) Z+
a izquierdas - -1 (RR) Z+
a derechas + -1 (RR) Z-
a izquierdas - +1 (RL) Z-
Roscado exterior]  Paso :;g’;agi Direccién
a derechas + +1 (RL) Z-
a izquierdas - -1 (RR) Z-
a derechas + -1 (RR) Z+
a izquierdas - +1 (RL) Z+
Nota: %

El avance para el fresado de roscado que se
programa serefiere alacuchillade laherramienta.
Pero como el WinNC visualiza el avance en
relacion a la trayectoria, el valor visualizado no
coincide con el valor programado.

El sentido de giro del roscado se modifica si se
ejecuta un ciclo de fresado de rosca junto con el
ciclo 8 ESPEJO en sd6lo un eje.

* Como, en el fresado de roscas, normalmente se

producendarios en el perfilde roscado, se precisan
generalmente correcciones especificas dela hta.,
que se obtienen del catélogo de la herramienta o
que puede consultaral fabricante de herramientas.
La correccion se realiza en el TOOL CALL
mediante el radio delta DR

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

La direccion del mecanizado se determina
mediante los siguientes parametros de
introduccion: Signo del paso de roscado Q239 (+
= roscado a derechas /- = roscado a izquierdas)
y tipo de fresado Q351 (+1 = sincronizado/-1=a
contramarcha). En base a la siguiente tabla se
puede ver la relacion entre los parametros de
introduccion en las htas. que giran a derechas.

iPeligro de colision!

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

jComportamiento en caso de rotura de la
herramienta

Sise rompe la hta. durante el roscado a cuchilla,
Vd. debera detener la ejecucion del programa,
cambiar al modo de funcionamiento
Posicionamiento manual y desplazar la hta.
linealmente sobre el centro del taladro. A
continuacién ya se puede retirar la hta. del eje y
cambiarla.

D71
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FRESADO DE ROSCA (ciclo 262)

1

El WIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad programada sobre la superficie de la
pieza

La hta. se desplaza con el avance programado
posicionamiento previo sobre el plano de partida,
que se obtiene del signo del paso de roscado, del
tipo de fresado y del numero de pasos para
repasar

A continuacién la hta. se desplaza
tangencialmente en un movimiento helicoidal al
diametro de la rosca Para ello, antes del
movimiento de aproximacién helicoidal se realiza
un movimiento de compensacién del eje de la
herramienta, para poder comenzar con la
trayectoria del roscado sobre el plano inicial
programado

Dependiendo del parametro para el repaso, la
hta. fresa la rosca en un movimiento helicoidal,
con varios o con un movimiento continuo
Después la hta. sale tangencialmente desde el
contorno al punto de partida en el plano de
mecanizado

Al final del ciclo el WinNC desplaza la hta. en
marcha rapida a la distancia de seguridad o — si
se haprogramado—ala2?distancia de seguridad

Nota: < Z

Antes de la programacion debe tenerse en
cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto inicial (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion deradio RO. El signo
del parametro profundidad de roscado determina
la direccion del mecanizado. Signo negativo
significa arranque de virutas en direccion del eje
negativo del husillo. Sise programa la profundidad
=0, el WIinNC no ejecuta el ciclo. El movimiento
de aproximacion al diametro nominal de la rosca
se efectua en un semicirculo desde el centro . Si
el diametro de la herramienta es 4 veces el paso
de roscado menor al diametro nominal de la
rosca, se realiza un posicionamiento previo late-
ral.
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Q3is5=0 Q355 = 1

Ejemplo: Frases NC
25 CYCL DEF 262 FRESADO DE ROSCA
Q335=10 ;DIAMETRO NOMINAL
Q239=+1,5 ;PASO DE ROSCA
Q201=-20 ;PROF. ROSCADO
Q355=0;REPASAR

Q253=750 ;AVANCE POSICIONAMIENTO

PREVIO

Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO

Q200=2 ;DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;22 DIST. SEGURIDAD
Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO

Diametro nominal Q335: Diametro nominal de

la rosca

Paso de roscado Q239: Paso de la rosca. El

signo determina si el roscado es a derechas o a

izquierdas:

+ = rosca a derechas

— =rosca a izquierdas

Profundidad de la rosca Q201 (valor

incremental): Distancia entre la superficie de la

pieza y la base de la rosca

Repasar Q355: Numero de pasos de roscado

segun los cuales se desplaza la hta., véase la

figura abajo a la derecha

0=unahélice de 360° ala profundidad de larosca

1 =hélice continua en toda la longitud de larosca

>1 = varias trayectorias helicoidales con
aproximacion y salida, entre las cuales el
WiInNC desplaza la hta. segun el valor de
Q355 por el paso

Avance del posicionamiento previo Q253:

Velocidad de desplazamiento de la hta. al

profundizar en la pieza o bien al salir de la misma

en mm/min

Tipo de fresado Q351: Tipo de fresado

+1 fresado sincronizado

-1 fresado a contramarcha

Distanciade seguridad Q200 (valorincremental):

Distanciaentre el extremodela hta. y la superficie

de la pieza

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor

absoluto): Coordenadas de la superficie de la

pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor

incremental): Coordenada del eje de lahta. enla

cual no se produce ninguna colisién entre la hta.

y la pieza

Avance de fresado Q207: Velocidad de

desplazamiento de la hta. durante el fresado en

mm/min
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Nota: “ Z

Antes de la programacién debe tenerse en
cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto inicial (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO. Los
signos de los parametros profundidad de roscado,
profundidad de introduccion o bien profundidad
frontal, determinan la direccién del mecanizado.
Signo negativo significa arranque de virutas en
direccion del eje negativo del husillo. Ladireccion
del mecanizado se decide en base ala siguiente
secuencia:

1° Profundidad de roscado

22 Profundidad de introduccién

3° Profundidad frontal

En caso de programar en uno de los parametros
de profundizacioén elvalor 0, el WinNC no ejecuta
dicho paso de mecanizado. Si se quiere
profundizar frontalmente, se define el parametro
de la profundidad de introduccién con el valor 0.
Laprofundidad de roscado debe sercomo minimo
unatercera parte del paso de roscadomenorala

profundidad de introduccién.

FRESADO DE ROSCA AVELLANADA
(ciclo 263)

1 EIWIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad programada sobre la superficie de la
pieza

Profundizacion

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

3 Enelcasode haberse programado unadistancia
de seguridad laterala, el WinNC posiciona la hta.
inmediatamente con elavance de posicionamiento
previo a la profundidad de introduccién

4 Acontinuacién el WinNC, segun las proporciones
de espacio, retira la hta. del centro o se aproxima
con posicionamiento previo lateral al diametro del
nucleo de forma suave y realiza un movimiento
circular

Introduccion frontal

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

6 EI WInNC posiciona la hta. sin correccién fuera
del centro mediante un semicirculo ala desviacién
frontal y realiza un movimiento circular con el
avance de introduccion

7 A continuacién el WIinNC desplaza la hta. de
nuevo sobre un semicirculo al centro del taladro

Fresado de rosca

8 La hta. se desplaza con el avance de
posicionamiento previo programado sobre el pla-
no inicial, que se obtiene del signo del paso de
roscado y del tipo de fresado

9 A continuacién la hta. se desplaza
tangencialmente en un movimiento helicoidal al
diametro de la rosca y fresa la rosca con un
movimiento de lineas helicoidales de 360°

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

11 Al final del ciclo el WinNC desplaza la hta. en
marcha rapida a la distancia de seguridad o — si
se haprogramado—ala2?®distanciade seguridad
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Ejemplo: Frases NC

25 CYCL DEF 263 FRESADO ROSCA

AVELLANADA
Q335=10 ;DIAMETRO NOMINAL
Q239=+1,5 ;PASO DE ROSCA

Q201=-16 ;PROFUNDIDAD DE ROSCADO

Q356=-20 ;PROF. INTRODUCCION

Q253=750 ;AVANCE POSICIONAMIENTO

PREVIO

Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO

Q200=2 ;DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q357=0,2 ;DIST. SEGURIDAD LATERAL
Q358=+0 ;PROF. FRONTAL

Q359=+0 ;DESVIO FRONTAL

Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;22 DIST. SEGURIDAD
Q254=150 ;AVANCE DE REBAJE
Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO

Diametro nominal Q335: Diametro nominal de
la rosca

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

+ = roscado a derechas

— =rosca a izquierdas

Profundidad de la rosca Q201 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de la
pieza y la base de la rosca

Profundidad de introduccién Q356: (valor
incremental): Distancia entre la superficie de la
pieza y el extremo de la hta.

Avance del posicionamiento previo Q253:
Velocidad de desplazamiento de la hta. al
profundizar en la pieza o bien al salir de la misma
en mm/min

Tipo de fresado Q351: Tipo de fresado con M03
+1 = fresado sincronizado

-1 = fresado a contramarcha

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distanciaentre elextremodela hta. y la superficie
de la pieza

Distancia de seguridad lateral Q357 (valor
incremental): Distancia entre lacuchillayla pared
del taladro

Profundidad de fresado frontal Q358 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de la
piezay el extremo de la hta. en la profundizacion
frontal

Desvio en la profundizacion frontal Q359 (valor
incremental): Distancia segun la cual el WinNC
desplaza el centro de la hta. desde el centro del
taladro

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje de lahta. enla
cual no se produce ninguna colisién entre la hta.
y la pieza

Avance de profundizacién Q254: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/
min

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en
mm/min
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Antes de la programacién debe tenerse en
cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto inicial (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion de radio RO. Los
signos de los parametros profundidad de roscado,
profundidad de introduccion o bien profundidad
frontal, determinan la direccién del mecanizado.
Signo negativo significa arranque de virutas en
direccion del eje negativo del husillo. Ladireccion
del mecanizado se decide en base ala siguiente
secuencia:

1° Profundidad de roscado

22 Profundidad de taladrado

3° Profundidad frontal

En caso de programar en uno de los parametros
de profundizacioén elvalor 0, el WinNC no ejecuta
dicho paso de mecanizado. La profundidad de
roscado debe ser como minimo una tercera
parte del paso de roscado menorala profundidad
de taladrado.

264 E

FRESADO DE ROSCA EN TALADRO
(ciclo 264)

1 EIWIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad programada sobre la superficie de la
pieza

Taladrar

2 La hta. taladra con el avance para el paso de
profundizacion programado hasta el primer paso
de profundizacion

En caso de haber programado el arranque de
viruta, el WIinNC retira la hta. segun el valor de
retroceso programado. Cuando se trabaja sin
arranque de viruta, el WinNC retira la hta. en
marcha rapida a la distancia de seguridad y a
continuacién de nuevo con FMAX a la distancia
de posicion previa sobre el primer paso de
profundizacién

A continuacién la hta. taladra con el avance
programado hasta el siguiente paso de
profundizacion.

EIWInNC repite este proceso (2-4) hastaalcanzar
la profundidad de taladrado

4

Introduccién frontal

6 La hta. se desplaza con el avance de

posicionamiento previo a la profundidad de

introduccion frontal

El WinNC posiciona la hta. sin correccion fuera

del centro mediante un semicirculo ala desviacién

frontal y realiza un movimiento circular con el

avance de introduccion

8 A continuacion el WinNC desplaza la hta. de
nuevo sobre un semicirculo al centro del taladro

Fresado de rosca

9 La hta. se desplaza con el avance de
posicionamiento previo programado sobre el pla-
no inicial, que se obtiene del signo del paso de
roscado y del tipo de fresado

10 A continuacion la hta. se desplaza
tangencialmente en un movimiento helicoidal al
diametro de la rosca y fresa la rosca con un
movimiento de lineas helicoidales de 360°

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

12 Al final del ciclo el WinNC desplaza la hta. en
marcha rapida a la distancia de seguridad o — si
se haprogramado—ala2?distancia de seguridad

* Diametro nominal Q335: Diametro nominal de
la rosca

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

+ = roscado a derecha
— = rosca a izquierdas

izquierdas:
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Ejemplo: Frases NC

25 CYCL DEF 264 FRESADO DE ROSCA EN

TALADRO
Q335=10 ;DIAMETRO NOMINAL
Q239=+1,5 ;PASO DE ROSCA
Q201=-16 ;PROFUNDIDAD DE ROSCADO
Q356=-20 ;PROF. DE TALADRADO
Q253=750 ;AVANCE POSICIONAMIENTO
PREVIO
Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO
Q202=5 ;PASO DE PROFUNDIZACION
Q258=0,2 ;DISTANCIA PARADA PREVIA
Q257=5;PROF. TALADRADO ROTURA DE
VIRUTA
Q256=0,2 ;RETROCESO PARA ROTURA DE
VIRUTA
Q358=+0 ;PROF. FRONTAL
Q359=+0 ;DESVIO FRONTAL
Q200=2 ;DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;22 DIST. SEGURIDAD
Q206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO

Profundidad de la rosca Q201 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de la
pieza y la base de la rosca
Profundidad de taladrado Q356: (valor
incremental): Distancia entre la superficie de la
piezay la base del taladro
Avance del posicionamiento previo Q253:
Velocidad de desplazamiento de la hta. al
profundizar en la pieza o bien al salir de la misma
en mm/min
Tipo de fresado Q351: Tipo de fresado
+1 fresado sincronizado
-1 = fresado a contramarcha
Paso de profundizacion Q202 (valor
incremental): Medida, segun lacuallahta. penetra
cadavezenlapieza. Laprofundidad de taladrado
no tiene porqué ser mdultiplo del paso de
profundizacion. EIWInNC se desplaza en un s6lo
pasode mecanizado ala profundidad total cuando:
» El paso de profundizacién y la profundidad
total son iguales
+ El paso de profundizacién es mayor a la
profundidad total
Distancia de parada previa arriba Q258 (valor
incremental): Distancia de seguridad para el
posicionamiento en marcha rapida, cuando el
WinNC desplaza de nuevo la hta. después de un
retroceso del taladro al paso de profundizacion
actual
Profundidad de taladrado hasta el arranque de
viruta Q257 (valor incremental): Aproximacion,
después de la cual el WIinNC realiza el arranque
de viruta. Si se programa 0 no se realiza el
arranque de viruta
Retroceso en la rotura de viruta Q256 (valor
incremental): Valor segun el cual el WinNC retira
la hta. para el arranque de viruta
Profundidad de fresado frontal Q358 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de la
piezay el extremo de la hta. en la profundizacion
frontal
Desvio en la profundizacion frontal Q359 (valor
incremental): Distancia segun la cual el WinNC
desplaza el centro de la hta. desde el centro del
taladro
Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distanciaentre elextremo de la hta. y la superficie
de la pieza
Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la pieza
22 distancia de seguridad Q204 (valor incremental):
Coordenada del eje de la hta. en la cual no se produce
ninguna colision entre la hta. y la pieza
Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al taladrar en mm/min
Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en mm/

min
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Nota:

Antes de la programacion debe tenerse en
cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto inicial (centro del taladro) en el plano de
mecanizado con correccion deradio RO. El signo
de los parametros profundidad de roscado o
profundidad frontal determinan la direccién del
mecanizado. Signo negativo significa arranque
devirutas en direccién del eje negativo del husillo.
La direccién del mecanizado se decide en base
a la siguiente secuencia:

1° Profundidad de roscado

22 Profundidad frontal

En caso de programar en uno de los parametros
de profundizacioén elvalor 0, el WinNC no ejecuta
dicho paso de mecanizado. El tipo de fresado
(sincronizado/a contramarcha) depende de sila
roscaesaizquierdas o derechasydel sentidode
giro de la herramienta, ya que sélo es posible la
direccion de mecanizado entrando desde la
superficie de la pieza.

FRESADO DE ROSCA
HELICOIDAL EN TALADRO
(ciclo 265)

1 EIWIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad programada sobre la superficie de la
pieza

Introduccion frontal

2 Durante la profundizacion antes del roscado, la
hta. se desplza con el avance de profundizacion
a la profundidad de introduccion frontal. En el
proceso de profundizacion después del roscado
el WinNC desplaza la hta. a la profundidad de
introduccion con el avance de posicionamiento
previo.

3 EI' WInNC posiciona la hta. sin correccién fuera
del centro mediante un semicirculo aladesviacion
frontal y realiza un movimiento circular con el
avance de introduccién

4 A continuacion el WinNC desplaza la hta. de
nuevo sobre un semicirculo al centro del taladro

Fresado de rosca

5 La hta. se desplaza con el avance de
posicionamiento previo programado sobre el pla-
no inicial para realizar el roscado

6 A continuacién la hta. se desplaza
tangencialmente en un movimiento helicoidal al
diametro de la rosca

7 El WIinNC desplaza la hta. sobre una hélice
continua haciaabajo hastaalcanzarla profundidad
de roscado

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

9 Al final del ciclo el WinNC desplaza la hta. en
marcha rapida a la distancia de seguridad o — si
se ha programado—ala2?distanciade seguridad

EMECI
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Diametro nominal Q335: Diametro nominal de
la rosca

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

+ = roscado a derechas

— =roscado a izquierdas

Profundidad de la rosca Q201 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de la
pieza y la base de la rosca

Avance del posicionamiento previo Q253:
Velocidad de desplazamiento de la hta. al
profundizar en la pieza o bien al salir de la misma
en mm/min

Profundidad de fresado frontal Q358 (valor
incremental): Distancia entre la superficie de la
piezay el extremo de la hta. en la profundizacion
frontal

Desvio en la profundizacion frontal Q359 (valor
incremental): Distancia segun la cual el WinNC
desplaza el centro de la hta. desde el centro del
taladro

Proceso de profundizacién Q360: Ejecucién
del chaflan

0 = antes del roscado

1 = después del roscado

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distanciaentre elextremo de la hta. y la superficie
de la pieza

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada deleje delahta. enla
cual no se produce ninguna colision entre la hta.
y la pieza

Avance de profundizacion Q254: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/
min

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en
mm/min

Ejemplo: Frases NC

25 CYCL DEF 265 FRESADO DE ROSCA
HELICOIDAL
EN TALADRO
Q335=10 ;DIAMETRO NOMINAL
Q239=+1,5 ;PASO DE ROSCA
Q201=-16 ;PROFUNDIDAD DE ROSCADO
Q253=750 ;AVANCE POSICIONAMIENTO
PREVIO
Q358=+0 ;PROF. FRONTAL
Q359=+0 ;DESVIO FRONTAL
Q360=0 ;PROFUNDIZACION
Q200=2 ;DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;22 DIST. SEGURIDAD
Q254=150 ;AVANCE DE REBAJE
Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO
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Nota: “ Z

Antes de la programacién debe tenerse en
cuenta:

Programar la frase de posicionamiento sobre el
punto de partida (centro de laisla) en el plano de
mecanizado con correccién deradio R0O. Deberia
calcularse previamente la desviacion necesaria
para el avellanado en la parte frontal. Debe
indicarse el valor desde el centro de la cajera
hasta el centro de la herramienta (valor sin
correccion). Los signos de los parametros
profundidad de roscado o profundidad frontal,
determinan la direccién del mecanizado. Signo
negativo significaarranque de virutas en direccién
del eje negativo del husillo. La direccion del
mecanizado se decide en base a la siguiente
secuencia:

1° Profundidad de roscado

22 Profundidad frontal

En caso de programar en uno de los parametros
de profundizacién elvalor 0, el WinNC no ejecuta
dicho paso de mecanizado. Elsignodel parametro
profundidad de roscado determina la direccién
del mecanizado.

FRESADO DE ROSCA
EXTERIOR (ciclo 267)

1 EIWIinNC posiciona la hta. en el eje de la misma
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad programada sobre la superficie de la
pieza

Introduccion frontal

2 El WIinNC aproxima la hta. desde el punto de
partida para la profundizacién frontal partiendo
del centro de la isla sobre el eje principal en el
plano de mecanizado. La posicion del punto de
partida se obtiene del radio de la rosca, del radio
de la hta. y del paso de roscado

3 La hta. se desplaza con el avance de
posicionamiento previo a la profundidad de
introduccion frontal

4 EI WIinNC posiciona la hta. sin correccién fuera
del centro mediante un semicirculo ala desviacién
frontal y realiza un movimiento circular con el
avance de introduccion

5 A continuacion el WinNC desplaza de nuevo la
hta. segun un semicirculo al punto de partida

Fresado de rosca

6 Siantes no se ha profundizacion frontalmente, el
WinNC posicionala hta. sobre el punto de partida.
Punto de partida del fresado de la rosca = punto
de partida de la profundizacion frontal

7 La hta. se desplaza con el avance de
posicionamiento previo programado sobre el pla-
no de partida, que se obtiene del signo del paso
de roscado, del tipo de fresado y del numero de
pasos para repasar

8 A continuacién la hta. se desplaza
tangencialmente en un movimienton helicoidal al
diametro de la rosca

9 Dependiendodel parametro paraelrepasolahta.
fresa la rosca en un movimiento helicoidal, en
varios o en uno continuo

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

11 Al final del ciclo el WinNC desplaza la hta. en
marcha rapida a la distancia de seguridad o — si
se haprogramado—ala2?distanciade seguridad
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Ejemplo: Frases NC

25 CYCL DEF 267 FRESADO DE ROSCA
EXTERIOR
Q335=10 ;DIAMETRO NOMINAL
Q239=+1,5 ;PASO DE ROSCA
Q201=-20 ;PROF. ROSCADO
Q355=0 ;REPASAR
Q253=750 ;AVANCE POSICIONAMIENTO
PREVIO
Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO
Q200=2 ;DISTANCIA DE SEGURIDAD
Q358=+0 ;PROF. FRONTAL
Q359=+0 ;DESVIO FRONTAL
Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;22 DIST. SEGURIDAD
Q254=150 ;AVANCE DE REBAJE
Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO

Diametro nominal Q335: Diametro nominal de

la rosca

Paso de roscado Q239: Paso de la rosca. El

signo determina si el roscado es a derechas o a

izquierdas:

+ = rosca a derechas

— =rosca a izquierdas

Profundidad de la rosca Q201 (valor

incremental): Distancia entre la superficie de la

pieza y la base de la rosca

Repasar Q355: Numero de pasos de roscado

segun los cuales se desplaza la hta., véase la

figura abajo a la derecha

0=unahélice de 360° ala profundidad de larosca

1 =hélice continua en toda la longitud de larosca

>1 = varias trayectorias helicoidales con
aproximacion y salida, entre las cuales el
WiInNC desplaza la hta. segun el valor de
Q355 por el paso

Avance de posicionamiento previo Q253:

Velocidad de desplazamiento de la hta. al

profundizar en la pieza o bien al salir de la misma

en mm/min

Tipo de fresado Q351: Tipo de fresado

+1 = fresado sincronizado

-1 = fresado a contramarcha

Distanciade seguridad Q200 (valorincremental):

Distanciaentre el extremodela hta. y la superficie

de la pieza

Profundidad de fresado frontal Q358 (valor

incremental): Distancia entre la superficie de la

piezay el extremo de la hta. en la profundizacion

frontal

Desvio en la profundizacion frontal Q359 (valor

incremental): Distancia segun la cual el WinNC

desplaza el centro de la hta. desde el centro del

taladro

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor

absoluto): Coordenadas de la superficie de la

pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor

incremental): Coordenada del eje de lahta. enla

cual no se produce ninguna colisién entre la hta.

y la pieza

Avance de profundizacién Q254: Velocidad de

desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/

min

Avance de fresado Q207: Velocidad de

desplazamiento de la hta. durante el fresado en

mm/min

D 81
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Ciclos para el fresado de cajeras, islas y ranuras

Ciclo Softkey
4 FRESADO DE CAJERA (rectangular) 4
Ciclo de desbaste sin posicionamiento previo @
automatico
212 ACABADO CAJERA (rectangular) 212
Ciclo de acabado con posicionamiento previo 53
automatico. 22 distancia de seguridad
213 ACABADO DE ISLA (rectangular) 513
Ciclo de acabado con posicionamiento previo G%v
automatico. 22 distancia de seguridad
5 CAJERA CIRCULAR 5 =
Ciclo de desbaste sin posicionamiento previo &
automatico —
214 ACABADO DE CAJERA CIRCULAR 214 =
Ciclo de acabado con posicionamiento previo 4

automatico. 22 distancia de seguridad

215 ACABADO DE ISLA CIRCULAR 215

Ciclo de acabado con posicionamiento previo O}
automatico. 22 distancia de seguridad

3 FRESADO DE RANURAS 3

Ciclo de desbaste/acabado sin posicionamiento previo &2

automatico, paso de profundizaciéon vertical

210 RANURA PENDULAR

Ciclo de desbaste/acabado con posicionamiento previo
automatico, movimiento de profundizacién pendular
211 RANURA CIRCULAR 311
Ciclo de desbaste/acabado con posicionamiento previo =S
automatico, movimiento de profundizacion pendular

EMECI
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Ejemplo: Frases NC
11 L Z+100 RO FMAX
12 CYCL DEF 4.0 FRESADO DE CAJERA
13 CYCL DEF 4.1 DIST. 2
14 CYCL DEF 4.2 PROF. -10
15 CYCL DEF 4.3 PASO 4 F80
16 CYCL DEF 4.4 X80
17 CYCL DEF 4.5 Y40
18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+ RADIO 10
19 L X+60 Y+35 FMAX M3
20 L Z+2 FMAX M99

Calculos:
Aproximacion lateral k = Kx R

K: Factor de solapamiento = 1.9 (valor de estandar)

R: Radio de la fresa

FRESADO DE CAJERA (ciclo 4)

1

La hta. profundiza en la pieza en la posicién de
partida (centro de la cajera) y se desplaza al
primer paso de profundizacion

A continuacion la hta. se desplaza primero en la
direccion positiva de la cara mas larga — en
cajeras cuadradas en la direccion Y positiva —y
desbasta la cajera de dentro hacia fuera

Este proceso (1 a 2) se repite hasta alcanzar la
profundidad programada

Al final del ciclo el WinNC retira la hta. a la

posicion inicial
Nota: ‘ Z

Antes de la programacioén debe tenerse en cuenta:
FUtilizar una fresa con dentado frontal cortante en el
centro (DIN 844) o pretaladrado en el centro de la
cajera. Posicionamiento previo sobre el centro de la
cajera con correccion de radio RO. Programar la frase
de posicionamiento sobre el punto de partida en el
eje de la hta. (distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza). En el ciclo, el signo del
parametro Profundidad determina la direccion del
mecanizado. Signo negativo significa arranque de
virutas en direccion del eje negativo del husillo. Si se
programa la profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el
ciclo. Para la longitud del 2° lado son validas las
siguientes condiciones: longitud 2° lado mayor a [(2
x radio de redondeo) + aproximacion lateral k].

Distancia de seguridad 1 (valor incremental):

Distancia extremo de la hta. (posicion de partida)

— superficie de la pieza

Profundidad 2 (valor incremental): Distancia

superficie de la pieza — base de la cajera

Paso de profundizaciéon 3 valor incremental):

Medida, segunlacuallahta. penetra cadavez en

la pieza. El WinNC se desplaza en un s6lo paso

de mecanizado a la profundidad total cuando:

» El paso de profundizaciéon y la profundidad
total son iguales

« El paso de profundizacion es mayor a la
profundidad total

Avance al profundizar: Velocidad de

desplazamiento de la hta. al profundizar

Longitud lado 4: Longitud de la cajera, paralela

al eje principal en el plano de mecanizado

Longitud lado 5: Anchura de la cajera

Avance F: Velocidad de desplazamiento de la

hta. en el plano de mecanizado

Giro en sentido horario

DR + : Fresado sincronizado con M3

DR -: Fresado a contramarcha con M3

Radio de redondeo: Radio paralas esquinas de

la cajera Cuandoelradio=0, elradio de redondeo

es igual al radio de la hta.
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ACABADO DE CAJERA (ciclo 212)

1

EIWInNC desplazaautomaticamentelahta.enel
eje de la misma a la distancia de seguridad o — si
se haprogramado—ala2?distancia de seguridad
y a continuacion al centro de la cajera
Desdeelcentrodelacajeralahta. se desplazaen
el plano de mecanizado al punto inicial del
mecanizado. Para el calculo del pto. inicial, el
WiInNC tiene en cuenta la sobremedida y el radio
delahta. Sies preciso |la hta. penetraen el centro
de la cajera

En el caso de que la hta. se encuentra a la 22
distanciade seguridad, el WinNC desplazala hta.
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad y desde alli con el avance de
profundizacion al primer paso de profundizacion.
A continuacién la hta. se desplaza
tangencialmente hacia el contorno parcialmente
terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance

Despuéslahta. sale tangencialmente delcontorno
al punto de partida en el plano de mecanizado
Este proceso (3 a 5) se repite hasta que se ha
alcanzado la profundidad programada

Al final del ciclo el WIinNC desplaza la hta. en
marcha rapida a la distancia de seguridad o — si
se haprogramado—ala22distanciade seguridad
y a continuacion al centro de la cajera (posicion

final = posicién de partida)
Nota: ‘ Z

Antes de la programacién debe tenerse en
cuenta:

El WinNC posiciona previamente la hta. de for-
ma automaticaen eleje delamismayenelplano
de mecanizado. Enelciclo, el signo del parametro
Profundidad determina la direccién del
mecanizado.Signo negativo significa arranque
devirutasendirecciéon del eje negativo del husillo.
Si se programa la profundidad = 0, el WinNC no
ejecuta el ciclo. Si se quiere realizar un acabado
de la cajera, debera utilizarse una fresa con
dentado frontal cortante en el centro (DIN 844) e
introducir un avance pequefio para la
profundizacion. Tamafo de la cajera: Eltriple del
radio de la hta.
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Ejemplo: Frases NC
34 CYCL DEF 212 ACABADO DE CAJERA

Q200=2 ;DIST. SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q202=5 ;PROFUNDIDAD DE PASADA
Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO
Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;2° DIST. SEGURIDAD
Q216=+50 ;CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 ;CENTRO 2° EJE
Q218=80 ;LONGITUD 1ER LADO
Q219=60 ;2° 1ER LADO
Q220=5 ;RADIO ESQUINA
Q221=0 ;SOBREMEDIDA

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la
pieza

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia
superficie pieza — base de la cajera

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/
min. Cuando se profundiza en el material, se
define un valor inferior al indicado en Q207
Paso de profundizacién Q202 (valor
incremental): Medida, segun lacuallahta. penetra
cada vez en la pieza; introducir un valor mayor a
0

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en
mm/min

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje dela hta. enla
cual no se produce ninguna colisién entre la hta.
y la pieza

Centro 1er eje Q216 (valor absoluto): Centro de
la cajera en el eje principal del plano de
mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centrodela
cajera en el eje transversal del plano de
mecanizado

Longitud 1er lado Q218 (valor incremental):
Longitud de la cajera, paralela al eje principal del
plano de mecanizado

22 2°Jado Q219 (valor incremental): Longitud de
la cajera, paralela al eje transversal del plano de
mecanizado

Radio de la esquina Q220: Radio de la esquina
de la cajera. Si no se ha introducido o es menor
al radio de herramienta activo, el WinNC fija el
radio de laesquinaigual alradio de la herramienta
Sobremedida 1er eje Q221 (valor incremental):
Sobremedida para el calculo de la posicion previa
en el eje principal del plano de mecanizado,
referida a la longitud de la cajera
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ACABADO DE ISLAS (ciclo 213)

1

El WIinNC desplaza la hta. en el eje de la misma
aladistanciade seguridad o—sise ha programado
—ala 22 distancia de seguridad y a continuacion
al centro de la isla

Desde el centro de la isla la hta. se desplaza en
el plano de mecanizado hacia el punto inicial del
mecanizado. El punto inicial se encuentra aprox.
a 3,5 veces del radio de la hta. aladerechade la
isla

En el caso de que la hta. se encuentra a la 22
distanciade seguridad, el WinNC desplazala hta.
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad y desde alli con el avance de
profundizacion al primer paso de profundizacion
A continuacién la hta. se desplaza
tangencialmente hacia el contorno parcialmente
terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance

Despuéslahta. sale tangencialmente delcontorno
al punto de partida en el plano de mecanizado
Este proceso (3 a 5) se repite hasta que se ha
alcanzado la profundidad programada

Al final del ciclo el WinNC desplaza la hta. en
marcha rapida a la distancia de seguridad o — si
se haprogramado—ala22distanciade seguridad
y a continuacioén al centro de laisla (posicion final
= posicién de partida)

Nota: “ Z

Antes delaprogramacion debe tenerse en cuenta:
El WinNC posiciona previamente la hta. de for-
ma automaticaen eleje delamismayenelplano
de mecanizado. Enelciclo, el signo del parametro
Profundidad determina la direccién del
mecanizado. Signo negativo significa arranque
devirutasendirecciéon del eje negativo del husillo.
Si se programa la profundidad = 0, el WinNC no
ejecuta el ciclo. Si se quiere realizar un acabado
delaisla, debera utilizarse unafresa con dentado
frontal cortante en el centro (DIN 844). Para ello
debera introducirse un valor pequefio para el
avance al profundizar.
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Ejemplo: Frases NC

35 CYCL DEF 213 ACABADO DE ISLA
Q200=2 ;DIST. SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q202=5 ;PROFUNDIDAD DE PASADA
Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO
Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;2° DIST. SEGURIDAD
Q216=+50 ;CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 ;CENTRO 2° EJE
Q218=80 ;LONGITUD 1ER LADO
Q219=60 ;2° 1ER LADO
Q220=5 ;RADIO ESQUINA
Q221=0 ;SOBREMEDIDA

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la
pieza

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia
superficie pieza — base de la isla

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/
min. Cuando la hta. profundiza en la pieza se
programa un valor pequefio, cuando profundiza
en vacio se programa un valor mas elevado
Paso de profundizacién Q202 (valor
incremental): Medida, segun la cual la hta.
profundiza cada vez en la pieza. Introducir un
valor mayor de 0.

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en
mm/min

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje dela hta. enla
cual no se produce ninguna colisién entre la hta.
y la pieza

Centro 1er eje Q216 (valor absoluto): Centro de
laislaen el eje principal del plano de mecanizado
Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centrodela
isla en el eje transveral del plano de mecanizado
Longitud 1er lado Q218 (valor incremental):
Longitud de la isla, paralela al eje principal del
plano de mecanizado

22 2°Jado Q219 (valor incremental): Longitud de
la isla, paralela al eje transveral del plano de
mecanizado

Radio de la esquina Q220: Radio de la esquina
de laisla

Sobremedida 1er eje Q221 (valor incremental):
Sobremedida para el calculo de la posicion previa
en el eje principal del plano de mecanizado,
referida a la longitud de la isla
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CAJERA CIRCULAR (ciclo 5)

1

La hta. profundiza en la pieza en la posicién de
partida (centro de la cajera) y se desplaza al
primer paso de profundizacion

A continuacion la hta. recorre la trayectoria en
forma de espiral representada en la figura de la
derecha, con el avance F programado: para la
aproximacioén lateral, véase ,FRESADO DE
CAJERA (ciclo 4)”

Este proceso se repite hasta alcanzar la
profundidad programada

Alfinal el WinNC retira la hta. ala posicion igcial.
Nota:

Antes de la programacion debe tenerse en cuenta:
Utilizar una fresa con dentado frontal cortante en el
centro (DIN 844) o pretaladrado en el centro de la
cajera. Posicionamiento previo sobre el centro de la
cajera con correccion de radio RO. Programar la frase
de posicionamiento sobre el punto de partida en el
eje de la hta. (distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza). En el ciclo, el signo del
parametro Profundidad determina la direccion del
mecanizado. Signo negativo significa arranque de
virutas en direccion del eje negativo del husillo. Si se
programa la profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el
ciclo.

Distancia de seguridad 1 valor incremental):

Distancia extremo de la hta. (posicién de partida)

— superficie de la pieza

Profundidad de fresado 2: Distancia superficie

de la pieza — base de la cajera

Paso de profundizacién 3 (valor incremental):

Medida, segunlacuallahta. penetracadavez en

la pieza. El WinNC se desplaza en un sélo paso

de mecanizado a la profundidad total cuando:

« El paso de profundizacién y la profundidad
total son iguales

+ El paso de profundizaciéon es mayor a la
profundidad total

Avance al profundizar: Velocidad de

desplazamiento de la hta. al profundizar

Radio del circulo: Radio de la cajera circular

Avance F: Velocidad de desplazamiento de la

hta. en el plano de mecanizado

Giro en sentido horario

DR + : Fresado sincronizado con M3

DR —: Fresado a contramarcha con M3

Ejemplo: Frases NC

16 L Z+100 RO FMAX

17 CYCL DEF 5.0 CAJERA CIRCULAR
18 CYCL DEF 5.1 DIST. 2

19 CYCL DEF 5.2 PROF. -12

20 CYCL DEF 5.3 PASO 6 F80

21 CYCL DEF 5.4 RADIO 35

22 CYCL DEF 5.5 F100 DR+

23 L X+60 Y+50 FMAX M3

24 L Z+2 FMAX M99
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PROGRAMACION

YA

ACABADO DE CAJERA
CIRCULAR (ciclo 214)

1

EIWInNC desplazaautomaticamentelahta.enel
eje de la misma a la distancia de seguridad o — si
se ha programado—ala2?distancia de seguridad
y a continuacion al centro de la cajera
Desdeelcentrodelacajeralahta. se desplazaen
el plano de mecanizado al punto inicial del
mecanizado. Para el célculo del punto inicial, el
WiInNC tiene en cuenta el diametro de la pieza y
el radio de la hta. Si se introduce 0 para el
diametro de la pieza, la hta. penetra en el centro
de la cajera

En el caso de que la hta. se encuentra a la 22
distanciade seguridad, el WinNC desplazala hta.
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad y desde alli con el avance de
profundizacion al primer paso de profundizacion
A continuacién la hta. se desplaza
tangencialmente hacia el contorno parcialmente
terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance

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

Este proceso (3 a 5) se repite hasta que se ha
alcanzado la profundidad programada

Al final del ciclo el WinNC desplaza la hta. en
marcha rapida a la distancia de seguridad o — si
se haprogramado—ala22distanciade seguridad
y a continuacion al centro de la cajera (posicion

final = posicién de partida)
Nota: < Z

Antes delaprogramacion debe tenerse en cuenta:
El WIinNC posiciona previamente la hta. de for-
ma automaticaen eleje delamismayen el plano
de mecanizado. Enelciclo, el signo del parametro
Profundidad determina la direccion del
mecanizado. Signo negativo significa arranque
de virutas en direccién del eje negativo del husillo.
Si se programa la profundidad = 0, el WinNC no
ejecuta el ciclo. Si se quiere realizar un acabado
de la cajera, debera utilizarse una fresa con
dentado frontal cortante en el centro (DIN 844) e
introducir un avance pequefio para la
profundizacion.
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YA

Qz217

Ejemplo: Frases NC

42 CYCL DEF 214 ACABADO CAJERA

CIRCULAR
Q200=2 ;DIST. SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q202=5 ;PROFUNDIDAD DE PASADA
Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO
Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;2° DIST. SEGURIDAD
Q216=+50 ;CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 ;CENTRO 2° EJE
Q222=79 ;DIAMETRO DEL BLOQUE
Q223=80 ;DIAMETRO PIEZA ACABADA

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la
pieza

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia
superficie pieza — base de la cajera

Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/
min. Cuando se profundiza en el material, se
define un valor inferior al indicado en Q207
Paso de profundizacién Q202 (valor
incremental): Medida, segun la cual la hta. se
aproxima cada vez

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en
mm/min

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje dela hta. enla
cual no se produce ninguna colisién entre la hta.
y la pieza

Centro 1er eje Q216 (valor absoluto): Centro de
la cajera en el eje principal del plano de
mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centrodela
cajera en el eje transversal del plano de
mecanizado

Diametro del bloque Q222: Diametrode lacajera
premecanizada para el célculo de la posicion
previa; se programa un diametro del bloque de la
pieza menor al de la pieza terminada

Diametro de la pieza terminada Q223: Diametro
de la cajera terminada; se programa un diametro
de la pieza terminada mayor al diametro del
bloque de la pieza y mayor al diametro de la hta.
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ACABADO DE ISLAS
CIRCULARES (ciclo 215)

1

EIWInNC desplazalahta. automaticamenteenel
eje de la misma a la distancia de seguridad o — si
se ha programado—ala2?distancia de seguridad
y a continuacion al centro de la isla

Desde el centro de la isla la hta. se desplaza en
el plano de mecanizado hacia el punto inicial del
mecanizado. El punto inicial se encuentra aprox.
a 3,5 veces del radio de la hta. aladerechade la
isla

En el caso de que la hta. se encuentra a la 22
distanciade seguridad, el WinNC desplazala hta.
en marcha rapida FMAX a la distancia de
seguridad y desde alli con el avance de
profundizacion al primer paso de profundizacion
A continuacién la hta. se desplaza
tangencialmente hacia el contorno parcialmente
terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance

Despuéslahta. sale tangencialmente delcontorno
al punto de partida en el plano de mecanizado
Este proceso (3 a 5) se repite hasta que se ha
alcanzado la profundidad programada

Al final del ciclo el WinNC desplaza la hta. con
FMAX a la distancia de seguridad o - si se ha
programado - a la 22 distancia de seguridad y a
continuacién al centro de la cajera (posicién final
= posicién de partida)

Nota: < Z

Antes delaprogramacion debe tenerse en cuenta:
El WIinNC posiciona previamente la hta. de for-
ma automaticaen eleje delamismayen el plano
de mecanizado. Enelciclo, el signo del parametro
Profundidad determina la direccion del
mecanizado. Signo negativo significa arranque
de virutas en direccién del eje negativo del husillo.
Si se programa la profundidad = 0, el WinNC no
ejecuta el ciclo. Si se quiere realizar un acabado
delaisla, deberautilizarse una fresa con dentado
frontal cortante en el centro (DIN 844). Para ello
debera introducirse un valor pequefio para el
avance al profundizar.
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Q203

Qz217

Ejemplo: Frases NC

43 CYCL DEF 215 ACABADO CIRCULAR
Q200=2 ;DIST. SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q202=5 ;PROFUNDIDAD DE PASADA
Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO
Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;2° DIST. SEGURIDAD
Q216=+50 ;CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 ;CENTRO 2° EJE
Q222=81 ;DIAMETRO DEL BLOQUE
Q223=80 ;DIAMETRO PIEZA ACABADA

* Distanciadeseguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la
pieza

* Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia
superficie pieza — base de la isla

* Avance al profundizar Q206: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al profundizar en mm/
min. Cuando se profundiza en la pieza, se
programa un valor pequefio; cuando se profundiza
en vacio, se programa un valor mas elevado

e Paso de profundizaciéon Q202 (valor
incremental): Medida, segun lacuallahta. penetra
cada vez en la pieza; introducir un valor mayor a
0

* Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en
mm/min

* Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

e 22 distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje dela hta. enla
cual no se produce ninguna colisién entre la hta.
y la pieza

* Centro 1er eje Q216 (valor absoluto): Centro de
laislaen el eje principal del plano de mecanizado

* Centro 2°eje Q217 (valorabsoluto): Centrode la
islaen el eje transversal del plano de mecanziado

* Diametrodelbloque Q222: Didmetrodelacajera
premecanizada para el célculo de la posicion
previa; se programa un diametro del bloque de la
pieza mayor al de la pieza terminada

* Diametrode lapiezaterminada Q223: Diametro
de laislaterminada; se programa un diametro de
la pieza terminada menor al diametro del bloque
de la pieza
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FRESADO DE RANURAS (ciclo 3)

Desbaste

1

EIWInNC desplaza la hta. segun la sobremedida
de acabado (la mitad de la diferencia entre la
anchura de la ranura y el diametro de la
herramienta) hacia dentro. Desde alli, la
herramienta penetra en la pieza y fresa en
direccion longitudinal a la ranura

Alfinal de laranura se realiza una profundizacion
y la hta. fresa en sentido opuesto. Este proceso
serepite hasta alcanzarla profundidad de fresado
programada

Acabado

3

En la base del fresado el WinNC desplaza la hta.
sobre una trayectoria circular tangente hacia el
contorno exterior; después se realiza el acabado
del contorno en sentido sincronizado (con M3)
Paraterminar, la hta. retrocede en marcharapida
FMAX a la distancia de seguridad. Cuando el
numero de pasadas es impar la hta. se desplaza
de la distancia de seguridad hasta la posicion
inicial.

Nota: < Z

Antes delaprogramacion debe tenerse en cuenta:
Emplear una fresa con dentado frontal cortante
en el centro (DIN 844) o pretaladrado en el punto
inicial. Posicionamiento previo en el centro de la
ranura y desplazado en la ranura segun el radio
delahta. con correccionde radio RO. Seleccionar
el diametro de la fresa que no sea mayor a la
anchura de la ranura y que no sea menor a la
mitad de la anchura de la misma. Programar la
frase de posicionamiento sobre el punto de partida
en el eje de la hta. (distancia de seguridad sobre
la superficie de la pieza). En el ciclo, el signo del
parametro Profundidad determina la direccion
del mecanizado. Signo negativo significa
arranque de virutas en direccion del eje negativo
del husillo. Si se programa la profundidad = 0, el
WInNC no ejecuta el ciclo.
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PROGRAMACION

Ejemplo: Frases NC
9L Z+100 RO FMAX
10 TOOL DEF 1 L+0 R+6
11 TOOL CALL 1 Z S1500
12 CYCL DEF 3.0 FRESADO DE RANURA
13 CYCL DEF 3.1 DIST. 2
14 CYCL DEF 3.2 PROF. -15
15 CYCL DEF 3.3 PASO 5 F80
16 CYCL DEF 3.4 X50
17 CYCL DEF 3.5 Y15
18 CYCL DEF 3.6 F120
19 L X+16 Y+25 RO FMAX M3
20 L Z+2 M99

Distancia de seguridad 1 (valor incremental):

Distancia extremo de la hta. (posicién de partida)

— superficie de la pieza

Profundidad de fresado 2: (valor incremental):

Distancia superficie de la pieza — base de la

cajera

Paso de profundizacién 3 (valor incremental):

Medida, segun la cual la hta. se aproxima cada

vez; el WinNC desplaza la hta. a la profundidad

programada en un solo paso de mecanizado

cuando:

+ El paso de profundizacién y la profundidad
total son iguales

« El paso de profundizacion es mayor a la
profundidad total

Avance al profundizar: Velocidad de

desplazamiento en la profundizacién

Longitud 1er lado 4: Longitud de la ranura; 12

direccion de mecanizado determinada por el signo

Longitud 2° lado 5: Anchura de la ranura

Avance F: Velocidad de desplazamiento de la

hta. en el plano de mecanizado

D95
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RANURA (taladro longitudinal) con
profundizacion pendular (ciclo 210)

Desbaste

1

El WIinNC posiciona la herramienta en marcha
rapida en el eje de la misma a la 22 distancia de
seguridady a continuacion en el centro del circulo
izquierdo; desde alli el WinNC posiciona la hta. a
la distancia de seguridad sobre la superficie de la
pieza

La hta. se desplaza con el avance de fresado
sobre la superficie de la pieza; desde alli la fresa
se desplaza en la direccién longitudinal de la
ranura — profundiza inclinada en la pieza — hacia
el centro del circulo derecho

Después la hta. retrocede inclinada al centro del
circulo izquierdo; estos pasos se repiten hasta
que se alcance la profundidad de fresado
programada

En la profundidad de fresado programada, el
WInNC desplaza la hta. para realizar el fresado
horizontal, hasta el otro extremo de la ranura y
después al centro de la misma

Acabado

5

Desde el centro de la ranura el WinNC desplaza
la hta. tangencialmente haciael contorno acabado;
despuésrealizaelacabadodel contornoen sentido
sincronizado (con M3), y si se ha programado en
varias aproximaciones

Al final del contorno la hta. se retira -
tangencialmente del contorno — al centro de la
ranura

Para finalizar la hta. retrocede en marcha rapida
FMAX a la distancia de seguridad y — si se ha
programado — a la 22 distancia de seguridad

Nota: ' Z

Antes delaprogramacion debe tenerse en cuenta:
El WIinNC posiciona previamente la hta. de for-
ma automaticaen eleje delamismayen el plano
de mecanizado. En el desbaste la hta. profundiza
en la pieza de forma pendular de un extremo a
otro. Porellono se precisa el taladrado previo. En
el ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccion del mecanizado. Signo
negativo significaarranque de virutas en direccién
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el ciclo.
Seleccionar el diametro de la fresa que no sea
mayor a la anchura de la ranura y que no sea
menor a un tercio de la misma. Seleccionar el
diametro de la fresa menor a la mitad de la
longitud de laranura: De lo contrario el WinNC no
puede realizar la introduccion pendular.
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Q203

YA

Q217

Q216

ol

Ejemplo: Frases NC

51 CYCL DEF 210 RANURA PENDULAR
Q200=2 ;DIST. SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO
Q202=5 ;PROFUNDIDAD DE PASADA
Q215=0 ;TIPO DE MECANIZADO
Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;2° DIST. SEGURIDAD
Q216=+50 ;CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 ;CENTRO 2° EJE
Q218=80 ;LONGITUD 1ER LADO
Q219=12 ;2° 1ER LADO
Q224=+15 ;ANGULO DE GIRO
Q338=5 ;PASO DE CIRCULAR

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la
pieza

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia
superficie pieza — base de la ranura

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en
mm/min

Paso de profundizacién Q202 (valor
incremental): Medida, segun la cual la hta. se
aproximaen un movimiento pendular en el eje de
la hta.

Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinar
el tipo de mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Solo desbaste

2: Sélo acabado

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

2° distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada Z, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre la hta. y la
pieza

Centro 1er eje Q216 (valor absoluto): Centro de
la ranura en el eje principal del plano de
mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centrodela
ranura en el eje transversal del plano de
mecanizado

Longitud 1er lado Q218 (valor paralelo al eje
principal del plano de mecanizado): Introducir el
lado mas largo de la ranura

2°2°lado Q219 (valor paralelo al eje transversal
del plano de mecanizado): Introducir la anchura
de laranura; sila anchura de laranura es igual al
diametro de la hta., sblo se realiza el desbaste
(fresado longitudinal)

Angulo de giro Q224 (valor absoluto): Angulo,
segun el cual se gira toda la ranura; el centro de
giro es el centro de la ranura

Aproximacion de acabado Q338 (valor
incremental): Medida, segun la cual la hta. se
aproximaen el eje de lamismadurante elacabado.
Q338=0: Acabado en una aproximacién
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RANURA CIRCULAR con introduccion
pendular (ciclo 211)

Desbaste

1

El WIinNC posiciona la herramienta en marcha
rapida en el eje de la misma a la 22 distancia de
seguridady acontinuacion en el centrodel circulo
derecho. Desde alli el WIinNC posiciona la
herramienta a la distancia de seguridad
programada sobre la superficie de la pieza

La hta. se desplaza con el avance de fresado ala
superficie de la pieza; desde alli se desplaza la
fresa — penetra inclinada en la pieza — hasta el
otro final de la ranura

Acontinuacionla hta. retrocede de nuevoinclinada
al punto de partida; este proceso (2 a 3) se repite
hasta haber alcanzado la profundidad de fresado
programada

Alaprofundidad de fresado el WinNC desplazala
hta. para el fresado transversal al otro final de la
ranura

Acabado

5

Desde el centro de la ranura el WinNC desplaza
la hta. tangencialmente hacia el contorno acabado;
despuésrealiza elacabado del contorno en sentido
sincronizado (con M3), y si se ha programado en
varias aproximaciones. El punto inicial para el
proceso de acabado se encuentraen el centro del
circulo derecho.

Al final del contorno
tangencialmente del mismo
Para finalizar la hta. retrocede en marcha rapida
FMAX a la distancia de seguridad y — si se ha
programado — a la 22 distancia de seguridad

la hta. se retira

Nota: “ Z

Antes delaprogramacion debe tenerse en cuenta:
El WinNC posiciona previamente la hta. de for-
ma automaticaen eleje delamismayen el plano
de mecanizado. En eldesbaste la hta. profundiza
con un movimiento helicoidal de forma pendular
de un extremo a otro de la ranura. Por ello no se
precisa el taladrado previo. En el ciclo, el sigho
del parametro Profundidad determinaladireccién
del mecanizado. Signo negativo significa
arranque de virutas en direccion del eje negativo
del husillo. Si se programa la profundidad = 0, el
WinNC no ejecutaelciclo. Seleccionar el diametro
de la fresa que no sea mayor a la anchura de la
ranura y que no sea menor a un tercio de la
misma. Seleccionar eldiametro de lafresamenor
a la mitad de la longitud de la ranura. De lo
contrario el WinNC no puede realizar la
introduccion pendular.
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211

Ejemplo: Frases NC
52 CYCL DEF 211 RANURA CIRCULAR

Q200=2 ;DIST. SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO
Q202=5 ;PASO DE PROFUNDIZACION
Q215=0 ;TIPO DE MECANIZADO
Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;2° DIST. SEGURIDAD
Q216=+50 ;CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 ;CENTRO 2° EJE
Q244=80 ;DIAMETRO ARCO CIRCULAR
Q219=12 ;LONGITUD 1ER LADO
Q245=+45 ;ANGULO INICIAL
Q248=90 ;ANGULO DE ABERTURA
Q338=5 ;PASO DE CIRCULAR

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distancia extremo de la hta. — superficie de la
pieza

Profundidad Q201 (valorincremental): Distancia
superficie pieza — base de la ranura

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en
mm/min

Paso de profundizacién Q202 (valor
incremental): Medida, segun la cual la hta. se
aproximaen un movimiento pendular en el eje de
la hta.

Tipo de mecanizado (0/1/2) Q215: Determinael
tipo de mecanizado:

0: Desbaste y acabado

1: Solo desbaste

2: Sélo acabado

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza

2° distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada Z, en la cual no se
puede producir ninguna colision entre la hta. y la
pieza

Centro 1er eje Q216 (valor absoluto): Centro de
la ranura en el eje principal del plano de
mecanizado

Centro 2° eje Q217 (valor absoluto): Centrodela
ranura en el eje transversal del plano de
mecanizado

Diametro del circulo teérico Q244: Introducir el
diametro del circulo tedrico

2° lado Q219: Introducir la anchura de la ranura;
sila anchura de la ranura es igual al diametro de
la hta., s6lo se realiza el desbaste (fresado longi-
tudinal)

Angulo inicial Q245 (valor absoluto): Introducir
el angulo en coordenadas polares del punto de
partida

Angulo de abertura de la ranura Q248 (valor
incremental): Introducir el angulo de abertura de
la ranura

Aproximacién de acabado Q338 (valor
incremental): Medida, segun la cual la hta. se
aproximaen el eje de lamisma durante elacabado.
Q338=0: Acabado en una aproximacion
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Ciclo 1
Ciclo 2
Ciclo 3
Ciclo4
Ciclo 5
Ciclo 17
Ciclo 18
Ciclo 200
Ciclo 201
Ciclo 202
Ciclo 203
Ciclo 204
Ciclo 205
Ciclo 206

Ciclos para realizar figuras de
puntos

Resumen

El WIinNC dispone de 2 ciclos para poder realizar
directamente figuras de puntos:

Ciclo Softkey

220 phg

220 FIGURA DE PUNTOS SOBRE UN CIRCULO
1 :

221leoaw

221 FIGURA DE PUNTOS SOBRE LINEAS 222

TALADRADO PROFUNDO
ROSCADO con macho
FRESADO DE RANURAS
FRESADO DE CAJERAS
CAJERA CIRCULAR
ROSCADO RIGIDO GS
ROSCADO A CUCHILLA
TALADRADO
ESCARIADO
MANDRINADO

TALADRO UNIVERSAL
REBAJE INVERSO
TALADRADO PROF. UNIVERSAL
ROSCADO NUEVO

Nota: “ i

Si se quieren realizar modelos de taladros
irregulares, se emplean las tablas de puntos con
CYCL CALL PAT (véase ,Tablas de puntos”).

FCon los ciclos 220 y 221 se pueden combinar los
siuientes ciclos de mecanizado:

Ciclo207 ROSCADO RIGIDO GS NUEVO

Ciclo208 FRESADO DE TALADRO

Ciclo209 ROSCADOCONROTURADEVIRUTA

Ciclo212 ACABADO DE CAJERAS

Ciclo213 ACABADO DE ISLAS

Ciclo214 ACABADO DE CAJERAS
CIRCULARES

Ciclo215 ACABADO DE ISLAS CIRCULARES

Ciclo262 FRESADO DE ROSCA

Ciclo263 FRESADO ROSCA AVELLANADA

Ciclo264 FRESADO DE ROSCA EN TALADRO

Ciclo265 FRESADO DE ROSCA HELICOIDAL
EN TALADRO

Ciclo267 FRESADO DE ROSCA EXTERIOR

EMECI
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FIGURA DE PUNTOS SOBRE
UN CIRCULO (ciclo 220)

1

El WIinNC posiciona la hta. en marcha rapida
desde la posicién actual al punto de partida del
primer mecanizado.

Secuencia:

22 a la 22 distancia de seguridad (eje de la hta.)
Aproximacion al punto de partida en el plano de
mecanizado

Desplazamiento aladistancia de seguridad sobre
la superficie de la pieza (eje del cabezal)

A partir de esta posicién el WIinNC ejecuta el
ultimo ciclo de mecanizado definido

A continuacion el WinNC posiciona la hta. segun
un movimiento lineal sobre el punto de partida del
siguiente mecanizado; para ello la hta. se
encuentra a la distancia de seguridad (o 22
distancia de seguridad)

Este proceso (1 a 3) se repite hasta que se han
realizado todos los mecanizados

Nota: ' Z

Antes de laprogramacion debe tenerse en cuenta:
El ciclo 220 se activa a partir de su definicion
DEF, esdecirelciclo 220 llamaautomaticamente
al ultimo ciclo de mecanizado definido. Cuando
se combina uno de los ciclos de mecanizado 200
a208y212a215y262a 265y 267 con el ciclo
220, se activan la distancia de seguridad, la
superficie de la piezay la 22 distancia de seguridad
del ciclo 220.
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220 @

F1

Ejemplo: Frases NC
53 CYCL DEF 220 FIGURA CIRCULO

Q216=+50 ;CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 ;CENTRO 2° EJE
Q244=80 ;DIAMETRO ARCO CIRCULAR
Q245=+0 ;ANGULO INICIAL
Q246=+360 ;ANGULO FINAL
Q247=+0 ;INCREMENTO ANGULAR
Q241=8 ;NUMERO DE MECANIZADOS
Q200=2 ;DIST. SEGURIDAD
Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;2° DIST. SEGURIDAD

Q301=1;DESPLAZ.AALTURA SEGURIDAD

Centro 1er eje Q216 (valor absoluto): Punto
central del circulo teérico en el eje principal del
plano de mecanizado
Centro 2°eje Q217 (valorabsoluto): Punto central
del circulo tedrico en el eje transversal del plano
de mecanizado
Diametro del circulo teérico Q244: Diametro
del circulo tedrico
Angulo inicial Q245 (valor absoluto): Angulo
entre el eje principal del plano de mecanizadoy el
punto de partida del primer mecanizado sobre el
circulo tedrico
Angulo final Q246 (valorabsoluto): Angulo entre
el eje principal del plano de mecanizadoy el punto
de partida del ultimo mecanizado sobre el circulo
tedrico (no es valido para circulos completos); el
angulo final debe introducirse distinto al angulo
de partida; si el angulo final es mayor al angulo de
partida, el mecanizado se realiza en sentido
antihorario, de lo contrario es en sentido horario
Angulo incremental Q247 (valor incremental):
Angulo entre dos mecanizados sobre el circulo
tedrico; si el incremento angular es distinto a
cero, el WinNC calcula el incremento angular en
base al angulo de partida, el angulo final y el
numero de mecanizados; sise ha programado un
incremento angular, el WinNC no tiene en cuenta
el angulo final; el signo del incremento angular
determinaladireccion del mecanizado (—=sentido
horario)
Numero de mecanizados Q241: Numero de
mecanizados sobre el circulo teérico
Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):
Distanciaentre elextremo de la hta. y la superficie
de la pieza; programar un valor positivo
Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor
absoluto): Coordenadas de la superficie de la
pieza
22 distancia de seguridad Q204 (valor
incremental): Coordenada del eje de la hta. enla
cual no se produce ninguna colision entre la hta.
y la pieza; programar un valor positivo
Desplazamiento alaalturade seguridad Q301:
Determinar como debe desplazarse la hta. entre
los mecanizados:
0: entre mecanizados desplazarse a la distancia
de seguridad
1: entre mecanizados desplazarse ala2? distancia
de seguridad
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FIGURA DE PUNTOS SOBRE
LINEAS (ciclo 221)

Nota: “ Z

Antes delaprogramacion debe tenerse en cuenta:
El ciclo 221 se activa a partir de su definicion
DEF, esdecirelciclo 221 llamaautomaticamente
al ultimo ciclo de mecanizado definido. Cuando
se combinan uno de los ciclos 200 a 208, 212 a
215,262 a 265y 267 con el ciclo 221, se activan
la distancia de seguridad, la superficie de la
piezay la2? distancia de seguridad del ciclo 221.

1

El WIinNC posiciona la hta. automaticamente
desde la posicién actual al punto de partida del
primer mecanizado

Secuencia:

22 a la 22 distancia de seguridad (eje de la hta.)
Aproximacion al punto de partida en el plano de
mecanizado

Desplazamiento aladistancia de seguridad sobre
la superficie de la pieza (eje del cabezal)

A partir de esta posicién el WIinNC ejecuta el
ultimo ciclo de mecanizado definido

A continuacién el WinNC posiciona la hta. en la
direccién positiva al eje principal sobre el punto
de partida del siguiente mecanizado; paraello, la
hta. se encuentraaladistanciade seguridad (o 22
distancia de seguridad)

Este proceso (1 a 3) se repite hasta que se han
realizado todos los mecanizados sobre la primera
linea; la hta. se encuentraen el tltimo puntode la
primera linea

Después el WIinNC desplaza la hta. al dltimo
punto delasegundalineayrealizael mecanizado
Desde alliel WinNC posicionala hta. en direccion
negativa al eje principal sobre el punto de partida
del siguiente mecanizado

Este proceso (6) se repite hasta que se han
ejecutado todos los mecanizados de la segunda
linea

Acontinuacion el WinNC desplazala hta. sobreel
punto de partida de la siguiente linea

Todas las demas lineas se mecanizan con
movimiento oscilante
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Ejemplo: Frases NC

54 CYCL DEF 221 FIGURA LINEAS
Q225=+15 ;PUNTO INICIAL 1ER EJE
Q226=+15 ;PUNTO DE PARTIDA 2° EJE
Q237=+10 ;DISTANCIA 1ER EJE
Q238=+8 ;DISTANCIA 2° EJE
Q242=6 ;NUMERO DE COLUMNAS
Q243=4 ;NUMERO DE LINEAS
Q224=+15 ;ANGULO DE GIRO
Q200=2 ;DIST. SEGURIDAD
Q203=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q204=50 ;2° DIST. SEGURIDAD
Q301=1;DESPLAZ.AALTURASEGURIDAD

Punto inicial 1er eje Q225 (valor absoluto):

Coordenadadel punto de partidaen el eje principal

del plano de mecanizado

Punto inicial 2° eje Q226 (valor absoluto):

Coordenada del punto de partida en el gje trans-

versal del plano de mecanizado

Distancia 1er eje Q237 (valor incremental):

Distancia entre los puntos de una linea

Distancia 2° eje Q238 (valor incremental):

Distancia entre las lineas

N°de columnas Q242: Numero de mecanizados

sobre la linea

Numero de lineas Q243: Numero de lineas

Angulo de giro Q224 (valor absoluto): Angulo

segun el cual se gira toda la figura; el centro de

giro es el punto inicial

Distancia de seguridad Q200 (valorincremental):

Distanciaentre elextremo de la hta. y la superficie

de la pieza

Coord. de la superficie de la pieza Q203 (valor

absoluto): Coordenadas de la superficie de la

pieza

22 distancia de seguridad Q204 (valor

incremental): Coordenada del eje de la hta. enla

cual no se produce ninguna colision entre la hta.

y la pieza

Desplazamiento alaalturade seguridad Q301:

Determinar como debe desplazarse la hta. entre

los mecanizados:

0: entre mecanizados desplazarse a la distancia
de seguridad

1: entre los puntos de medicion desplazase ala 2?
distancia de seguridad
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Ejemplo: Esquema: Ejecucion con ciclos SL
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14.0 CONTORNO ...
13 CYCL DEF 20.0 DATOS DEL CONTORNO ...

16 CYCL DEF 21.0 PRETALADRADO ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22.0 DESBASTE ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23.0 ACABADO EN
PROFUNDIDAD ...
23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24.0 ACABADO LATERAL ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 R0 FMAX M2
51 LBL1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM

Ciclos SL
Nociones basicas

Con los ciclos SL se pueden realizar contornos
complejos compuestos de hasta 12 subcontornos
(cajeras e islas). Los subcontornos se introducen
como subprogramas. De la lista de subcontornos
(numeros de subprogramas) que se indican en el
ciclo 14 CONTORNO, el WinNC calcula el contorno
completo.

Caracteristicas de los subprogramas

* Sonposibles las traslaciones de coordenadas. Si
se programan dentro de un contorno parcial,
también actuan en los siguientes subprogramas,
pero no deben ser cancelados después de la
llamada al ciclo

* EI WinNC ignora los avances F y las funciones
auxiliares M

* EIWInNC reconoce una cajeracuando el contorno
se recorre por el interior , p.ej. descripcion del
contorno en sentido horario con correccion de
radio RR

* EIWinNC reconoce unaisla cuando el cotorno se
recorre por el exterior, p.ej. descripcién del
contorno en sentido horario con correccion de
radio RL

* Los subprogramas no pueden contener ninguna
coordenada en el gje de la hta.

* En la primera frase de coordenadas del
subprograma se determina el plano de
mecanizado. Se permiten ejes auxiliares U,V,W

Caracteristicas de los ciclos de mecanizado

* EIWInNC posiciona automaticamente la hta. ala
distancia de seguridad antes de cada ciclo

* Cadanivelde profundidad se fresa sin levantar la
hta.; las islas se mecanizan por el lateral

* Elradio de ,esquinas interiores” es programable
—lahta. no se queda parada, se evitan marcas de
cortes (valido para la trayectoria mas exterior en
el desbaste y el acabado lateral)

* Enelacabado lateral el WinNC efectualallegada
alcontorno sobre unatrayectoriacirculartangente

* Enelacabadoen profundidad el WinNC desplaza
también la hta. sobre una trayectoria circular
tangente alapieza (p.€j. eje delahtaZ: Trayectoria
circular en el plano Z/X)

* EIWInNC mecanizael contorno de formacontinua
en sentido sincronizado o a contramarcha

La indicacion de cotas para el mecanizado, como la
profundidad de fresado, sobremedidas y distancia
de seguridad se introducen en el ciclo 20 como

DATOS DEL CONTORNO.
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Resumen de los ciclos SL
Ciclo Grupo-SL Softkey
14
14 CONTORNO (totalmente necesario) SLI SLIO LBL 1...N
(3] Ed Fl
15 [
15 PRETALADRADO (se utiliza a eleccién :
< > R
6
6 DESBASTE (totalmente necesario) SLI @
Fl Fi
16
16 FRESADO DEL CONTORNO (wahlweise verwendbar) m
Fd
20
20 DATOS DEL CONTORNO (totalmente necesario) KONTUR
£i DATEN
21 @
21 PRETALADRADO (se utiliza a eleccion 7
< > B2
22
22 DESBASTE (totalmente necesario)
Fd
23
23 ACABADO EN PROF. (se utiliza a eleccion)
SLIO

24 ACABADO LATERAL (se utiliza a eleccién)

25 TRAZADO DEL CONTORNO

27 SUPERFICIE CILINDRICA

28 SUPERFICIE CILINDRICA fresado de ranuras

Fi
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Ciclios SL, Ejecucion del programa

CYCL DEF 14 L
CONTORNO L L ol \
SLI SLIO
El EZ *
CYCL DEF 20 2
KONTUR-
DATOS CONT. ., DATEN
|
CYCL DEF 15 ” { CYCL DEF 21 “ {
PRETALADRADO | #7 PRETALADRADO | 7
| I
CYCL DEF 6 & CYCL DEF 22 =
DESBASTE ! @ DESBASTE i
|
CYCL DEF 23 £
ACABADO EN PROF. | _ @
[
CYCL DEF 16 L CYCL DEF 24 2%
FRESADO CONT. | @ ACABADO LATERAL | @

Y x
¢M2

Subprogramas del
Subcontornos

Nota:
Los ciclos SL | 6, 15y 16 se procesan de igual
modo que los ciclos SL 11 21, 22 y 24,
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14
LBL 1...N

L

CONTORNO (ciclo 14)

En el ciclo 14 CONTORNO se enumeran todos los
subprogramas que se superponen para formar un
contorno completo.

Ejemplo: Frases NC
12 CYCL DEF 14.0 CONTORNO
13 CYCL DEF 14.1 LABEL DEL
CONTORNO 1/21/3 /14

Nota: ' Z

Antes delaprogramacion debe tenerse en cuenta:
El ciclo 14 se activa a partir de su definicion, es
deciractuaa partir de su definicién en el programa.
En el ciclo 14 se enumeran un maximo de 12
subprogramas (subcontornos).

LNumero de label para el contorno: Todos los
numeros de label de los diferentes subprogramas,
que se superponen en un contorno. Cada nimero

seconfirmaconla tecla ylaintroduccion

finaliza con la tecla| &P |.
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Contornos superpuestos

Las cajeras eislas se pueden superponeraun nuevo
contorno. De esta forma una superficie de cajera se
puede ampliar mediante una cajera superpuesta o
reducir mediante una isla.

Subprogramas: Cajeras superpuestas

Nota: “ i

Los siguientes ejemplos de programacién son
subprogramas de contornos, llamados en un
programa principal del ciclo 14 CONTORNO.

Se superponen las cajeras Ay B.

EIWInNC calculalos puntos deinterseccion S1y S2,
de forma que no hay que programarlos.

Las cajeras se han programado como circulos
completos.

Subprograma 1: Cajera A
Ejemplo: Frases NC
51 LBL1
52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBL O

Subprograma 2: Cajera B
Ejemplo: Frases NC
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-60
LBLO

»Superficies* sumadas

Se mecanizan las dos superficies parciales Ay B
incluida la superficie comun:

* Las superficies Ay B tienen que ser cajeras

* Laprimeracajera(enelciclo 14) deberacomenzar
fuera de la segunda.
Superficie A:
51LBL1
52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBLO

Superficie B:
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60LBLO
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»Resta de “superficies

Se mecanizan la superficie A sin la parte que es
comun a B:

* Lasuperficie Adebe serunacajeraylaBunaisla.
* Atiene que comenzar fuera de B.

Superficie A:
51LBL1
52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBLO

Superficie B:
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RL
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O

»Superficie“ comuin

Se mecanizalapartecomunde Ay B. (Sencillamente
las superficies no comunes permanecen sin
mecanizar.)

* Ay Btienen que ser cajeras.

¢ A debe comenzar dentro de B.

Superficie A:
51LBL1
52 L X+60 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+60 Y+50 DR-
55LBLO

Superficie B:
56 LBL 2
57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O
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DATOS DEL CONTORNO (ciclo 20)

En el ciclo 20 se programa la informacion del
v mecanizado paralos subprogramas conlos contornos
parciales.

Nota: “ i

Antes delaprogramacion debe tenerse en cuenta:
El ciclo 20 se activa a partir de su definicion, es
decir se activa a partir de su definicién en el pgm
demecanizado. Enelciclo, el signo del parametro
Profundidad determina la direccion del
mecanizado. Signo negativo significa arranque
de virutas en direccién del eje negativo del husillo.
Si se programa la profundidad = 0 el WinNC no
ejecuta el ciclo. La informacion sobre el
mecanizadoindicadaen el ciclo20 es valida para
los ciclos 21 a 24. Cuando se emplean ciclos SL
en programas con parametros Q, no se pueden
utilizarlos parametros Q1a Q19 como parametros
del programa.

=

zifmw R= + Profundidad de fresado Q1 (valorincremental):

DATEN Distancia superficie de la pieza — base de la
cajera.

+ Solapamiento de trayectorias Factor Q2: Q2 x

7 i radio de la hta. da comoresultado la aproximacion

lateral k.

+ Sobremedida de acabado lateral Q3 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el
plano de mecanizado.

+ Sobremedida de acabado en profundidad Q4
(valor incremental): Sobremedida de acabado
para la profundidad.

Qr « Coordenadas de la superficie de la pieza Q5
(valor absoluto): Coordenada absoluta de la
superficie de la pieza

+ Distancia de seguridad Q6 (valor incremental):

e Distancia entre la superficie frontal de la hta. y la
superficie de la pieza

+ Altura de seguridad Q7 (valor absoluto): Altura
absoluta, en lacual no se puede producir ninguna

Fi

Ejemplo: Frases NC colisién con la pieza (para posicionamiento
57 CYCL DEF 20.0 DATOS DEL CONTORNO intermedio y retroceso al final del ciclo)

Q1=-20 ;PROFUNDIDAD DE FRESADO « Radio de redondeo interior Q8: Radio de
Q2=1;SOLAPAMIENTO TRAYECTORIA redondeo en las ,esquinas® interiores; El valor
Q3=+0.2 ;SOBREMEDIDA LATERAL programado se refiere a la trayectoria del centro
Q4=+0.1 ;SOBREMEDIDA PROFUNDIDAD de la hta.
Q5=+30 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA + Sentido de giro? Sentido horario = -1 Q9:
Q6=2 ;DIST. SEGURIDAD Direccion de mecanizado para cajeras
Q7=+80 ;ALTURA DE SEGURIDAD + ensentido horario (Q9 =-1 contramarcha para
Q8=0.5 ;RADIO DE REDONDEO cajera e isla)
Q9=+1 ;SENTIDO DE GIRO + en sentido antihorario (Q9 = +1 sentido

sincronizado para cajera e isla)

En una interrupciéon del programa se pueden
comprobar y si es preciso
sobreescribir los parametros del mecanizado.
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PRETALADRADO (ciclo 21)

YA

Ejemplo: Frases NC
58 CYCL DEF 21.0 PRETALADRADO
Q10=+5 ;PROFUNDIDAD DE PASADA
Q11=100 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q13=1 ;HERRAMIENTA DE DESBASTE

Nota: “ Z

Antes de laprogramacion debe tenerse en cuenta:
En unafrase TOOL CALL, el WinNC no tiene en
cuenta el valor delta programado DR para el
célculo de los puntos de profundizacion. En los
estrechamientos el WinNC no puede pretaladrar
con una herramienta mas grande que la
herramienta de desbaste.

Desarrollo del ciclo

Como el ciclo 1 Taladrado en profundidad
Aplicacién

En el ciclo 21 PRETALADRADO, se tiene en cuenta
paralos puntos de profundizacién la sobremedidade
acabado lateral y la sobremedida de acabado en
profundidad, asi como el radio de lahta. de desbaste.
Los puntos de profundizacion son ademas también
puntos de partida para el desbaste.

* Profundidad de pasada Q10 (valorincremental):
Medida segun la cual la hta. penetra cada vez en
la pieza (con direccion de mecanizado negativa
signo ,—)

* Avance en profundidad Q11: Avance de
taladrado en mm/min

* Numerode hta.de desbaste Q13: Numerode la
herramienta de desbaste

D114



WINNC HeiDENHAIN TNC 426 Texto CLARO

PROGRAMACION

22

F4

Ejemplo: Frases NC
59 CYCL DEF 22.0 DESBASTE
Q10=+5 ;PROFUNDIDAD DE PASADA
Q11=100 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q12=350 ;AVANCE PARA DESBASTE
Q18=1;HTA. PARA DESBASTE PREVIO
Q19=150 ;AVANCE PENDULAR

DESBASTE (ciclo 22)

1 EIl WinNC posiciona la hta. sobre el punto de
profundizacién; para ello se tiene en cuenta la
sobremedida de acabado lateral

2 Enlaprimeraprofundidad de pasadala hta. fresa
el contorno de dentro hacia afuera con el avance
de fresado Q12

3 Paracellosefresalibremente elcontornodelaisla
(aqui: C/D) con una aproximacion al contorno de
la cajera (aqui: A/B)

4 A continuacion se realiza el acabado de la cajera
y la hta. se retira a la altura de seguridad

Nota: “ Z

Antes de la programacion debe tenerse en
cuenta:

Si es preciso se utiliza una fresa con dentado
frontal cortante en el centro (DIN 844), o
pretaladrado con el ciclo 21.

* Profundidad de pasada Q10 (valorincremental):
Medida, segun lacual la hta. penetracadavezen
la pieza

* Avance al profundizar Q11: Avance al
profundizar en mm/min

* Avancededesbaste Q12: avance de fresadoen
mm/min

* N°de hta. para desbaste previo Q18: Numero
de la herramienta con la cual se ha realizado el
desbaste previo. Sino se harealizado el desbaste
previo se programa,,0“; sise programa un nimero,
el WIinNC so6lo desbasta la parte que no se ha
podido mecanizar con la hta. de desbaste previo.
(Disponible solamente para contornos sin islas.)

* Avancedeoscilacion Q19: Avance oscilanteen
mm/min
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ACABADO EN PROFUNDIDAD
(ciclo 23)

Nota: < Z

Antes de la programacion debe tenerse en

cuenta:

zi El WIinNC calcula automaticamente el punto
inicial para el acabado. El punto inicial depende

de las proporciones del espacio de la cajera.

El WinNC desplaza la hta. de forma suave (circulo
tangente vertical) sobre la primera superficie a
mecanizar. A continuacion se fresa la distancia de
acabado que ha quedado del desbaste.

% ////////// 2

* Avance en profundidad Q11: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en la profundizacion
33 * Avance de desbaste Q12: Avance de fresado

Ejemplo: Frases NC
60 CYCL DEF 23.0 ACABADO EN
PROFUNDIDAD
Q11=100 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q12=350 ;AVANCE PARA DESBASTE

EMECI
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Ejemplo: Frases NC

61 CYCL DEF 24.0 ACABADO LATERAL
Q9=+1 ;SENTIDO DE GIRO
Q10=+5 ;PROF. DE PASADA
Q11=100 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q12=350 ;AVANCE DE DESBASTE
Q14=+0 ;SOBREMEDIDA LATERAL

ACABADO LATERAL (ciclo 24)

El WIinNC desplaza la herramienta sobre una
trayectoria circulartangente alos contornos parciales.
El acabado de cada contorno parcial se realiza por

separado.
Nota: Z

Antes de la programacion debe tenerse en
cuenta:

La suma de la sobremedida del acabado lateral
(Q14) y el radio de la hta. para el acabado, tiene
que ser menor que la suma de la sobremedida
del acabado lateral (Q3, ciclo 20) y el radio de la
hta. de desbaste. Si se ejecuta el ciclo 24 sin
antes haber desbastado con el ciclo 22, también
es valido el calculo citado anteriormente; en este
caso se introduce ,0“ para el radio de la hta. de
desbaste. EIWInNC calcula automaticamente el
punto inicial para el acabado. El punto inicial

depende de las proporciones del espacio de la
cajera.

* Sentido de giro? Sentido horario = -1 Q9:
Direccién del mecanizado:
+1:Giro en sentido antihorario
—1:Giro en sentido horario

* Profundidad de pasada Q10 (valorincremental):
Medida, segun la cual la hta. profundiza cada vez
en la pieza

* Avance en profundidad Q11: Avance al
profundizar

* Avance de desbaste Q12: Avance de fresado

* Sobremedida de acabado lateral Q14 (valor
incremental): Sobremedida para varios acabados;
cuando se programa Q14 = 0 se desbasta el
ultimo margen del acabado

EMECI
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Nota:
Antes de la programacion debe tenerse en
cuenta:

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direcciéon del mecanizado. Sigho
negativo significaarranque de virutas en direccion
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el ciclo. El
WInNC sélo tiene en cuenta el primer label del
ciclo14 CONTORNO. Lamemoriade unciclo SL
es limitada. En un ciclo SL se pueden programar
p.ej., maximo 256 frases con interpolacién lineal.
No es necesario el ciclo 20 DATOS DEL
CONTORNO. Las posiciones en cotas
incrementales programadas directamente
después del ciclo 25 se refieren a la posicion de
la hta. al final del ciclo.

25

Ejemplo: Frases NC

62 CYCL DEF 25.0 TRAZADO CONTORNO
Q1=-20 ;PROFUNDIDAD DE FRESADO
Q3=+0 ;SOBREMEDIDA LATERAL
Q5=+0 ;COORD. SUPERFICIE PIEZA
Q7=+50 ;ALTURA SEGURIDAD
Q10=+5 ;PROF. DE PASADA
Q11=100 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q12=350 ;AVANCE DE FRESADO
Q15=-1 ;TIPO DE FRESADO

TRAZADO DEL CONTORNO (ciclo 25)

Con este ciclo y el ciclo 14 CONTORNO se
puedenmecanizar contornos ,abiertos”: el principioy
el final del cotorno no coinciden.

El ciclo 25 TRAZADO DEL CONTORNO ofrece
considerables ventajas en comparacion con el
mecanizado de un contorno abierto con frases de
posicionamiento:

EIWIinNC supervisa el mecanizado para realizar
entradas sin rebabasyevitar dafios en el contorno.
Comprobar el contorno con el test del grafico
Cuando el radio de la hta. es demasiado grande,
se tendra que volvera mecanizar, sies preciso, el
contorno en las esquinas interiores

El mecanizado se ejecuta en una sola pasada de
forma sincronizada o a contramarcha. El tipo de
fresado elegido se mantiene incluso cuando se
realiza el espejo de los contornos

Cuando se trata de varias prof. de pasada, la hta.
se desplazaen ambos sentidos: De estaformaes
mas rapido el mecanizado

Se pueden introducir diversas medidas, para
realizar el desbaste y el acabado con varios
pasos de mecanizado

Profundidad de fresado Q1 (valorincremental):
Distancia entre la superficie de la pieza y la base
del contorno

Sobremedida de acabado lateral Q3 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el
plano de mecanizado.

Coord. de la superficie de la pieza Q5 (valor
absoluto): Coordenada absoluta de la superficie
de la pieza referida al cero pieza

Altura de seguridad Q7 (valor absoluto): Altura
absoluta en la cual no se puede producir una
colisiébn entre la hta. y la pieza; posicién de
retroceso de la hta. al final del ciclo
Profundidad de pasada Q10 (valorincremental):
Medida, segun lacual la hta. profundiza cada vez
en la pieza

Avance en profundidad Q11: Avance en los
desplazamientos en el eje de la hta.

Avance de fresado Q12: Avance en los
desplazamientos en el plano de mecanizado
Tipo de fresado? Contramarcha = -1 Q15:
Fresado en sentido sincronizado:Introduccion = +1
Fresado a contramarcha: Introduccién = —1
Cambiando de fresado sincronizado a fresado a
contramarcha en varias aproximaciones:
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Nota:
Este ciclo aun no se puede ejecutar.

SUPERFICIE CILINDRICA (ciclo 27)

Con este ciclo se puede mecanizar un contorno
cilindrico previamente programado segun el
desarrollo de dicho cilindro. El ciclo 28 se utiliza para
fresar la guia de una ranura en un cilindro.

El contorno se describe en un subprograma,
determinado a través del ciclo 14 (CONTORNO).

El subprograma contiene coordenadas en un eje
angular (p.ej. eje C) y del eje paralelo (p.€j. eje de la
hta.). Como funciones para programar trayectorias
se dispone de L, CHF, CR, RND, APPR (excepto
ARRP LCT) y DEP.

Las indicaciones en el eje angular pueden ser
introducidas en grados o en mm (pulgadas) (se
determina en la definicion del ciclo).

1 EI WInNC posiciona la hta. sobre el punto de
profundizacion; para ello se tiene en cuenta la
sobremedida de acabado lateral

Enlaprimera profundidad de pasada la hta. fresa
elcontorno programado con elavance de fresado
Q12

Al final del contorno el WinNC desplaza la hta. a
la distancia de seguridad y retrocede al punto de
profundizacion;

Se repiten los pasos 1 a 3, hasta alcanzar la
profundidad de fresado Q1 programada

A continuacién la hta. se desplaza a la distancia

de seguridad
Nota: < Z

Antes de la programacién debe tenerse en
cuenta:

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccion del mecanizado. Signo
negativo significaarranque de virutas en direccién
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el ciclo.
debera utilizarse una fresa con dentado frontal
cortante en el centro (DIN 844). El cilindro debe
estar sujeto a la mesa giratoriay centrado. El eje
de la herramienta debe desplazarse
perpendicularmente al eje de la mesa giratoria.
Si no es asi, el WinNC emite un aviso de error.
Este ciclo puede ejecutarse también en el plano
de mecanizado inclinado. EI WinNC comprueba
si la trayectoria con y sin correccion de la
herramienta se encuentra dentro del margen de
visualizacion del eje giratorio.
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27 * Profundidad de fresado Q1 (valorincremental):
@ G=1 ) Distancia entre la superficie del cilindro y la base
L del contorno

* Sobremedida de acabado lateral Q3 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el
plano del desarrollo de la superficie cilindrica; la
sobremedidaactuaen ladireccion delacorreccion
de radio

* Distancia de seguridad Q6 (valor incremental):
Distancia entre la superficie frontal de lahta. y la
superficie cilindrica

Ejemplo: Frases NC
63 CYCL DEF 27.0 SUPERFICIE CILINDRICA
Q1=-8 ;PROF. DE FRESADO
Q3=+0 ;SOBREMEDIDA LATERAL

Q6=+0 ;DIST. SEGURIDAD * Profundidad de pasada Q10 (valorincremental):
Q10=+3 ;PROF. DE PASADA Medida, segun la cual la hta. penetra cada vez en
Q11=100 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR la pieza

Q12=350 ;AVANCE DE FRESADO * Avance en profundidad Q11: Avance en los
Q16=25;RADIO desplazamientos en el eje de la hta.

Q17=0 ;TIPO DE ACOTACION e Avance de fresado Q12: Avance en los

desplazamientos en el plano de mecanizado

* Radio del cilindro Q16: Radio del cilindro sobre
el cual se mecaniza el contorno

* Tipo de acotaciéon? Grados =0 MM/PULG.=1
Q17: Programar las coordenadas del eje giratorio
en el subprograma en grados 0 mm (pulgadas)

EMECI
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Nota:
Este ciclo aun no se puede ejecutar.

SUPEREFICIE CILINDRICA fresado de
ranuras (ciclo 28)

Con este ciclo se puede transferir el desarrollo de la
guiadeunaranura, definida sobre la superficie de un
cilindro. Al contrario que en el ciclo 27, en este ciclo
el WinNC posiciona la hta. de tal forma que cuando
esta activada la correccion de radio las paredes se
mecanizan paralelas entre si. Programar la trayectoria
de punto medio del contorno introduciendo la
correccion de radio de la herramienta. Mediante la
correccion del radio se fija siel WinNC crea laranura
en sentido de la marcha o en sentido contrario a la
marcha:

* RL: sentido de la marcha

* RR: sentido contrario a la marcha

El WIinNC posiciona la hta. sobre el punto de
profundizacién

En la primera profundidad de pasada la hta. fresa
la pared de la ranura con el avance de fresado
Q12; paraello tiene en cuenta la sobremedida de
acabado lateral

Al final del contorno el WinNC desplaza la hta. a
la pared contraria de la ranura y retrocede al
punto de profundizacién

Se repiten los pasos 2 a 3, hasta alcanzar la
profundidad de fresado Q1 programada

A continuacion la hta. se desplaza a la distancia

de seguridad
Nota: < Z

Antes de la programacién debe tenerse en
cuenta:

En el ciclo, el signo del parametro Profundidad
determina la direccion del mecanizado. Signo
negativo significaarranque de virutas en direccién
del eje negativo del husillo. Si se programa la
profundidad = 0, el WinNC no ejecuta el ciclo.
debera utilizarse una fresa con dentado frontal
cortante en el centro (DIN 844). El cilindro debe
estar sujeto a la mesa giratoriay centrado. El eje
de la herramienta debe desplazarse
perpendicularmente al eje de la mesa giratoria.
Si no es asi, el WinNC emite un aviso de error.
Este ciclo puede ejecutarse también en el plano
de mecanizado inclinado. EI WinNC comprueba
si la trayectoria con y sin correccion de la hta. se
encuentra dentro del margen de visualizacion
del eje giratorio.
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28 * Profundidad de fresado Q1 (valorincremental):
@ G=1 ) Distancia entre la superficie del cilindro y la base
= del contorno

* Sobremedida de acabado lateral Q3 (valor
incremental): Sobremedida de acabado en el
plano del desarrollo de la superficie cilindrica; la
sobremedidaactuaen ladireccion delacorreccion
de radio

* Distancia de seguridad Q6 (valor incremental):
Distancia entre la superficie frontal de lahta. y la
superficie cilindrica

Ejemplo: Frases NC
63 CYCL DEF 28.0 SUPERFICIE CILINDRICA
Q1=-8 ;PROF. DE FRESADO
Q3=+0 ;SOBREMEDIDA LATERAL

Q6=+0 ;DIST. SEGURIDAD * Profundidad de pasada Q10 (valorincremental):
Q10=+3 ;PROF. DE PASADA Medida, segun la cual la hta. profundiza cada vez
Q11=100 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR en la pieza

Q12=350 ;AVANCE DE FRESADO * Avance en profundidad Q11: Avance en los
Q16=25;RADIO desplazamientos en el eje de la hta.

Q17=0 ;TIPO DE ACOTACION e Avance de fresado Q12: Avance en los
Q20=12 ;ANCHURA DE LA RANURA desplazamientos en el plano de mecanizado

* Radio del cilindro Q16: Radio del cilindro sobre
el cual se mecaniza el contorno

* Tipo de acotaciéon? Grados =0 MM/PULG.=1
Q17: Programar las coordenadas del eje giratorio
en el subprograma en grados 0 mm (pulgadas)

* AnchuradelaranuraQ20: Anchuradelaranura
arealizar
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Ciclos para el planeado

Resumen

El WIinNC dispone de dos ciclos para mecanizar
superficies con las siguientes caracteristicas:

Ser planas y rectangulares

Ser planas segun un angulo oblicuo
Estar inclinadas de cualquier forma
Estar unidas entre si

Ciclo Softkey
230 PLANEADO 20
Para superficies planas y rectangulares =
231 SUPERFICIE REGULAR £l
Para superficies inclinadas = _ﬁ”
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PLANEADO (ciclo 230)

1

El WIinNC posiciona la hta. en marcha rapida
FMAX desde la posicion actual en el plano de
mecanizado sobre el punto de partida 1; para ello
elWinNC desplazalahta. segunelradiodelahta.
hacia la izquierda y hacia arriba

A continuacién la hta. se desplaza en el eje de la
misma con FMAX a la distancia de seguridad y
posteriormente con el avance de profundizacion
sobre la posicion inicial programada en el eje de
la herramienta.

Después la hta. se desplaza con el avance de
fresado sobre el punto final 2; el WinNC calcula el
punto final en base al puntoinicial programado, la
longitud y el radio de la hta.

EIWInNC desplazala herramienta con avance de
fresado transversal sobre el punto de partida de
la siguiente linea; el WinNC calcula este
desplazamiento con la anchura y el numero de
cortes programados.

Después la herramienta se retira en direccion
negativa al 1er eje

El planeado se repite hasta mecanizar
completamente la superficie programada

Al final el WinNC retira la hta. con FMAX a la

distancia de seguridad
Nota: “ Z

Antes de laprogramacion debe tenerse en cuenta:
El WIinNC posiciona la herramienta desde la
posicion actual, primero en el plano de
mecanizado y a continuacion en el eje de la
herramienta sobre el punto de partida. Posicionar
previamente la herramienta, de forma que no se
produzca ninguna colisién con la pieza o la
sujecion.
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Ejemplo: Frases NC

71 CYCL DEF 230 PLANEADO
Q225=+10 ;PUNTO INICIAL 1ER EJE
Q226=+12 ;PTO. DE PARTIDA 2° EJE
Q227=+2.5 ;PTO. INICIAL 3ER EJE
Q218=150 ;LONGITUD 1ER LADO
Q219=75 ;2° 1ER LADO
Q240=25 ;NUMERO DE CORTES
Q206=150 ;AVANCE AL PROFUNDIZAR
Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO
Q209=200 ;AVANCE TRANSVERSAL
Q200=2 ;DIST. SEGURIDAD

Punto inicial 1er eje Q225 (valor absoluto):
Coordenadas del punto de partida en la superficie
a planear en el eje principal del plano de
mecanizado

Punto inicial 2° eje Q226 (valor absoluto):
Coordenadas del punto de partida de la superficie
a planear en el eje transversal del plano de
mecanizado

Punto inicial 3er eje Q227 (valor absoluto):
Altura en el eje de la hta. a la cual se realiza el
planeado

Longitud 1er lado Q218 (valor incremental):
Longitud de la superficie a planear en el eje
principal del plano de mecanizado referida al
punto inicial del 1er eje

22 2°lado Q219 (valor incremental): Longitud de
la superficie a planear en el eje transversal del
plano de mecanizado, referida al 2° eje
Numero cortes Q240: Numero de cortes con los
cuales la hta. se desplaza a lo ancho

Avance al profundizar 206:Velocidad de
desplazamiento de la hta. al desplazarse desde
la distancia de seguridad a la profundidad de
fresado en mm/min

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. durante el fresado en
mm/min

Avance transversal Q209: Velocidad de
desplazamiento de la hta. al desplazarse a la
siguiente linea en mm/min; si se realiza un
desplazamiento transversal envacio, Q209 puede
ser mayor que Q207

Distanciade seguridad Q200 (valorincremental):
distancia entre el extremo de la hta. y la
profundidad de fresado en el posicionamiento al
principio y al final del ciclo




WINNC HeiDENHAIN TNC 426 Texto CLARO

PROGRAMACION

Antes de laprogramacion debe tenerse en cuenta:
El WinNC posiciona la hta. desde la posicion
actual con un movimiento lineal 3D sobre el
punto de partida 1. Posicionar previamente la
herramienta, de forma que no se produzca
ninguna colisiéon con la pieza o la sujecién. El
WInNC desplaza la hta. con correccion de radio
RO entre las posiciones programadas. Si es
preciso debera utilizarse una fresa con dentado
frontal cortante en el centro (DIN 844).

Nota: “ Z

SUPERFICIE REGULAR (ciclo 231)

1 EIWInNC posicionala hta. con un movimiento 3D
desde la posicién actual al punto de partida 1

2 Acontinuacion la hta. se desplaza con el avance
de fresado programado al punto final 2

3 Desde alli el WinNC desplaza la hta. en marcha
rapida FMAX segun el diametro de la hta. en la
direccion positiva del eje de la hta. y de nuevo al
punto de partida 1

4 Enelpuntode partida1elWinNC desplazalahta.
de nuevo al ultimo valor Z alcanzado

5 A continuacién el WinNC desplaza la hta. en los
tres ejes desde el punto 1 en direccién al punto 4
hasta la siguiente linea

6 Después el WIinNC desplaza la hta. al punto final
de estalinea. EI WIinNC calcula el punto final del
punto 2 y de la desviacién en la direccién del
punto 3

7 EI planeado se repite hasta mecanizar
completamente la superficie programada

8 Al final el WinNC posiciona la hta. segun el
diametro de la misma sobre el punto mas elevado
programado en el eje de la hta.

Direccion de corte

El punto de partida y por lo tanto la direccién de
fresado son de libre eleccion, ya que la hta. realiza
los cortes basicamente del punto 1 al punto 2 y el
recorrido totalvadel punto1/2 al punto 3/4. El punto
1 se puede colocar en cada esquina de la superficie
a mecanizar.

Lacalidad de la superficie al utilizar unafresacilindrica

se puede optimizar:

* Mediante cortes de percusion (coordenada del
eje de la hta. punto 1 mayor a la coordenada del
eje de la hta. punto 2) en superficies de poca
inclinacion.

* Mediante cortes de arrastre (coordenada del eje
de la hta. punto 1 menor a la coordenada del eje
de la hta. punto 2) en superficies muy inclinadas.

* Ensuperficies inclinadas, colocar la direccion del
movimiento principal (del punto 1 al punto 2) enla
direccion de la inclinacion mas acusada

Lacalidad de la superficie al utilizar una fresa esférica

se puede optimizar:

* En superficies inclinadas se coloca la direccion
del movimiento principal (del punto 1 al punto 2)
perpendicular a la direccion de la inclinacion mas
acusada
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Ejemplo: Frases NC
72 CYCL DEF 231 SUPERFICIE REGULAR

Q225=+0 ;PUNTO INICIAL 1ER EJE
Q226=+5 ;PUNTO DE PARTIDA 2° EJE
Q227=-2 ;PTO. INICIAL 3ER EJE
Q228=+100 ;2° PUNTO 1ER EJE
Q229=+15 ;2° PUNTO 2° EJE
Q230=+5 ;2° PUNTO 3ER EJE
Q231=+15 ;3ER PUNTO 1ER EJE
Q232=+125 ;3ER PUNTO 2° EJE
Q233=+25 ;3ER PUNTO 3ER EJE
Q234=+15 ;4° PUNTO 1ER EJE
Q235=+125 ;4° PUNTO 2° EJE
Q236=+25 ;4° PUNTO 3ER EJE
Q240=40 ;N° CORTES
Q207=500 ;AVANCE DE FRESADO

Punto inicial 1er eje Q225 (valor absoluto):
Coordenadas del punto de partida en la superficie
a planear en el eje principal del plano de
mecanizado

Punto inicial 2° eje Q226 (valor absoluto):
Coordenadas del punto de partida de la superficie
a planear en el eje transversal del plano de
mecanizado

Punto inicial 3er eje Q227 (valor absoluto):
Coordenada del punto de partida de la superficie
a planear en el eje de la hta.

2° punto 1er eje Q228 (valor absoluto):
Coordenada del punto final de la superficie a
planearen el eje principal del plano de mecanizado
2° punto del 2° eje Q229 (valor absoluto):
Coordenada del punto final de la superficie a
planear en el eje transversal del plano de
mecanizado

22 punto 3er eje Q230 (valor absoluto):
Coordenada del punto final de la sueprficie a
planear en el eje de la hta.

3er punto 1er eje Q231 (valor absoluto):
Coordenada del punto 3 en el eje principal del
plano de mecanizado

3er punto del 2° eje Q232 (valor absoluto):
Coordenada del punto 3 en el eje transversal del
plano de mecanizado

3er punto 3er eje Q233 (valor absoluto):
Coordenada del punto 3 en el gje de la hta.

4° punto 1er eje Q234 (valor absoluto):
Coordenada del punto 4 en el eje principal del
plano de mecanizado

4° punto del 2° eje Q235 (valor absoluto):
Coordenada del punto 4 en el eje transversal del
plano demecanizado

4° punto 3er eje Q236 (valor absoluto):
Coordenada del punto 4 en el eje de la hta.
Numero de cortes Q240: Numero de lineas, por
las que se desplaza el WinNC entre el punto 1y
4,0 bienentreelpunto2y 3

Avance de fresado Q207: Velocidad de
desplazamiento de la hta. en el fresado en mm/
min. EIWInNC realiza el primer corte con la mitad
del valor programado.
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Los ciclos para la traslacion de
coordenadas

Resumen

Con la traslacion de coordenadas se puede realizar
un contorno programado una séla vez, en diferentes
posiciones de la pieza con posicién y medidas mo-
dificadas. EI WinNC dispone de los siguientes ciclos
para la traslacion de coordenadas:

Ciclo Softkey

7 PUNTO CERO 7
Desplazamiento de los contornos directamente en el i

. -3
programa o de las tablas de cero piezas
8 ESPEJO 8 i
Reflejar contornos <\_C._)_)
10 GIRO Yo —
Girar contornos en el plano de mecanizado &A_,
11 FACTOR DE ESCALA 1,
Reducir y ampliar contornos d

Activacion de la traslacion de coordenadas
Inicio de laactivacion: Unatraslacion de coordenadas
se activa a partir de su definciéon — por lo que no es
necesario llamarla. La traslacion actia hasta que se
anula o se define una nueva.

Anular la traslacion de coordenadas:

* Definir de nuevo el ciclo con valores para el com-
portamiento basico, p.ej. factor de escala 1,0

* Ejecucion de las funciones auxiliares M02, M30
o la frase END PGM

¢ Seleccién de un nuevo programa
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Ejemplo: Frases NC
13 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO
14 CYCL DEF 7.1 X+60
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
15 CYCL DEF 7.2 Y+40

Desplazamiento del PUNTO CERO
(ciclo 7)

El DESPLAZAMIENTO DEL CERO permite repetir
tareas en cualquier punto de la pieza de trabajo; para
ello debera desplazar el sistema de coordenadas a
un puntoadecuado del area de trabajo delamaquina.

El punto cero de la pieza de trabajo puede desplazarse
tantas veces como sea necesario dentro de un
programa parcial.

Activacion

Después de la definicion del ciclo

DESPLAZAMIENTO DEL PUNTO CERO, las

coordenadas se refieren al nuevo punto del cero

pieza. Eldesplazamiento en cada eje se visualizaen
la visualizacién de estados adicional. También se
pueden programar ejes giratorios.

* Desplazamiento: Introducirlas coordenadas del
nuevo punto cero; los valores absolutos se refieren
al cero pieza, determinado mediante la fijacién
del punto de referencia; los valoresincrementales
se refieren siempre al Gltimo punto cero valido —
este puede estar ya desplazado

Anulacién

El desplazamiento del punto cero con los valores de
coordenadas X=0, Y=0y Z=0 vuelve a anular dicho
desplazamiento.

Visualizaciones de estados

* Lavisualizacion de posiciones ampliada se refiere
al punto cero activado (desplazado)

* Todas las coordenadas visualizadas en la
visualizacion de estados adicional (posiciones,
puntos cero) se refieren al punto de referencia
fijado manualmente




WINNC HeiDENHAIN TNC 426 Texto CLARO

PROGRAMACION

Desplazamiento del PUNTO CERO con
tablas de cero piezas (ciclo 7)

Ejemplo: Frases NC
77 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO
78 CYCL DEF 7.1 #5

Nota: “ Z

Cuando se utilizan desplazamientos del punto
cero con tablas de puntos cero, se emplea la
funcion SEL TABLE, para poder activar la tabla
de puntos cero deseada desde el programa NC.
Si se trabaja sin SEL-TABLE entonces hay que
activarlatabla de puntos cero deseada antes del
test o la ejecucion del programa (también valido
para el grafico de programacion):
¢ Alseleccionar latabla deseada para el test del
programa en el modo de funcionamiento Test
del programa mediante la gestion de ficheros:
En la tabla aparece el estado S
* Alseleccionarlatabla deseadaparalaejecucion
del programa en un modo de funcionamiento
de Ejecucion del programa mediante lagestion
de ficheros, en la tabla aparece el estado M
Los puntos cero de la tabla de cero piezas se
pueden referir al punto de referencia actual o al
punto cero de la maquina.
Los valores de las coordenadas de las tablas de
cero piezas son exclusivamente absolutas. Sélo
se pueden afiadir nuevas lineas al final de la
tabla.

Empleo
Fijar tablas de puntos cero p.€j. en pasos

de mecanizado que se repiten con frecuencia en
diferentes posiciones de la pieza o
cuando se utiliza a menudo el
desplazamiento de punto cero

mismo

Dentro de un programa los puntos cero se pueden
programar directamente en la definicion del ciclo o
bien se pueden llamar de una tabla de puntos cero.

Desplazamiento: Introducir el numero del punto
cero de la tabla de puntos cero o parametro Q;
cuando se programa un parametro Q, se activa el
n® del punto cero memorizado en el parametro Q

Anulacion

Desde la tabla de puntos cero se llama a un
desplazamiento con las coordenadas X=0; Y=0
etc.

El desplazamiento a las coordenadas X=0; Y=0
etc. se llama directamente con una definicion del
ciclo

D 131



WINNC HeiDENHAIN TNC 426 Texto CLARO

PROGRAMACION

PGM
CALL

NULLPUNKT
TABELLE

PGM
MGT

ZEIGE

Seleccionar la tabla de puntos cero en el
programa NC

Con lafuncién SEL TABLE se seleccionalatablade
puntos cero de la que el WinNC obtiene los puntos
cero:

Seleccionar las funciones para la llamada al
programa: Pulsar la tecla PGM CALL
Pulsar la softkey TABLA DE PUNTOS CERO

Introducir la tabla de puntos cero y confirmar con

la tecla ENT.
Nota: “ i

La frase SEL TABLE se programa antes del ciclo 7
Desplazamiento del punto cero. Una tabla de puntos
cero seleccionada con SEL TABLE permanece
activada hasta que se selecciona otra tabla de puntos
cero con SEL TABLE o mediante PGM MGT.

Edicion de una tabla de puntos cero
Latabla de puntos cero se selecciona en el modo de
funcionamiento Memorizar/editar programa

Llamada a la gestién de ficheros: Pulsar la tecla PGM
MGT, véase ,Gestion de ficheros" capitulo C
Visualizar las tablas de puntos cero: Pulsar la
softkey SELEC. TIPO y MOSTRAR .D
Seleccionarlatabla deseada ointroducirun nuevo
nombre de fichero

Edicion de un fichero. La caratula de softkeys
indica las siguientes funciones:

Funcion Softkey
ANFANG
Seleccionar el principio de la tabla ﬂ
ENDE
Seleccionar el final de la tabla ﬂ
SEITE
Pasar pagina hacia arriba ﬁ
SEITE
Pasar pagina hacia abajo @
. . . , ZEILE
Anadir linea (sélo es posible al final de la tabla) .
FTINFUGFH
i ZEILE
Borrar una linea
LOSCHEN
. . . . N NACHSTE
Aceptar la linea introducida y saltar a la linea siguiente JETLE
& H " i N ZEILEN
Anadir el numero de lineas (puntos cero) programadas al AN ENDE
final de la tabla ANEUGEN
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Hullpunkt=-Tabe 1Te editieren

T wmt viEth CEEL - T nigusry | ® smipam
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i | 1 wintiiin | oduinan | enins et

Editar la tabla de puntos cero en un modo de
funcionamiento de ejecucion del programa

En un modo de funcionamiento de ejecucion del
programa se puede seleccionar la tabla de puntos
activada. Para ello se pulsa la softkey TABLAS DE
PUNTOS CERO. Entonces se dispone de las mismas
funciones de edicién que en el modo de
funcionamiento Memorizar/editar programa

Configuracion de la tabla de puntos cero

En la segunda y tercera caratula de softkeys se
determinan para cada tabla de puntos cero los gjes,
paralos cuales se quieren definir puntos cero. Norm-
almente estan activados todos los ejes. Cuando se
quiere desactivar un eje, se fija la softkey del eje
correspondiente en OFF. Entonces el WinNC borra
la columna correspondiente en la tabla de puntos
cero.

Cuando no se quiere definir ningun punto cero para
un eje activado, se pulsa la tecla NO ENT. En este
caso el WIinNC registra un guién en la columna
correspondiente.

Salida de la tabla de puntos cero
Se visualza otro tipo de fichero en la gestion de
ficheros y se selecciona el fichero deseado.

Visualizaciones de estados

Cuando los puntos cero de la tabla se refieren al

punto cero de la maquina, entonces

* lavisualizacion de posiciones ampliada se refiere
al punto cero activado (desplazado)

* todas las coordenadas (posiciones, ptos. cero)
que aparecen en la visualizacion de estados
adicional se refieren al punto cero de la maquina,
teniendo en cuenta el WinNC el pto. de ref. fijado
manualmente
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Ejemplo: Frases NC
79 CYCL DEF 8.0 ESPEJO
80CYCLDEF8.1XYU

ESPEJO (ciclo 8)

El WIinNC puede realizar un mecanizado espejo en
el plano de mecanizado.

Activacién

El ciclo espejo se activa a partir de su definicion en
el programa. También actia en el modo de
funcionamiento Posicionamiento manual. EI WinNC
muestralos ejes espejo activados enlavisualizacion
de estados adicional.

* Sisolo serefleja un eje, se maodifica el sentido de
desplazamientode lahta. Estono esvalidoenlos
ciclos de mecanizado.

* Cuando se reflejan dos ejes, no se modifica el
sentido de desplazamiento.

El resultado del espejo depende de la posicion del

punto cero:

* Elpunto cero esta sobre el contorno areflejar: La
trayectoria se refleja directamente en el punto
cero,

* Elpuntoceroestafueradel contorno areflejar: La
trayectoria se prolonga;

Nota: ‘4/‘

Sisolo sereflejaun eje, se modifica el sentido de
desplazamiento en los nuevos ciclos de
mecanizado con nimeros de 200. En ciclos de
mecanizado anteriores, p.€j. ciclo 4 FRESADO
DE CAJERA, el sentidode giro permaneceigual.

* Ejereflejado?: Introducir los ejes que se quieren
reflejar; Se pueden reflejar todos los ejes — incl.
ejesgiratorios—aexcepciondelejedelahta. ydel
correspondiente eje transversal. Se pueden
programar un maximo tres ejes

Anulacion
Programar de nuevo el ciclo ESPEJO indicando NO
ENT.
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Ejemplo: Frases NC
12 CALL LBL1
13 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 10.0 GIRO
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL1

10

GIRO (ciclo 10)

Dentro de un programa el WinNC puede girar el
sistema de coordenadas en el plano de mecanizado
segun el punto cero activado.

Activacién

El GIRO se activa a partir de su definicién en el
programa. También actia en el modo de
funcionamiento Posicionamiento manual. El WinNC
visualiza los angulos de giro activados en la
visualizacién de estados adicional.

Eje de referencia para el angulo de giro:

* Plano X/Y Eje X
* PlanoY/ZEjeY
* Plano Z/X Eje Z

Nota: ‘4/‘

Antes delaprogramaciondebetenerse en cuenta:
EIWIinNC eliminaunacorreccionderadio activada
mediante la definicion del ciclo 10. Si es preciso
programar de nuevo la correccién de radio.
Después de definir el ciclo 10, hay que desplazar
los dos ejes del plano de mecanizado para poder
activar el giro.

* Giro: Introducir el angulo de giro en grados (°).
Campo de introduccion: -360° a +360° (valores
absolutos o incrementales)

Anulacion
Se programa de nuevo el ciclo GIRO indicando el
angulo de giro 0°.




WINNC HeipenHAIN TNC 426 TexTto CLARO

PROGRAMACION

Z A

11

v A Y i

(225)

£ 3
__/
5

Ejemplo: Frases NC
11 CALL LBL1
12 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO
13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 FACTOR DE ESCALA
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL1

FACTOR DE ESCALA (ciclo 11)

El WIinNC puede ampliar o reducir contornos dentro
de un programa. De esta forma se pueden tener en
cuenta, por ejemplo, factores de reduccion o
ampliacion.

Activacion

El FACTOR DE ESCALA se activa a partir de su
definicién en el programa. También funciona en el
Posicionamiento manual. EIWinNC muestra el factor
de escala activado en la visualizacion de estados
adicional.

El factor de escala actla

* enelplanode mecanizado o simultaneamente en
los tres ejes de coordenadas
* en las cotas indicadas en el ciclo

* también sobre ejes paralelos U,V,W

Condiciones
Antes de la ampliacion o reduccién deberia
desplazarse el punto cero sobre una arista o esquina
del contorno.

* Factor?: Introducir el factor SCL (en inglés:
scaling); el WIinNC multiplica las coordenadas y
radios con SCL (tal como se describe en
LActivacion®)

Ampliacién: SCL mayor que 1 a 99,999 999
Reduccién: SCL menor que 1 a 0,000 001

Anulacién
Programar de nuevo el ciclo FACTOR DE ESCALA
indicando el factor 1.
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Ciclos especiales

Resumen

Ciclo

Softkey

9 TIEMPO DE ESPERA

‘O

Fl

12 LLAMADA DEL PROGRAMA

12
PGM

CALL

13 ORIENTACION DEL CABEZAL

13 %S

F3

Ejemplo: Frases NC
89 CYCL DEF 9.0 TIEMPO DE ESPERA
90 CYCL DEF 9.1 T.ESP. 1.5

TIEMPO DE ESPERA (ciclo 9)

La ejecucion del programa se detiene segun el
TIEMPO DE ESPERA programado. El tiempo de
espera sirve, p.ej., para la rotura de viruta.

Activacion

El ciclo se activa a partir de su definicién en el

programa. No influyen en ello los estados modales

(permanentes) como, por ejemplo, el giro del cabezal.

¢ Tiempo de espera en segundos: Introducir el
tiempo de espera en segundos

Campo de introduccién 0a 3600 s (1 hora) en pasos
de 0,001 s
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LLAMADA DEL PROGRAMA (ciclo 12)

Se pueden afiadir programas de mecanizado, como
p.ej. ciclos de taladrado especiales 0 médulos de
geometria, a un ciclo de mecanizado. En este caso
el programa se llama como si fuese un ciclo.

Nota: ‘/’;

Antes delaprogramaciondebetenerse en cuenta:
El programa llamado debe estar memorizado en
el disco duro del WIinNC. Si sdlo se introduce el
nombre del programa, el programa al que se
llama debera estar en el mismo directorio que el
programa llamado. Si el programa para realizar
el ciclo no se encuentra en el mismo directorio
que el programallamado, se introduce elnombre
del camino de busqueda completo, p.ej. p.ej.
TNC:\KLAR35\FK1\50.H. Si se quiere declarar
un programa DIN/ISO para el ciclo, debera
introducirse eltipo de fichero .| detras delnombre
del programa.

= R i e
o fa| o
o ial [l :
“ 7 CYCL DEF 12.0 - =% | BEGIN PGM G
“ PEM CALL H " LOT31 MM N
< 8 CYCL DEF 12.1 {2 [ |2 -
“ LOTIL HEIEEE g
L= a (=1} i
- T -] ol
Lad Hal S Y
i el | e o
{ o] o
: o
a s T END PGM LOT31 |
p—— @ ol —
L2 PGM
CALL
F2

Ejemplo: Frases NC
55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
56 CYCLDEF12.1PGMTNC:\KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99

* Nombredel pgm: Nombre del programaallamar
indicando sies preciso el camino de busquedaen
el que se encuentra el programa

El programa se llama con
* CYCL CALL (frase por separado) o
* M99 (por frases)

Ejemplo: Llamada al programa
Desde un programa se quiere llamar al programa 50
mediante el ciclo.
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ORIENTACION DEL CABEZAL (ciclo 13)

Nota: ’!/‘ '

En los ciclos de mecanizado 202, 204 y 209 se
empleainternamente el ciclo 13. Deberatenerse
en cuenta que después de uno de los ciclos de
mecanizado citados es necesario programar de
nuevo el ciclo 13.

EIWIinNC puede controlar el cabezal principal de una
maquina herramienta y girarlo a una posicion
determinada segun un angulo.

* Angulo de orientacién: Introducir el angulo
referido al eje de referencia angular del plano de
mecanizado
Campo de introduccién: 0 a 360°
Resolucion de la introduccion: 0,1°

13 G

@ La orientacién del husillo se necesita, por ejemplo,

= ensistemas de cambio de herramientas que requieran

Ejemplo: Frases NC una determinada posiciéon para cambiar la
93 CYCL DEF 13.0 ORIENTIERUNG herramienta.

94 CYCL DEF 13.1 WINKEL 180
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Subprogramas

Introduccion de subprogramas y
repeticiones parciales de un programa

Las partes de un programaque se deseen se pueden
ejecutar repetidas veces con subprogramas o
repeticiones parciales de un programa.

Label

Los subprogramas y repeticiones parciales de un
programacomienzan en un programade mecanizado
con la marca LBL, que es la abreviatura de LABEL
(en inglés marca).

Los LABEL se enumeran entre 1 y 254 . Cada
namero LABEL sélo se puede asignar unavez en el
programa al pulsar la tecla LABEL SET.

Nota:
Si se adjudica un ndmero de LABEL varias
veces, el WIinNC emite un aviso de error al
finalizar la frase LBL SET.

LABEL O (LBL 0) caracteriza el final de un
subprogramay se puede empleartantas veces como
se desee.
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PGM ...

P

CALL LBL1

é? &~

L Z+100 M2

0 BEGIN

EE R

END PGM ...

LBL
SET

LBL
CALL

Subprogramas

Funcionamiento

1

2

3

El WinNC ejecuta el programa de mecanizado
hasta la llamada a un subprograma CALL LBL.
A partirde aqui el WinNC ejecuta el subprograma
llamado hasta el final del subprograma LBL 0.
Después el WinNC prosigue con el programa de
mecanizado en la frase siguiente a la llamada al
subprograma CALL LBL

Indicaciones sobre la programacién

Un programa principal puede contener hasta 254
subprogramas

Los subprogramas se pueden llamar en cualquier
secuencia tantas veces como se desee.

Un subprograma no puede llamarse a si mismo.
Un subprograma no puede llamarse a si mismo.
Si existen subprogramas en el programa de
mecanizado delante de la frase con M02 o M30,
estos se ejecutan como minimo una vez sin
llamada

Programacién de un subprograma

Marcar el comienzo pulsando latecla LBL SET e
introduciendo el n° de label

Introducir el n® de subprograma

Marcar el final pulsando la tecla LBL SET e
introducir el n° de de label ,,0“

Llamada a un subprograma

Llamada al subprograma: Pulsar la tecla LBL
CALL

N° de label: Introducir el n° de label del
subprograma que se quiere llamar
Repeticiones REP: Finalizar el didlogo con la
tecla NO ENT. Las repeticiones REP soélo se
utilizan enlasrepeticiones parciales del programa

Nota: < i

No esté permitido CALL LBL 0 yaque corresponde
a la llamada al final de un subprograma.
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0 BEGIN PGM ...

LBL
SET

LBL
CALL

Repeticiones parciales de un pgm

Label LBL

Lasrepeticiones parciales de un programacomienzan
con la marca LBL (LABEL).

Una repeticion parcial de un programa finaliza con
CALL LBL/REP.

Funcionamiento

1 ElI WIinNC ejecuta el programa de mecanizado
hasta el final de la parte parcial del programa
(CALL LBL /REP)

2 A continuacion el WIinNC repite la parte del
programa entre el label llamado y la llamada al
label CALL LBL REP tantas veces como se haya
programado en REP

3 Después el WinNC continua con el programa de
mecanizado

Indicaciones sobre la programacién

* Se puede repetir una parte del programa hasta
65534 veces sucesivamente

* EIWIinNC muestra aladerechade lalinea detras
de REP, un contador para las repeticiones
parciales del programa que faltan

* El WIinNC repite las partes parciales de un
programaunavez mas de las veces programadas

Programacion de repeticiones parciales del

programa

* Marcar el comienzo: Pulsar la tecla LBL SET e
introducir el nimero de label para la parte del
programa que se quiere repetir

* Introducir la parte del programa

Llamada a unarepeticion parcial del programa

* Pulsar la tecla LBL CALL , introducir el nimero
label de la parte del programa a repetir y el n° de
repeticiones REP




WINNC HeipenHAIN TNC 426 Texto CLARO

PROGRAMACION

3

CALL PGM B

j PH_

T

0 BEGIN PGM A
i

PGM
CALL

PROGRAMM

Cualquier programa como
subprograma

Funcionamiento

1 | WIinNC ejecuta el programa de mecanizado,
hasta que se llama a otro programa con CALL
PGM

2 A continuacién el WinNC ejecuta el programa
llamado hasta su final

3 Después el WinNC ejecuta el programa de
mecanizado (que llama) en lafrase que sigue ala
llamada del programa

Indicaciones sobre la programacién

* Para poder emplear un programa como
subprograma el WinNC no precisa de ningun
LABEL

* Elprogramallamado no puede contenerlafuncién
auxiliar M2 o M30

* Elprogramallamado no deberacontenerninguna
llamada CALL PGM al programa original (ciclo sin
fin)

Llamada a cualquier programa como

subprograma

* Seleccionar las funciones para la llamada al
programa: Pulsar la tecla PGM CALL

¢ Pulsar la softkey PROGRAMA

¢ Introducir el nombre del camino de blsqueda
completo del programa que se desea llamar,
confirmar con ENT

Nota: ‘WZ

El programa llamado debe estar memorizado en
el disco duro del WinNC.

Si s6lo se introduce el nombre del programa, el
programa al que se llama debera estar en el
mismo directorio que el programa llamado. Si el
programa llamado no se encuentra en el mismo
directorio que el programa que llama, debe
introducirse el camino de bdsqueda completo,
p.ej. TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H




WINNC HeipenHAIN TNC 426 TexTto CLARO

PROGRAMACION

Ejemplo de frases NC
0 BEGIN PGM UPGMS MM

17 CALLLBL1

35L Z+100 RO FMAX M2
36LBL1

39 CALLLBL 2

45LBL O

46 LBL 2

62LBLO

63 END PGM UPGMS MM

Imbricaciones

Tipos de imbricaciones

Subprogramas dentro de un subprograma
Repeticiones parciales en una repeticion parcial
del programa

Repeticion de subprogramas

Repeticiones de parte de un programa en el
subprograma

Profundidad de imbricacién

La profundidad de imbricacion determina las veces
gue se pueden introducir partes de un programa o
subprogramas en otros subprogramas o repeticiones
parciales de un programa.

Maxima profundidad de imbricacién para
subprogramas: 8

Maxima profundidad de imbricacion parallamadas
a un pgm principal: 4

Las repeticiones parciales se pueden imbricar
tantas veces como se desee

Subprograma dentro de otro subprograma

Llamada al programa principal en LBL 1
Llamada al subprograma en LBL 1

Ultima frase del programa principal (con M2)
Principio del subprograma 1

Llamada al subprograma en LBL 2

Final del subprograma 1
Principio del subprograma 2

Final del subprograma 2

Se ejecuta el programa principal UPGMS hastala
Llamada al subprograma 1 y ejecucion hasta la
Llamada al subprograma 2 y ejecucion hasta la
frase 62. Final del subprograma 2 y vuelta al

subprgrama desde donde se ha realizado la

Ejecucion del subprograma 1 desde la frase 40
hasta la frase 45. Final del subprograma 1 y

Ejecucién del programa principal desde la frase
18 a la frase 35. Regreso a la frase 0 y final del

Ejecucién del programa
@) [¢) 1
(o} o)
o o °1BL1S swL2g| frase 17
O O (e} o e} (o)
o S o l o o l o frase 39.
(@) (@] (@} (@) 3
& O o (©] O
o) o _8 o o
(@] O (@) O (©] o
o CALL 4 o CALL o o o lamada
o O (@] (@]
o LBL1 o S LBL2 5 pt a 4
O O o O o o
O o (@) (@)
o) o 8 1 8 8 1 g regreso al programa principal UPGMS.
O O o o) o o S)
© o © LBLO © © LBLO ©
. O e = e < rograma
e} o} P
) o)
programa principal SP1 SP2
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Ejemplo de frases NC
0 BEGIN PGM REPS MM

15LBL1
20LBL 2
27 CALL LBL 2 REP 2/2

35CALLLBL1REP1/1

Repeticidon de repeticiones parciales de un

programa

Principio de la repeticién parcial del programa 1
Principio de la repeticion parcial del programa 2
La parte del programa entre esta frase y LBL 2

(frase 20) se repite dos veces
La parte del programa entre esta frase y LBL 1

50 END PGM REPS MM

(frase 15) se repite una vez

000000000000 O0O0O0OO0O0OOO0OOO0O0OOOOOOOOO00OY

0000000000000 O0

SP2

programa principal SP2

8
CALL o} ﬂ ﬂ
LBL2 O
o) (o] (@) ) (o) (@] @) (@) [®) o) (@)
REP 2/2 o o o o LBL2 o O LBL1 © o LBL2 o o LBL2 o
o o o o 8 © o o o o
- o o o o =% S o o o o
o (@] (@) (@] (@) o o O (@] (@) (@)
o ol o o o o o o o o
o o o o (e} (@) o o o o
8 o o o o = CALL 8 o o o o
2 I SiweL2 g I
o QREP 2/2 Q
o
(@) (e}
0 o
o o
CALL © =2
(@]
LBL 1 o
REP 1/1 0
(@]

SP1

SP2 SP2

Ejecucién del programa

1

2

3

Se ejecuta el programa principal REPS hasta la
frase 27

Se repite 2 veces la parte del programa entre la
frase 27 y la frase 20.

El programa principal REPS se ejecuta desde la
frase 28 ala 35

Serepite 1vezlaparte del programaentre lafrase
15y lafrase 35 (contiene la repeticién parcial del
programa entre las frases 20 y 27)

Se ejecuta el programa principal REPS desde la
frase 36 hasta la frase 50 (final del programa)
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Repeticién de un subprograma

Ejemplo de frases NC
0 BEGIN PGM UPGREP MM

10LBL1 Principio de la repeticién parcial del programa 1
11 CALLLBL 2 Llamada al subprograma

12 CALL LBL 1 REP 2/2 Parte del programa entre esta frase y LBL1
(frase 10) se repite dos veces

19 L Z+100 RO FMAX M2 Ultima frase del programa principal con M2
20LBL 2 Principio del subprograma

28LBLO Final del subprograma

29 END PGM UPGREP MM

@) 0

© Q (@) (@)

O O o (@}

o CALL o o LBL2 o 8 8

O LBL2 ©O ® ® o o

o e} (@] (@] (@) (@) e} r®)

° oIl = S S o BL2 &
(@) (@}

o ' o) g LBL O g g L2 3 o o

O (@] 8

o) 8 © 8 8

(@] O = S (@) o

® S 9 Q o LBLO

(@] O o} (e}

o - S rﬁ_l

o o S S

(@] (e} (e}

O O (@] (@)

o o) I

O (@) |

o) o}

o) o}

o) o}

o) o}

programa principal SP2 SP1 SP2

Ejecucién del programa

1 Se ejecuta el programa principal UPGREP hasta
la frase 11

2 Sellamay ejecuta el subprograma 2

3 Serepite 2 veces la parte del programa entre las
frases 10y 12: se repite 2 veces el subprograma
2

4 Seejecutael programa principal UPGREP desde
la frase 13 a la frase 19; final del programa
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E: Programacién Herramientas

Introduccion de datos de la hta.

Avance F

El avance F es la velocidad en mm/min (pulg./
min), con el cual se desplaza la herramienta en la
trayectoria. El avance maximo puede ser diferente
en cada maquina y esta determinado por
parametros de maquina.

Introduccién

Elavance se puedeindicaren unafrase TOOL CALL
(lamadaalahta.)yen cadafrase de posicionamiento
(véase ,Elaboracion de frases de pgm con las teclas
de tipos de trayectoria” capitulo D)

Marcha rapida

Para la marcha rapida se programa F MAX. Para
introducir F MAX se pulsa en la pregunta del dialogo
avance F= ? la tecla ENT o la softkey FMAX.

Funcionamiento

El avance programado con un valor numérico es
valido hasta que se indique un nuevo avance en otra
frase. F MAX solo es valido en la frase en la que se
programa. Después de la frase con F MAX vuelve a
ser valido el ultimo avance programado con un valor
numérico. F9999 es un proceso urgente
autocontenido que puede borrarse introduciendo un
valor numérico de avance.

Modificaciéon durante la ejecucién del programa
Durante laejecucion del programa se puede modificar
elavance con el potenciometro de override F para el
mismo.

Revoluciones del cabezal S

El n° de revoluciones S del cabezal se indica en
revoluciones por minuto (rpm) en la frase TOOL
CALL (llamada a la herramienta).

Programar una modificacion

En el programa de mecanizado se puede modificar
el n° de revoluciones del cabezal con una frase
TOOL CALL, indicando tnicamente el nuevo n° de
revoluciones:

* Programacion de la llamada a la herramienta:

Pulsar la tecla TOOL CALL | &5t

* Pasar la pregunta del didlogo Numero de hta.?
con la tecla NO ENT

* Pasar la pregunta Eje de la hta. paralelo a X/Y/
Z ? con latecla NO ENT

* En el didlogo Revoluciones S del cabezal = ?
introducir el nuevo n° de revoluciones y confirmar
con la tecla END

Modificacion durante la ejecucion del
programa

Durante la ejecucién del programa se pueden
modificar las revoluciones con el potenciémetro de
override S.
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Datos de la herramienta

Condiciones para la correccion de la
herramienta

Normalmente las coordenadas de las trayectorias
necesarias, se programan tal como esta acotada la
pieza en el plano. Para que el WinNC pueda calcular
la trayectoria del punto central de la herramienta, es
decir, que pueda realizar una correccion de la
herramienta, debera introducirse la longitud y el
radio de cada herramienta empleada.

Los datos de la herramienta se pueden introducir
directamente en el programa con la funcién TOOL
DEF o por separado en las tablas de herramientas.
Si se introducen los datos de la herramienta en la
tabla, se dispone de otras informaciones especificas
delaherramienta. Cuando se ejecuta el programade
procesamiento, la WIinNC solo tiene en cuenta los
datos introducidos para T, Nombre, L, R, DL y DR.

Numero y nombre de la herramienta
Cada herramienta se caracteriza con un numero.
Cuando se trabaja con tablas de herramienta, se
pueden emplear nimeros mas altos y ademas
adjudicar nombres de herramientas. La herramienta
conelnumero 0 esta determinadacomo herramienta
cero y tiene la longitud L=0 y el radio R=0. La
herramienta TO no esta accesible. También en las
tablas de herramientas se debe definirlaherramienta
TO con L=0y R=0.

Longitud de la herramienta L

Lalongitud L de la herramienta se puede determinar
de dos formas:

Diferencia entre la longitud de la herramienta 'y
la longitud de una herramienta cero L0

Signo:
L>L0: La herramienta es mas larga que la hta. cero
L<LO: La herramienta es mas corta que la hta. cero

Determinar la longitud:

* Desplazar la herramienta cero a la posicién de
referencia en el eje de la herramienta (p.ej.
superficie de la pieza con Z=0)

* Fijarlavisualizacion del eje de la hta. a cero (fijar
pto. de ref.)

¢ Cambiar por la siguiente herramienta

* Desplazar la hta. a la misma posicion de ref. que
la hta. cero

* Lavisualizacién del eje de la herramienta indica
la diferencia de longitud respecto alaherramienta
cero

* Aceptar el valor con la tecla ,Aceptar posicion
real“ en la frase TOOL DEF o bien en la tabla de

herramientas
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TOOL
DEF

Ejemplo
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5

Determinar la longitud L con un aparato de
ajuste

El valor calculado se introduce directamente en la
definicion de la herramienta TOOL DEF o en latabla
de herramientas.

Radio R de la herramienta

Introducir directamente el radio R de la herramienta.

Valores delta para longitudes y radios

Los valores deltaindican desviaciones de lalongitud
y del radio de las herramientas.

Un valor delta positivo indica una sobremedida (DL,
DR, DR2>0). En un mecanizado con sobremedida
dicho valor se indica en la programacién por medio
de la llamada a la heramienta con TOOL CALL.

Un valor delta negativo indica un decremento (DL,
DR, DR2<0). En las tablas de herramientas se
introduce el decremento para el desgaste de la hta.

Los valores delta se indican como valores numeéricos,
en una frase TOOL CALL se admite también un
parametro Q como valor.

Campo de introduccién: los valores delta se
encuentran como maximo entre +99,999 mm.

Introduccion de los datos de la hta. en
el pgm

El numero, la longitud y el radio de una herramienta
se determinan una sola vez en el programa de
mecanizado en una frase TOOL DEF:

* Para seleccionar la definicion de la herramienta
se pulsa la tecla TOOL DEF

* N°de herramienta :Con el n° de herramienta se
identifica claramente una herramienta

* Longitud de la herramienta :Valor de correccion
para la longitud

* Radiodelahta. :Valor de correccion para el radio
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Introducir los datos de la herramienta
en la tabla

En una tabla de herramientas se pueden definir
herramientas y sus correspondientes datos.

Es necesario usar tablas de herramientas cuando se
van a utilizar herramientas indexadas, como por
ejemplo taladradoras por fases con varias
correcciones de longitud.

Tabla de herramientas: Datos de la hta. standard

Abrev. Introducciones Dialogo
T Numero con el cual se llama a la hta. en el programa (p.ej. 5, indiciado: _
5.2)
NOMBRE Nombre con el que se llama a la herramienta en el programa Nombre de la hta.?
L Valor de correccion para la longitud L de la herramienta Longitud de la hta.?
R Valor de correccion para el radio R de la herramienta Radio R de la hta.?
Radio R2 de la herramienta para fresa toroidal (s6lo para correccion
R2 de radio tridimensional o representacion grafica del mecanizado Radio R2 de la hta.?
con fresa esférica)
DL Valor delta del radio R2 de la herramienta i’t‘;b;emed'da de la longitud de la
DR Valor delta del radio R de la herramienta ,;Sobre_medlda para el radio de la
herramienta?
DR2  Valor delta del radio R2 de la herramienta g‘z’f:’emed'da del radio de la hta.
LCUTS Longitud de la cuchilla de la herramienta para el ciclo 22 Longitud de la cuchilla en el eje
de la hta.?
ANGULO MaX|mo. ang.L’JIo de profundizacion Qe la hta. en movimientos de Méximo &ngulo de profundizacién?
profundizacién pendular para los ciclos 22 y 208
T Fijar el bloqueo de la hta. (TL: para Tool Locked = en inglés bloqueo Hta. bloqueada?
de la hta.) Si=ENT/No=NOENT
Numero de una hta. gemela — en caso de existir — como hta. de
RT repuesto (RT: para Replacement Tool = en inglés herramienta de Hta. gemeala?
repuesto); véase también TIME2
TIMEA Méximo tiempo dfa v@a de la herra_rmenta en minutos. Esta _funC|on Max. tiempo de vida?
depende de la maquina y se describe en el manual de la misma
Tiempo de vida maximo de la hta. en un TOOL CALL en minutos:
TIME2 Si el tiempo de vida actual sobrepasa este valor, el TNC aplicara en Maximo tiempo de vida en TOOL CALL?
el siguiente TOOL CALL la hta. gemela (véase también CUR.TIME)
Tiempo de vida actual de la hta. en minutos: EI TNC cuenta
CUR.TIME automftlcarnen,te gl tiempo de wga actgal (CUR.TIME: para CURrent Tiempo de vida actual?
TIME = en inglés tiempo de funcionamiento actual). Se puede
introducir una indicacién para las herramientas empleadas.
PLC Informacién sobre esta herramienta, que se quiere transmitir al PLC Estado de PLC?
PLC-VAL Valor para esta hta. que se quiere transmitir al PLC Valor del PLC?

E4
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Tabla de herramientas: Datos de la hta. para la
mediciéon automatica de la misma

Abrev.

Introducciones

Dialogo

CuT

Numero de cuchillas de la hta. (max. 20 cuchillas)

NUmero de cuchillas?

LTOL

Desviacién admisible de la longitud L de la herramienta para reconocer
un desgaste. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC
bloquea la hta. (estado L). Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste: Longitud?

RTOL

Desviacion admisible del radio R de la herramienta para reconocer
un desgaste. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC bloquea
la hta. (estado L). Campo de introduccion: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de desgaste: Radio?

DIRECT.

Direccién de corte de la herramienta para la mediciéon con la herramienta
girando

Direccion de corte (M3 = =)?

TT:R-OFFS

Medicion de longitudes: Desviacién de la herramienta entre el
centro del vastago y el centro de la herramienta. Ajuste inicial:
Radio de la hta. R (la tecla NO ENT genera R)

Desvio del radio de la hta.?

TT:L-OFFS

Medicion del radio: Desvio adicional de la hta. en relacién con
MP6530 entre la superficie del vastago y la arista inferior de la hta.
Ajuste previo : 0

Desvio de la longitud de la hta.?

LBREAK

Desvio admisible de la longitud L de la herramienta para llegar a la
rotura. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC bloquea la hta.
(estado L). Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de rotura: Longitud?

RBREAK

Desvio admisible del radio R de la herramienta para llegar a la
rotura. Si se sobrepasa el valor introducido, el TNC bloquea la herramienta
(estado L). Campo de introduccién: 0 a 0,9999 mm

Tolerancia de rotura: Radio?

Tabla de herramientas: Datos de la hta. para el calculo
automatico del n° de revoluciones/avance

Abrev.

Introducciones

Dialogo

TIPO

Tipo de hta. MILL=fresa, DRILL=taladro, TAP=macho de roscar):
Softkey SELEC. TIPO (32 caratula de softtkeys); El TNC visualiza
una ventana, en la cual se selecciona el tipo de hta.

Tipo de hta.?

TMAT

Material de corte de la hta.: Softkey SELEC. MATERIAL CORTE
(3?2 caratula de softkeys); EI TNC visualiza una ventana en la cual
se selecciona el tipo de hta.

Material de corte de la hta.?

CDT

Tabla con los datos de corte: Softkey SELEC. (32 caratula de softkeys);
ElI TNC visualiza una ventana en la cual se selecciona la
tabla con los datos de corte

Nombre de la tabla con los datos
de corte?

E5
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Funcionamiento manuwal
Longitud de la herramienta

sTewrem
0% SsPrER 100X SOVR
100% FOVR
-7 .8313 4 -7 . 792

HERRAM.

TABLA
F&

EDITAR

OFFfon]

PGM
MGT

Editar las tablas de herramientas

Latabla de herramientas valida para la ejecucién del
programalleva elnombre de fichero TOOL.T.TOOL.T
debe memorizarse en el directorio TNC:\ y sélo se
puede editar en un modo de funcionamiento de
Maquina. A las tablas de herramientas para
memorizar o aplicar en el test del programa se les
asigna otro nombre cualquiera y la extension .T.

Abrir la tabla de herramientas TOOL.T:

* Seleccionar cualquier modo de funcionamiento
de Maquina

* Paraselecionarlatablade herramientas se pulsa
la softkey TABLA HTAS.

* Fijar la softkey EDITAR en ,ON*

Abrir cualquier otra tabla de herramientas:

e Seleccionar el funcionamiento Memorizar/editar
programa

* Llamada a la gestion de ficheros

* Para visualizar los tipos de ficheros se pulsa la
softkey SELEC. TIPO

* Seleccionar un fichero o introducir el nombre de
un

* Seleccionar un fichero o introducir el nombre de
un fichero nuevo. Se confirma con latecla ENT o
con la softkey SELEC.

Cuando se ha abierto una tabla de herramientas
para editarla, se puede desplazar el cursor con las
teclas cursoras o mediante softkeys a cualquier
posicién en latabla. En cualquier posicion se pueden
sobreescribir los valores memorizados e introducir
nuevos valores. Véase la siguiente tabla con
funciones de edicion adicionales.

Cuando el WIinNC no puede visualizar
simultdneamente todas las posiciones en la tabla de
herramientas, en la parte superior de la columna se
visualiza el simbolo ,>>" o bien ,<<*.
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Cancelar la tabla de herramientas
* Llamar a la gestion de ficheros y seleccionar un

fichero de otro tipo, p.ej. un programa de

. L mecanizado.
Seleccionar el principio de la tabla

Seleccionar el final de la tabla
Seleccionar la pag. anterior de la tabla

Seleccionar la pag. sig. de la tabla

T \

INICT FIN PAGINA PAGIMA _
— PAGINA PAGIMNA HERRAM.
T L0 [0 |0

INSERTAR EORRAR
E2 = F3 E4 F5 g FW"SQUEDA

EG
Buscar el nombre de
una hta. en la tabla

Borrar la linea (herramienta) actual

Anadir una linea con n° de hta. indexado detras de la linea actual.
La funcién sélo se puede activar si se pueden memorizar varios
datos de correccién para una herramienta. Detras del ultimo indice
existente, el WinNC afiade una copia de los datos de la hta. y
aumenta

en 1 el indice. Se utiliza p.ej. en taladro escalonado con varias
correcciones de lalongitud; afiadir otra correccion a la herramienta
T4: situar el cursor claro en la linea 4: la tecla Softkey BORRAR
LINEA generara la nueva linea 4.1

Representar la informacién de la hta. en columnas
o representar la informacion de una hta. en
una pagina de la pantalla

Salto al principio de la linea

Salto al final de la linea

!

/ I
LISTA LINEAS- ILINEAS— ACTUAL COPIAR LINEAS N
INICT FIM WALOR WALOR AL FIMNAL
FORMA
- I I gs COPIAR | INSERTAR |  ANADIR

Afadiralfinalde latablael numero
de lineas (htas.) programadas

Afadir el campo copiado

Copiar el campo marcado

o EMECI
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TOOL
CALL

Llamada a los datos de la herramienta

Lallamadaalaherramienta TOOL CALL seintroduce
de la siguiente formaen el programa de mecanizado:

* Seleccionarlallamadaalahta.conlatecla TOOL
CALL

* Numero de herramienta: introducir el n° o el
nombre de la herramienta. Antes se ha definido la
hta. en una frase TOLL DEF-Satz o en la tablade
htas. El nombre de la herramienta se fija entre
comillas. Los nombres se refieren aunaindicaciéon
en la tabla de herramientas activada TOOL.T.
Para llamar a una hta. con otros valores de
correccion se indica en la tabla de htas. el indice
después de un punto decimal. p.ej. 4.1

¢ EjedelaherramientaparaleloaX/Y/Z:introducir
el eje de la herramienta

* N°derevoluciones S: intorducir directamente el
n° de revoluciones

* Avance F: Introducir directamente el avance. F
actua hasta que se programaun nuevo avance en
una frase de posicionamiento o en una frase
TOOL CALL

* Sobremedida para la longitud de la hta. DL:
Valor delta para la longitud de la hta.

* Sobremedida para el radio de la hta. DR: Valor
delta para el radio de la hta.

* Sobremedidadelradiodelaherramienta DR2:
valor delta para el radio 2 de la herramienta

Ejemplo: Llamada a la hta.

Se llama a la herramienta numero 5 en el eje Z con
unas revoluciones del cabezal de 2500 rpm y un
avance de 350 mm/min. La sobremedida para la
longitud de la hta. y el radio 2 de la hta. es de 0,2 o
bien 0,05 mm, el decremento para el radio de la hta.
es de 1 mm.

20 TOOL CALL 5.2 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2+0,05

LaDdelantedelaLyRindicaque setratade unvalor
delta.

N EMECI
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Correccion de la herramienta

Introduccion

El WinNC corrige la trayectoria segun el valor de
correccion paralalongitud de laherramientaen el eje
del cabezal y segun el radio de la herramienta en el
plano de mecanizado.

Si se elabora el programa de mecanizado
directamente en el WinNC, la correcciéon del radio de
la herramienta sélo actua en el plano de mecanizado.
Para ello el WinNC tiene en cuenta hasta un total de
cinco ejes incluidos ejes giratorios.

Correccion de la longitud de la
herramienta

La correccion de la longitud de la herramienta actua
encuanto sellamaalaherramientay se desplazaen
el eje del cabezal. Se elimina nada mas llamarauna
herramienta con longitud L=0.

Nota: “ Z

Sise elimina una correccion de longitud con valor
positivocon TOOL CALL 0, disminuye ladistancia
entre la herramienta y la pieza. Después de una
llamada a la hta. TOOL CALL se modifica la
trayectoria programada de la hta. en el eje del
cabezal segun la diferencia de longitudes entre
la hta. anterior y la nueva.

Enlacorrecciéndelalongitud se tienenen cuentalos
valores delta tanto de la frase TOOL CALL como de
la tabla de herramientas.

Valor de correcciéon = L + DL + DL, con

TOOL CALL

L: Logintud de laherramienta L de lafrase
TOOL DEF odelatablade herramientas

DL, ca - Sobremedida DL para la longitud de la
frase TOOL CALL (nosetieneencuenta
en la visualizacion)

DL . Sobremedida DL para la longitud de la

tabla de htas.
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Correccion del radio de la herramienta

La frase del programa para el movimiento de la hta.
contiene:

* RL o RR para una correccion de radio

* R+ o0 R-, para una correccién de radio en un
desplazamiento paralelo al eje

¢ RO, cuando no se quiere realizar ninguna
correccion de radio

La correccién de radio actia en cuanto se llama a
una herramienta y se desplaza en el plano de
mecanizado con RL o RR.

Nota: 4'/‘

EIWiInNC eliminala correccion de radio cuando:

* se programa una frase de posicionamiento
con RO

¢ se sale del contorno con la funcion DEP

* se programa PGM CALL

¢ se selecciona un programa nuevo con PGM
MGT

En la correcciéon del radio se tienen en cuenta los
valores delta tanto de la frase TOOL CALL como de
la tabla de herramientas.

Valor de correccion =R + DR +DR,,;siendo:

TOOL CALL

R: Radio de la herramienta R de la frase

TOOL DEF o de latablade herramientas

Sobremedida DR para el radio de la

frase TOOL CALL (nosetieneencuenta

en la visualizacion)

DR ,;: Sobremedida DR para el radio de la
tabla de htas.

DR

TOOL CALL *

Tipos de trayectoria sin correccion de radio:R0
El punto central de la herramienta se desplaza en el
plano de mecanizado sobre la trayectoria
programada, o bien sobre las coordenadas
programadas.

Empleo: Taladros, posicionamientos previos
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<Y

<Y

RL

RR

Tipos de trayectoria con correccién de radio:
RRyRL

RR La herramienta se desplaza por la derecha del
contorno

RL La herramienta se desplaza por la izquierda del
contorno

En este caso el centro de la hta. queda separado del
contorno a la distancia del radio de dicha hta.
,perecha“e ,izquierda“ indican la posicion de la hta.
respecto a la pieza segun el sentido de
desplazamiento. véase figuras de la izquierda.

Nota: #%

Entre dos frases del programa con diferente
correccion de radio RR y RL debe existir por lo
menos una frase de desplazamiento en el plano
de mecanizado sin correccién de radio (es decir
con RO).

La correccion de radio esta activada hasta la
proxima frase en que se varie dicha correccién y
desdelafrase enlacual se programapor primera
vez.

También se puede activar la correccion del radio
paralos ejes auxiliares del plano de mecanizado.
Los ejes auxiliares deben programarse también
en las siguientes frases, ya que de lo contrario el
WinNC realiza de nuevo lacorrecciénderadioen
el eje principal.

En la primera frase con correccion de radio RR/
RL y al cancelar dicha correccion con RO, el
WInNC posiciona la herramienta siempre de
forma perpendicular sobre el punto de partida o
el punto final programados. La herramienta se
posiciona delante del primer punto del contorno
o detras del ultimo punto del contorno de tal
forma que no se dafie el mismo.

Introduccioén de la correccion de radio
Programar cualquier tipo de trayectoria, introducir
las coordenadas del punto de destino y confirmar

con la tecla .

Corr. radio: RL/RR/sin correc.?
Para desplazar la hta. por la izquierda del contorno
programado se pulsa la softkey RL o bien

para desplazar la herramienta por la derecha del
contorno programado se pulsa la softkey RR o bien

para realizar un movimiento de la hta. sin correccion
de radio o bien eliminar la correccion de radio, se

pulsa la tecla ENT 0 pulsa la softkey RO

Finalizar |la frase: Pulsar la tecla END

E 11
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PROGRAMACION HERRAMIENTAS

Correccion del radio: Mecanizado de esquinas

Esquinas exteriores:

Cuando se ha programado una correccion de
radio, el WinNC desplaza la herramienta en las
esquinas exteriores o bien sobre un circulo de
transicién o sobre un Spline. Se es preciso el
WiIinNC reduce el avance en las esquinas
exteriores, por ejemplo, cuando se efectuan
grandes cambios de direccion.

Esquinas interiores:

En las esquinas interiores el WinNC calcula el
puntodeinterseccion de las trayectorias realizadas
segun el punto central de la hta. desplazandose
con correccion. Desde dicho puntolaherramienta
sedesplazaalolargodelatrayectoria del contorno.
De estaforma no se dafiala piezaen las esquinas
interiores. De ahi que para un contorno
determinado no se pueda seleccionar cualquier
radio de herramienta.

Nota: ' Z

No situar el puntoinicial o finalen un mecanizado
interior sobre el punto de laesquina del contorno,
ya que de lo contrario se dafia dicho contorno.

E12
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F: Ejecucion del programa

Condiciones previas

Fijacion del punto de referencia o Punto Cero
Ciclo 7

Los decalajes del origen usados se deben medir e
introducir.

Herramientas

Las herramientas usadas se deben medireintroducir.
Las herramientas deben estar en las posiciones (T)
correspondientes en el sistema de cambio de
herramientas.

Punto de referencia

El punto de referencia debe ser acercado en todos
los ejes.

Maquina

La maquina debe estar preparada para funcionar.
La pieza debe estar sujeta de forma segura.

Las piezas sueltas (llaves de sujecion, etc.) se deben
retirar de la zona de trabajo para evitar colisiones.
La puerta de la maquina debe estar cerrada paea
ejecutar el programa.

Alarmas

No debe estar activa ninguna alarma.

y EMECI
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Inicio del programa, Parada del
programa

Seleccione un programa para mecanizar.

Cambie a Area de Manejo de Maquina, Modo
automatico.

Pulse la tecla para iniciar el programa.
Pare el programa con @ , continue con .

Aborte el programa con / .

g EMECI
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ProGrAMACION FLEXIBLE DE CN

G: Programacion flexible de CN

Campo Significado
Parametros de libre empleo que
actuan de forma global para

QO bis Q99 |[todos los programas que se

encuentran en la memoria del
TNC

Q100 bis Q199

Parametros para funciones
especiales del TNC

Q200 bis Q399

Parametros que se emplean
preferentemente en ciclos y que
actuan de forma global para
todos los programas que hay en
la memoria del TNC

Funciones matematicas basicas

Funciones angulares

Parametros Q

Con los parametros Q se puede definir en un
programa de mecanizado una familia de piezas
completa. Para ello en vez de valores numéricos se
introducen parametros Q.

Los parametros Q se utilizan por ejemplo para

* Valores de coordenadas

* Avances

* Revoluciones

¢ Datos del ciclo

Ademas con los parametros Q se pueden programar
contornos determinados mediante funciones
matematicas o ejecutar los pasos del mecanizado
que dependen de condiciones légicas. Junto con la
programaciéon FK, también se pueden combinar
contornos no acotados segun el plano, con
parametros Q.

Un parametro Q se caracteriza por la letra Q y un
namero del 0 al 399.

Los parametros Q se dividen en tres grupos:

Llamada a las funciones de parametros Q
Mientras se introduce un programa de mecanizado

se pulsa la tecla Q . Entonces el WinNC muestra
las siguientes softkeys:

Funcion para calcular el circulo

/

ICALCULD

BASICAS- TRIGONDM . ESPECIAL

SALTO FORMULA
FUNCIONES | FUNCIONES FUNCIONES
Fl1 F2 pcIRCULO |, / FA FG

/ Introduccién directa de una férmula

Otras funciones

Condicion si/entonces, salto

G1
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ProGrAMACION FLEXIBLE DE CN

FNO: ASIGNACION
p.ej. FNO: Q5 = +60
Asignar directamente el valor Q.

Rechnen mit Q-Parametern

Conlos parametros Q se pueden programar funciones
matematicas basicas en el programa de mecanizado:

* Seleccion de parametros Q: Pulsar la tecla @

drucken (situada en el campo paralaintroduccion
de valores numéricos, a la derecha). La caratula
de softkeysindicalas funciones de los parametros

* Seleccionar las funciones matematicas basicas:
Pulsar la softkey FUNC. BASICAS. ElI WinNC
muestra las siguientes softkeys:

FN1: SUMA

p.ej. FN1: Q1=-Q2 +-5
Determinar y asignar la suma
de dos valores

FN2: RESTA
p.ej. FN2: Q1 =+10 - +5
/ Determinar y asignar la diferencia de dos valores

I I

F2

Fn1l

X + Y

F3

x

Fn2

A

Ea

X

Fn3

:

i

Fi

Fnd

X J v

He

FHNS

RATZ

/

FN5: RAIZ

p.ej. FN5: Q20 = SQRT 4
Sacar y asignar la raiz
cuadrada de un numero
Prohibido: jSacar la raiz

ivo!
FN4: DIVISION de un valor negativo!

p.ej. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2
Determinary asignar el cociente de dos valores
Prohibido: ;Dividir por 0!

FN3: MULTIPLICACION
p.ej. FN3: Q2=+3 * +3
Determinar y asignar la multiplicacion de dos valo

A la derecha del signo ,=" se pueden programar:
¢ dos numeros

* dos parametros Q

* un numero y un parametro Q

Los parametros Q y los valores numéricos en las
comparaciones pueden ser con 0 sin signo.

G2



WINNC HeipeNHAIN TNC 426 Texto CLARO

ProGrAMACION FLEXIBLE DE CN

FN6: SENO

p.ej. FN6: Q20 = SEN-Q5

Determinary asignar el seno de un

angulo en grados (°)

Funciones angulares (trigonometria)

El seno, el coseno y la tangente corresponden a las
proporciones de cada lado de un triangulo rectangulo.
Siendo:

Seno: sena=al/c
Coseno: cosa=b/c
Tangente: tano=a/b=seno/cosa

Siendo:

¢ clahipotenusa o lado opuesto al angulo recto
* alacara opuesta al angulo a

* beltercerlado
El WIinNC calcula el angulo mediante la tangente:
o =arctan (a/b)=arctan (sena./cos o)

Ejemplo:

a=25mm

b=50mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Ademas se tiene:
a?+b*=c*(ya’=axa)

Las funciones angulares aparecen cuando se pulsa
la softkey FUNCIONES ANGULARES.

El WinNC muestra las softkeys que aparecen en la
tabla de la parte inferior.

FN7: COSENO
p.ej. FN7: Q21 = COS-Q5

angulo en grados (°)

/ Determinary asignar el coseno de un

FNG
SIN(CX)

FN7
COs(x)

FNE 013

X LEN Y X ANG Y
!

FN13: ANGULO

p.ej. FN13: Q20 = +25 ANG-Q1
Determinary asignar el angulo con
arcotangente de dos lados (0 <
angulo < 360°)

FN8: RAIZ DE LA SUMA DE LOS CUADRADOS
p.ej. FN8: Q10 = +5 LEN +4
Determinary asignar la hipotenusa entre dos catetos




WINNC HeipeNHAIN TNC 426 Texto CLARO

ProGrAMACION FLEXIBLE DE CN

Abreviaciones y conceptos empleados
(eninglés):

IF
EQU
NE
GT

LT
GOTO

(
(
(
(
(

FN9: SI ES IGUAL, SALTO

en inglés equal):

en inglés not equal):
en inglés greater than):
en inglés less than):

en inglés go to):

Cuando
Igual
Distinto
Mayor que
Menor que
Ira

p.ej. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5

Cuando dos valores o parametros son igual,

salto al label indicado

Condiciones si/lentonces con
parametros Q

Al determinar la funcién si/entonces, el WinNC
comparaun parametro Q con otro parametro Q o con
un valor numérico. Cuando se ha cumplido la
condicion, el WinNC continua con el programa de
mecanizado en el LABEL programado detras de la
condicion. Si no se cumple la condicion el WinNC
ejecuta la siguiente frase.

Cuando se quiere llamar a otro programa como
subprograma, se programa un PGM CALL detras del
LABEL.

Saltos incondicionales

Los saltosincondicionales son aquellos que cumplen
siempre la condicion (=incondicionalmente), p.ej.

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Programacion de condiciones si/entonces

Las condiciones si/entonces aparecen al pulsar la
softkey SALTOS. El WinNC muestra las siguientes
softkeys:

FN10: SI ES DISTINTO, SALTO
p.ej. FN10: IF +10 NE —-Q5 GOTO LBL 10

distintos, salto al label indicado

/Cuando los dos valores o parametros son

V' ENG

IF X EQ ¥
GOTO

" En10
IF *x MNE ¥
GOTO

FN11 FN12Z
IF X GT ¥ |IF X LT ¥
y GOTO GOTO

FN12: SI ES MENOR, SALTO

p.ej. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1
Cuando el primer valor o parametro es menor
al segundo valor o parametro, salto al label
indicado

FN11: SI ES MAYOR, SALTO

p.ej. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5
Cuando el primer valor o parametro es mayor al
segundo valor o parametro, salto al label indicado

G4
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P

ROGRAMACION FLEXIBLE DE CN

FN14:ERROR
Emitir avisos de error

FN18:LEER DATOS SIS
Lecturadelos datos del sistema

FN26:TABLA ABRIR
Abrirunatabladelibre definicion

Otras funciones

Pulsando la softkey FUNCIONES DIVERSAS,
aparecen otras funciones.
El WIinNC muestra las siguientes softkeys:

FM1ld4 FN15 FHN1G
ERROR= IMFRIMIR F-PRINT
Fl Fi F3
FN15:IMPRIMIR FN16:PRINT

Emitirtextosovaloresde parametros Emitir textos o valores de

Q sin formatear

parametros Q formateados

FN20:ESPERAR

cronizacion del NC y el PLC

FN18 EN19O FNZO
LEER ESPERAR
PLC=
DATOS SIS = o A \
FN19:PLC
Emitir valores al PLC Sin
FNZ2G FN2TF FNZE
TABLA TABLA TABLA
-, ABRIR FESCRIBIR ps LEER

FN27:TABLA ESCRIBIR
Escribir en una tabla de libre
definicion

FN28:TABLA LEER

defi

Lectura de una tabla de libre

nicion
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ProGrAMACION FLEXIBLE DE CN

FN19: PLC: Emision de los valores al PLC

Con la funcién FN 19: PLC, se pueden emitir hasta
dos valores numéricos o parametros Q al PLC.
Pasos y unidades: 0,1 ym o bien 0,0001°

Ejemplo: Transmitir el valor numérico 10 (corresponde
a 1um o bien 0,001°) al PLC

Ejemplo:
56 FN19: PLC=+10/+Q3

FN20: ESPERAR: Sincronizaciéon del NC y el
PLC

Conlafuncién FN20: ESPERAR A, se puede emplear
durante laejecucion del programa unasincronizaciéon
entre el NC y el PLC. EI NC detiene el mecanizado,
hasta que se haya cumplido la condicién programada
enlafrase FN20. Paraello el WinNC puede comprobar

Ejemplo:
32 FN20: ESPERAR M4095==

los siguientes operandos de PLC:

Operandode |\, oviatura | Margen de direccion
PLC
Marca M 024999

Marcha rapida

0a31,64a126,
128 a 152, 192 a 254

Salida o) 243338’432 a 62,
Contador C 482379
Temporizador |T 0a95

Byte B 024095
Palabra W 0 a 2047

Doble palabra |D 2048 a 4095

En la frase FN20 se admiten las siguientes
condiciones:

Condicién

Abreviatura

Igual

Menor que

Mayor que

Menor-igual

Mayor-igual

Detener la ejecucion del programa,
hasta que el PLC fije la marca 4095 a 1
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ProGrAMACION FLEXIBLE DE CN

FN26: ABRIR: Abrir una tabla de libre
definicion

Conlafuncién FN 26: ABRIR se abre cualquier tabla
de libre definicién, para sobreescribirla con FN27 o

bien leer de la misma con FN28.
Nota: “ Z

En un programa NC soélo se puede abrir una
tabla. Una nueva frase con ABRIR cierra
automaticamente la ultimatabla abierta. Latabla
que se abre debe tener la extension . TAB.

Ejemplo:
Abrirlatabla TAB1.TAB, memorizada en el directorio
TNC:\DIR1

56 FN26: ABRIR TNC:\DIR1\TAB1.TAB

FN27: TABLA ESCRIBIR: Escribir una tabla de
libre definiciéon

Con lafuncion FN 27: TABLA ESCRIBIR se escribe
una tabla abierta anteriormente con FN 26 ABRIR.

En una frase TABLA ESCRIBIR se pueden definir o
describir hasta 8 nombres para columnas .Los
nombres de las columnas deben indicarse entre
comillas y estar separados por una coma. El valor
que el WinNC escribe en lacolumnacorrespondiente,

se define en parametros Q.
Nota: “ Z

Soélo se pueden describir los numeros de filas de
las tablas. Sise quieren describir varias columnas
en una frase, deben memorizarse los valores a
escribir en numeros de parametros Q
consecutivos.

Ejemplo:

En la fila 5 de la tabla abierta actualmente describir
las columnas radio, profundidady D. Los valores que
se deben escribir en la tabla, deben estar
memorizados en los parametros Q5, Q6 y Q7.

53 FNO: Q5 =3,75

54 FNO: Q6 = -5
55FN0: Q7 =7,5
56 FN27: TABLA ESCRIBIR 5/“radio,

profundidad,D“ = Q5

FN28: TABLA LEER: Lectura de una tabla de
libre definicion

Con la funcion FN 28: TABLA LEER se lee de una
tabla abierta anteriormente con FN 26 ABRIR.

Se pueden definir hasta 8 nombres de columnas en
una frase TABLA ESCRIBIR, es decir, leer. Los
nombres de las columnas deben indicarse entre
comillas y deben estar separados por una coma. El
numero de parametro Q en el cual el WinNC debe
escribir el primer valor leido, se define en la frase FN
28.

Nota:
Solose pueden leerlas casillas numéricas de las
tablas. Sise quieren leervarias columnasen una
frase, el WinNC memoriza los valores leidos en
ndmeros de parametros Q consecutivos.

Ejemplo:

En la fila 6 de la tabla abierta actualmente leer los
valores de las columnas radio, profundidad y D.
Memorizar el primer valor en el parametro Q10
(segundo valor en Q11, tercer valor en Q12).

56 FN28: TABLA LEER Q10 = 6/“radio,
profundidad,D*
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ProGrAMACION FLEXIBLE DE CN

Introduccion directa de una formula

Mediante softkeys se pueden programar
directamente en el programa de mecanizado,
formulas matematicas con varias operaciones de
célculo.

Las féormulas aparecen pulsando la softkey
FORMULA. EIWInNC muestralas siguientes softkeys
en varias caratulas:

Funcion de relacion Softkey
Suma +
L]
Resta -
F2
Multiplicacién —
¥ 3
Divisién /!
F4
Abrir paréntesis C
F 5
Cerrar paréntesis J
F G
Cuadrar un valor (en inglés square) 50
F7
Sacar la raiz (en inglés square root) 5QRT
F B
Seno de un angulo SIN
L]
Coseno de un angulo cos
F2
Tangente de un angulo TAN
F3
Arco-seno
Funcién de inversion del seno; determinar el angulo ASIN
entre el cateto opuesto y la hipotenusa Fd
Arco-coseno
Funcién de inversion del coseno; determinar el angulo ACOS
entre el cateto contiguo y la hipotenusa Es
Arco-tangente
Funcién de inversion de la tangente; determinar el ATAN
angulo entre el cateto opuesto y el cateto contiguo EG
Valor a una potencia A
L]
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Funcién de relacién Softkey
Constante Pl (3.14159265359) PI
Determinar el logaritmo natual (LN) de un numero e
Numero en base 2,7183 .
Determinar el logaritmo de un nimero, nimero en LOG
base 10 .
Funcién exponencial, 2,7183 elevado a n EXP
L]
Negar valores (multiplicar por -1) NEG
Fl
Redondear las posiciones detras de la coma INT
Crear un numero integro B
Crear el valor absoluto de un nimero ABS
| —
Redondear posiciones delante de la coma I
Fraccionar N
Ejemplo: Nota: ’/;
Q1=5*3+2*10=35 Las operaciones de puntos tienen prioridad sobre

las de rayas, igual que en laregla de distribucion.
Alintroducir férmulas directamente, colocar antes
de cada numero un prefijo o un espacio en
blanco.

Enlugardelas teclas Softkey también se pueden
utilizar los signos o simbolos que contienen.

s EMECI
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ALARMAS Y MENSAJES

H: Alarmas y Mensajes

Falta calibracion del digitalizador

Causa: Se hainstalado una tableta digitalizadora
pero no se ha calibrado

Solucién: Calibre latableta digitalizadora (fijar puntos
de las esquinas), Vea Dispositivos de
entrada externos

6: CONVERTIDOR YA INICIALIZADO

Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

7: FALTA LLAMADA DE CONFIGURACION
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

8: FALLA CONFIGURACION DEL
PROGRAMA CONTROLADOR
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

9: FALLA CONFIGURACION DEL
ANALIZADOR GRAMATICAL
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

FALLA CONFIGURACION DEL
REGISTRO
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

10:

FALLA CONFIGURACION DE LOS
PUNTOS DE TRABAJO
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

11:

FALLA CONFIGURACION DE LOS
OBJETOS
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

12:

FALLA CONFIGURACION DE LA LISTA
DE COMANDOS
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

13:

FALLA CONFIGURACION DEL ESTADO
INICIAL
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

14:

FALLA CONFIGURACI(,')N DE LA VARI-
ABLE DE EXPORTACION
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

15:

FALLA CONFIGURACION DE LA VARI-
ABLE PRINCIPAL
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

16:

17: ESPERA PARA INICIALIZACION AC
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

18: FALLA CONFIGURACION DE AC
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

19: ID SWITCHTONEXTBLOCK

INVALIDA
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

20: SIN PROGRAMA
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

21: PROGRAMA NO HALLADO
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

1000: ANALIZADOR GRAMATICAL - ERROR
OT_FIRST
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

MARCA DE LA LINEA DE ENCABEZADO
NO HALLADA
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

1001:

1002: MARCA DEL PROGRAMA PRINCIPAL
NO HALLADA
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

1005: NUMERO DE LiNEA INVALIDO
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

1006: FIN DE FUNCION NO HALLADO
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

1007: YA EXISTE EL NOMBRE DEL MODULO
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

1009: NOMBRE DE MODULO INVALIDO
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

1010: SIN NUMERO DE LINEA
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

1018: ESPERA DE COMANDOFO S
Error de programacién CN. Se programd G4 sin
direccion So F.

1020: NO SE PERMITEN MAS COMANDOS
Error de programacion CN. G96 debe ser el Unico
comando G de una secuencia.

1035: NO I;XISTE PARAMETRO O ES
INVALIDO
Error del sistema. Vuelva a instalar el software.

2016: VALOR S INVALIDO
Errorde programacion CN. Ajuste del cabezal invalido.
los ajustes permitidos son S[0]y S[1].
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ALARMAS Y MENSAJES

Alarmas del dispositivo de
entrada 3000 - 3999

Estas alarmas seran disparadas por el teclado o
digitalizador del control.

Falta calibracion del digitalizador

Causa: Se hainstalado una tableta digitalizadora
pero no se ha calibrado

Solucion: Calibre la tableta digitalizadora (ajuste de
las esquinas), ver Dispositivos de entrada
externos

3001 Error de comunicaciones RS232 general
Solucién: Corrija los ajustes de la interfaz serie.

3002 Falta el teclado del control
Solucién: Conecte el teclado del control, encienda, ..

3003 Falta digitalizador
Solucion: Conecte el digitalizador, encienda, ..

3004 Error de checksum en teclado del control

El teclado intenta una reinicializacién automatica
cuando fallé el apagado / encendido del teclado.

3005 Error en el teclado del control

El teclado intenta una reinicializacién automatica
cuando fallé el apagado / encendido del teclado.

3006 Error con inicializacion del teclado del
control

El teclado intenta una reinicializacién automatica
cuando fall6 el apagado / encendido del teclado.
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ALARMAS Y MENSAJES

Alarmas de maquina 6000 - 7999

Estas alarmas seran disparadas por las maquinas.
Hay diferentes alarmas paralas diferentes maquinas.
Las alarmas 6000 - 6999 deben ser confirmadas,
nolrmalmente, con RESET. Las alarmas 7000 - 7999
son mensajes que, normalmente, desaparecen al
terminar la situacion que las dispara.

PC MILL 50/ 55, PC TURN 50/ 55

Lasalarmas que siguen sonvalidas paralas maquinas
de tornear y fresar, de las series 50 / 55.

6000: PARADA DE EMERGENCIA
Sepuls6lateclaPARADADE EMERGENCIA. Elimine
la situacién de peligroy vuelvaaarrancarlamaquina
y el software.

6001: EL TIEMPO DE CICLO SUPERA EL
LIMITE

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMAPLC
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: NO EXISTE LABD
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: ERROR DE RAM EN TARJETA PLC
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6009: AVERIA DEL CIRCUITO DE SEGURIDAD
Final de carrera de puerta o contactor principal
defectuoso. No se puede hacerfuncionarlamaquina.
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6010: EJE X NO PREPARADO

Tarjeta del motor paso a paso defectuosa, fusible de
24\ 0 30 V defectuoso. Compruebe los fusibles y el
filtro del ventilador de la caja de distribucion
Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6011: EJE Y NO PREPARADO
ver alarma 6010.

6012: EJE Z NO PREPARADO
ver alarma 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacion del accionamiento principal

defectuosa, cable defectuoso, sobrecarga del

accionamiento principal

Compruebe el fusible, reduzca la carga.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6014: CABEZAL PRINCIPAL SIN VELOCIAD
Puede serdisparada cuando la velocidad del cabezal
es menor de 20 rpm, debido a sobrecarga.
Modifique los datos de corte (avance, penetracion,
velocidad cabezal).

6019: TIEMPO DE TORNILLO EXCEDIDO
Fusible de 24 V defectuoso, equipo defectuoso.
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6020: AVERIA DEL TORNILLO
Fusible de 24 V defectuoso, equipo defectuoso.
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6024: PUERTA SIN CERRAR
La puerta fue abierta mientras la maquina se estaba
moviendo. El programa sera abortado.

6025: TAPA DEL REDUCTOR SIN CERRAR
Latapadelreductor fue abiertadurante un movimiento
de la maquina. El programa CNC en ejecucién sera
abortado.

Cierre la tapa para continuar.

6027: FINAL DE CARRERA DE PUERTA
DEFECTUOSO

El final de carrera de la puerta automatica esta

desplazado, es defectuoso, estd mal cableado.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6028: TIEMPO DE PUERTA EXCEDIDO

La puerta automatica esta acufiada, el suministro de
aire a presion es insuficiente, el final de carrera esta
desplazado.

Compruebe la puerta, suministro de aire, final de
carrera o péngase en contacto con el servicio de
EMCO.

H3
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6030: NO HAY PIEZA SUJETA

No hay pieza insertada, mordaza del tornillo
desplazada, leva de mando desplazada, equipo
defectuoso.

Ajuste o pdngase en contacto con el servicio de
EMCO.

6031: CONTRAPUNTAAVERIADA

6037: EXCESO DE TIEMPO PLATO

6039: CONTROL DE PRESION PLATO

6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA

EXCEDIDO
Torreta de herramientas acufiada (4 colision?), fusi-
ble de 24 V defectuoso, equipo defectuoso.
El programa CNC en ejecucion sera parado.
Compruebe una colisién o pédngase en contacto con
el servicio de EMCO.

6042: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA
EXCEDIDO
ver alarma 6041.

6043: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA
EXCEDIDO
ver alarma 6041.

6044: ERROR DE SINCRONIZACION DE LA
TORRETA DE HERRAMIENTA

Equipo defectuoso.

Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6046: FALTA SINCRONIZACION DE LA
TORRETA DE HERRAMIENTA

Equipo defectuoso.

Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6048: TIEMPO DE DIVISION EXCEDIDO
Cabezal divisor acufiado, suministro de aire con
insuficiente presion, equipo defectuoso.
Compruebe colisiébn, compruebe el suminsitro de
aire a presion o péngase en contacto con el servicio
de EMCO.

6049: TIEMPO DE ENCLAVAMIENTO
EXCEDIDO
ver alarma 6048

6050: AVERIA DEL DISPOSITIVO DIVISOR
Equipo defectuoso.
Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA
PROGRAMADO INVALIDO

La posicidon de herramienta se programé mayor de

10. El programa CNC sera parado.

Interrumpa el programa con RESET y corrija el

programa.

7007: PARO DEL AVANCE

En el modo robotizado hay una sefial ALTO en la
entrada E3.7. El Paro del Avance esta activo hasta
que haya una sefial BAJO en E3.7.

7017: IR APUNTO DE REFERENCIA
Acercamiento al punto de referencia.

7040: PUERTAABIERTA

El accionamiento principal no puede ser conectado
y no se puede activar Iniciar CN.

Algunos accesorios s6lo pueden seroperados conla
perta abierta.

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Serealizé un numero predeterminado de ejecuciones

del programa. Se bloqued Inciar CN. Restaure el

contador para continuar.

7050: NO HAY PIEZA SUJETA

Después de la conexion o después de un ?? | el
tornillo no esta ni en posicion abierta ni cerrada.
Iniciar CN esta bloqueado.

Desplace el tornillo manualmente a una posicion
final valida.

7051: DISPOSITIVO DIVISOR NO ENCLAVADO
Después de la conexién o después de un ??, el
cabezal divisor no esta en una posicion de bloqueo.
El Iniciar CN esta bloqueado.
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PC MILL 100/ 125

Las alarmas que siguen son validas para las
fresadoras PC MILL 100 / 125.

6000: PARADA DE EMERGENCIA
Sepuls6lateclaPARADADE EMERGENCIA. Elimine
la situacién de peligroy vuelvaaarrancarlamaquina
y el software.

6001: PLC - EL TIEMPO DE CICLO SUPERA EL
LIMITE
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: PLC - NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMA
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: PLC - NO EXISTE LA UNIDAD DE DATOS
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: PLC -FALLO DE LA MEMORIA RAM
Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6005: M¢DULO FRENADO SOBRECALENTADO
Accionamiento principal fue frenado demasiado
frecuentemente. Cambio del nimero de revoluciones
dentro de breve tiempo. E4.2 activo

6006: SOBRECARGA RESISTENCIA DE FRENO
véase 6005

6007: CIRCUITO DE SEGURIDAD AVERIADO
Contactor del eje o accionamiento principal con
maquina desconectada no desactivado. Conector
quedd enganchado o error de contacto. E4.7 no
estuvo activo durante la conexion

6009: AVERIA DEL CIRCUITO DE SEGURIDAD
Sistema motor paso a paso defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera interrumpido,
los accionamientos auxiliares se pararan, se perdera
la posicién de referencia.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6010: ACCIONAMIENTO DEL EJE X NO
PREPARADO

Latarjeta del motor pasoapaso es defectuosaoesta

demasiado caliente, un fusible o el cableado es

defectuoso.

El programa en ejecucién sera parado, los

accionamientos auxiliares se desconectaran, se

perdera la posicion de referencia.

Compruebe los fusibles o péngase en contacto con

el servicio de EMCO.

6011: ACCIONAMIENTO DEL EJE Y NO
PREPARADO
ver alarma 6010.

6012: ACCIONAMIENTO DEL EJEZ NO
PREPARADO
ver alarma 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacién del accionamiento principal

defectuosa, accionamiento principal demasiado

caliente, fusible defectuoso.

El programa en ejecucién sera parado, los

accionamientos auxiliares seran desconectados.

Compruebe los fusibles o pongase en contacto con

el servicio de EMCO.

6014: CABEZAL PRINCIPAL SIN VELOCIAD
Puede serdisparada cuando lavelocidad del cabezal
es menor de 20 rpm, debido a sobrecarga.
Modifique los datos de corte (avance, penetracion,
velocidad cabezal).

El programa CNC sera abortado, se pararan los
accionamientos auxiliares.

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA
La puerta fue abierta mientras la maquina se estaba
moviendo. El programa sera abortado.

6040: TORRETA CONTROL BLOQUEO EST TICO
Después del procedimiento WZW tambor presionado
hacia abajo por eje Z. Posicién del husillo incorrecta
o defecto mecanico. E4.3=0 en el estado inferior

6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA
EXCEDIDO

Torreta de herramientas acufiada (¢ colision?),

accionamiento principal no preparado, fusible

defectuoso, equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.,

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o

péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6043-6046: FALLO DE POSICION DEL DISCO
DE HERRAMIENTAS

Error de posicion del accionamiento principal, error

de supervision de posicion (detector de proximidad

inductivo defectuoso o desajustado, tolerancia del

tambor), fusible defectuoso, equipo defectuoso.

El eje Z se podria haber deslizado fuera de los

dientes mientras se desconecté la maquina.

El programa CNC sera parado.

Péngase en contacto con el servicio de EMCO
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6047: DISCO DE HERRAMIENTAS
DESBLOQUEADO

Tambor de herramientas girado fuera de la posicién

de bloqueo, detector de proximidad inductivo

defectuoso o desajustado, fusible defectuoso, equipo

defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera interrumpido.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

Cuando el tambor de herramientas se gira fuera de

la posicion de bloqueo (sin defecto), actie como

sigue:

Gire manualmente eltamborala posicion de bloqueo.

Cambie al modo MANUAL (JOG).

Gire elinterruptor de llave. Desplace el carro Z hacia

arriba hasta que desaparezca la alarma.

6050: M25 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa:  Errorde programacionen elprogramaCN.

El programa en ejecucion sera abortado.

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Solucién: Corrija el programa CN.

6064: PUERTA AUTOMATICA NO PREPARADA
Causa: fallo de presion de la puerta automatica
puerta automatica acufiada
mecanicamente
final de carrerade posicion extremaabierta
defectuoso
circuitos impresos de seguridad
defectuosos
cableado defectuoso
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucioén: arregle la puerta automatica

6069: SUJECI¢N NEUM.TANI NO ABIERTA
Durante la abertura de la sujecion interruptor de
presién no baja dentro de 400ms. Interruptor de
presion defectuoso o problema mecanico E22.3

6070: INTERRUPT.MANOM,TR.TANIFALTANTE
Durante la cerrada de la sujecién el interruptor de
presién no se activa. Ningun aire comprimido o
problema mecanico E22.3

6071: DISPOSITIVO DE DIV. NO DISPUESTO
Senal Servo Ready del convertidor de frecuencia
falta. Exceso de temperatura accionamiento TANI o
convertidor de frecuencia no listo para el servicio.

6072: TORNILLO NO PREPARADO

Intento de poner en marcha el cabezal con un
tornillo abierto o sin pieza sujeta.

Tornilloacufiado mecanicamente, suministro de aire
comprimido insuficiente, presostato defectuoso, fu-
sible defectuoso, equipo defectuoso.

Compruebe los fusibles o péngase en contacto con
el servicio de EMCO.

6073: DISPOSITIVO DIVISOR NO PREPARADO
Causa: interruptor de bloqueo defectuoso
cableado defectuoso
fusibles defectuosos
El programa en ejecucién sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucioén: arregle el dispositivo divisor automatico
bloquee el dispositivo divisor

6074: TIEMPO DE DIVISOR EXCEDIDO
Causa: dispositivo divisor acufiado
mecanicamente
interruptor de bloqueo defectuoso
cableado defectuosos
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucién: arregle el dispositivo divisor automatico.

6075: M27 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa: Errorde programacionen elprogramaCN.

El programa en ejecucion sera abortado.

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Solucién: Corrija el programa CN

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA
PROGRAMADA INVALIDO

Se programé una posicion de herramienta superior a

10.

El programa CNC se parara.

Interrumpa el programa con RESET vy corrija el

programa.

7001: "M6" NO PROGRAMADA!

7016: CONECTE ACCIONAMIENTOS
AUXILIARES

Los accionamientos auxiliares estan desconectados.

Pulse latecla AUX ON durante, al menos, 0,5s (para

evitar la conexién accidental) para conectar los

accionamientos auxiliares.

7017: REFERENCIE LA MAQUINA

Acérquese al punto de referencia.

Cuando el punto de referencia no esta activo, los
movimientos manuales so6lo son posibles con el
interruptor de llave en la posicion "setting operation".

7018: GIRE EL INTERRUPTOR DE LLAVE

Con Iniciar CN el interruptor de llave estaba en la
posicion "setting operation".

Iniciar CN esta bloqueado.

Gire el interruptor de llave a la posicion "automatic"
para ejecutar el programa
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7020: MODO DE OPERACION ESPECIAL
ACTIVO
Modo de operacidn especial: La puertade lamaquina
esta abierta, los accionamientos auxiliares estan
conectados, elinterruptor de llave estaen la posicién
"setting operation"y se pulsoé la tecla de aceptacion.
El desplazamiento manual de los ejes es posible con
la puerta abierta. No es posible el giro de la torreta
portaherramientas con lapuerta abierta. La ejecucion
del programa CNC es posible s6lo con el cabezal
parado (DRYRUN) y operacion secuencia a
secuencia.
Por sseguridad: Sila tecla de aceptacion es pulsada
durante mas de 40 s, la funcién de la tecla es
interrumpida, se debe dejar de pulsar la tecla de
aceptacion y volver a pulsarla.

7021: INICIALICE LA TORRETA
PORTAHERRAMIENTAS

La torreta portaherramientas en operacién fue

interrumpida.

No es posible ninguna operacion de desplazamiento.

Pulse la tecla torreta herramienta en modo JOG. El

mensaje se produce después del alarma 6040.

7022: LIBERAR TORRETA HERRAMIENTAS !
véase 7021

7038: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE

El presostato es defectuoso o esta atrancado.
Iniciar CN esta bloqueado. Esto s6lo se puede rearmar
apagando y volviendo a encender la maquina.
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

7039: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
Lubricante insuficiente, el presostato es defectuoso.
Iniciar CN estéa bloqueado.

Compruebe el lubricante y engrase manualmente, o
pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

El accionamiento prinicipal no se puede conectar e
Inciar CN no se puede activar (excepto enelmodode
operacién especial).

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7042: INICIALICE PUERTA DE MAQUINA

Todos los movimientos e Iniciar CN estan bloqueados.
Abray cierre la puerta de la maquina, para inicializar
los circuitos de seguridad.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Serealizé un numero predeterminado de ejecuciones

del programa. Se bloqued Inciar CN. Restaure el

contador para continuar.

7054: TORNILLO ABIERTO

Causa: la pieza no esta sujeta

Cuando conecte el cabezal principal con M3/M4 se
diparara la alarma 6073 (tornillo no preparado).
Solucién: Sujete

7055: DISPOSITIVO DIVISOR NO BLOQUEADO
Causa: el dispositivo divisor no esta bloqueado
Cuando conecte el cabezal principal con M3/M4, se
disparara la alarma 6073 (dispositivo divisor no
preparado).

Solucién: bloquee dispositivo divisor

7270: OFFSET COMPENSATION ACTIVE !

Solo con PC-MILL 105

Compensacién offset se provoca por la secuenciade

manejo siguiente.

- Punto de referencia no activo

- Maquina en modo de referencia

- Interruptor de llave en operaciéon manual

- Pulse las teclas STRG (o CTRL) y 4 al mismo
tiempo

Hay que efecturar eso siantes del procedimiento del

cambio de herramienta el posicionamiento del husillo

no es terminado (ventana de tolerancia demasiado

grande)

7271: COMPENSATION FINISHED,DATA
SAVED!
véase 7270
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PC TURN 105/120/125/ 155
Las siguientes alarmas son validas para el torno PC
TURN 105/120/ 125/ 155.

6000: PARADA DE EMERGENCIA

Se pulsé la tecla PARADA DE EMERGENCIA.

Se perdera la posicion de referencia, los
accionamientos auxiliares se desconectaran.
Elimine la situaciéon de peligro y vuelva a arrancar
maquina y software.

6001: PLC - EL TIEMPO DE CICLO SUPERA EL
LIMITE

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: PLC - NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMA

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: PLC - NO EXISTE LA UNIDAD DE DATOS
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: PLC -FALLO DE LA MEMORIA RAM
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6008: FALTA #CAN SUBSCRIBER
Compruebe los fusibles o péngase en contacto con
el servicio de EMCO.

6009: AVERIA DEL CIRCUITO DE SEGURIDAD
Sistema motor paso a paso defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera interrumpido,
los accionamientos auxiliares se pararan, se perdera
la posicién de referencia.

Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6010: ACCIONAMIENTO DEL EJE X NO
PREPARADO

Latarjeta del motor paso a paso es defectuosa o esta

demasiado caliente, un fusible es defectuoso, sobre

o subtension de la red.

El programa en ejecucién sera parado, los

accionamientos auxiliares se desconectaran, se

perdera la posicion de referencia.

Compruebe los fusibles o péngase en contacto con

el servicio de EMCO.

6012: ACCIONAMIENTO DEL EJE Z NO

PREPARADO

ver 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacion del accionamiento principal
defectuosa o accionamiento principal demasiado
caliente, fusible defectuoso osobre o subtension en
la red.

El programa en ejecucién sera parado, los
accionamientoa auxiliares seran desconectados.
Compruebe los fusibles o pongase en contacto con
el servicio de EMCO.

6014: CABEZAL PRINCIPAL SIN VELOCIAD
Esta alarma sera disparada cuando la velocidad del
cabezal sea menor de 20 rpm, debido a sobrecarga.
Modifique los datos de corte (avance, penetracion,
velocidad cabezal).

El programa CNC sera abortado, se desconectaran
los accionamientos auxiliares.

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA
La puerta fue abierta mientras la maquina se estaba
moviendo. El programa sera abortado.

6040: FALLO DE AJUSTE DE LA TORRETA
PORTAHERRAMIENTAS

La torreta portaherramientas no esta en la posicion

bloqueada, tarjeta del detector de la torreta

portaherramientas defectuosa, cableado defectuoso,

fusible defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.

Haga oscilar latorreta portaherramientas con lallave

de la torreta, comprueb los fusibles o pdngase en

contacto con el servicio de EMCO.

6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA
EXCEDIDO

Torreta de herramientas acufiada (¢ colision?),

accionamiento principal no preparado, fusible

defectuoso, equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.,

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o

pdngase en contacto con el servicio de EMCO.
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6042: TORRETASOBRECALENTADA

Motor torreta herramienta demasiado caliente.

con la torreta herramienta pueden realizarse al
maximo 14 procedimientos de giro por minuto.

6043: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA
EXCEDIDO

Torreta de herramientas acufiada (¢ colision?),

accionamiento principal no preparado, fusible

defectuoso, equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.,

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o

pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6044: SOBRECARGA RESISTENCIA DE
FRENO

Reducirelnimero de los cambios de las revoluciones

por minuto en el programa.

6046: CODIFICADOR DE LA TORRETA

PORTAHERRAMIENTAS AVERIADO
Fusible defectuoso, equipo defectuoso.
Compruebe los fusibles o péngase en contacto con
el servicio de EMCO.

6048: PLATO NO PREPARADO

Intento de arrancar el cabezal con el plato abierto o
sin pieza sujeta.

Plato acufiado mecanicamente, suministro de aire
con presién insuficiente, equipo defectuoso.
Compruebe los fusibles o pongase en contacto con
el servicio de EMCO.

6049: PINZA NO PREPARADA
ver 6048

6050: M25DURANTEROTACION DEL CABEZAL
Con M25 el cabezal principal debe parar (tenga en
cuenta el tiempo de deceleracién, eventualmente,
programe una parada.

6055: SIN PIEZA SUJETA

Estaalarma se produce cuando con el cabezal girando
el dispositivo de sujecion o el contrapunto alcanza la
posicion extrema.

La pieza ha sido empujada fuera del plato o ha sido
empujada dentro del plato por el contrapunto.
Compruebe los ajustes del dispositivo de fijacion,
fuerzas de sujecion, modifique los datos de corte.

6056: BARRON NO PREPARADO

Intento de arrancar el cabezal o de mover un gje o
girar la torreta portaherramientas con una posicién
del contrapunto no definida.

El contrapunto esta bloqueado mecanicamente
(colision), suministro de aire con presién insuficiente,
fusible defectuosointerruptor magnético defectuoso.

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pdngase en contacto con el servicio de EMCO.
6057: M20/M21 DURANTE ROTACION DEL
CABEZAL

Con M20/M21 el cabezal principal debe parar (tenga
en cuentaeltiempo de deceleracion, eventualmente,
programe una parada).

6058: M25/M26 DURANTE AVANCE DEL
BARRON

Para accionar el dispositivo de sujecion en un
programa CN con M25 o M26, el contrapunto debe
estar en la posicion extrema posterior.

6059: EXCEDIDO TIEMPO DE GIRO EJE C

Eje C no gira hacia adentro dentro de 4 segundos.
Causa: Demasiado poca presién de aire, y/o
mecanismo atascado.

6064: PUERTAAUTOMATICANO PREPARADA
Puertaacufiada mecanicamente (colision), suministro
de aire con presion insuficiente, final de carrera
defectuoso, fusible defectuoso.

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6065: FALLO DE CARGADOR

Cargador no listo.

Compruebe siel cargardorestaconectado, conectado
correctamente y listo para el servicio y/o desactivar
cargador (WinConfig).

6066: FALLO DE UNIDAD DE SUJECI¢N
Ningun aire comprimido en la unidad de sujecion.
Compruebe unidad neumatica y posicién de los
interruptores de proximidad de unidad de sujecion.

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA
PROGRAMADA INVALIDO

Se programé una posicion de herramienta superior a

8.

El programa CNC se parara.

Interrumpa el programa con RESET vy corrija el

programa.

7016: CONECTE ACCIONAMIENTOS
AUXILIARES

Los accionamientos auxiliares estan desconectados.

Pulse latecla AUX ON durante, al menos, 0,5 s (para

evitar la conexién accidental) para conectar los

accionamientos auxiliares (también sera liberado un

impulso de engrase.

7017: REFERENCIE LA MAQUINA

Aproximese al punto de referencia.

Cuando el punto de referencia no esta activo, los
movimientos manuales so6lo son posibles con el
interruptor de llave en la posicion "setting operation".
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7018: GIRE EL INTERRUPTOR DE LLAVE

Con Iniciar CN el interruptor de llave estaba en la
posicion "settingo operation".

Iniciar CN estéa bloqueado.

Gire el interruptor de llave a la posicion "automatic"
para ejecutar el programa

7020: MODO OPERACION ESPECIAL ACTIVO
Modo operacién especial: La puerta de la maquina
esta abierta, los accionamientos auxiliares estan
conectados, el interruptor de llave esta en la posicién
"setting operation" y se pulso la tecla de aceptacion.
Eldesplazamiento manual de los ejes es posible con
la puerta abierta. Es posible el giro de la torreta
portaherramientas con la puerta abierta. La ejecucion
del programa CNC es posible sélo con el cabezal
parado (DRYRUN) y operacién secuencia a
secuencia.

Por seguridad: Si la tecla de aceptacién es pulsada
durante mas de 40 s, la funcién de la tecla es
interrumpida, se debe dejar de pulsar la tecla de
aceptacioén y volver a pulsarla.

7021: TORRETA PORTAHERRAMIENTAS NO
BLOQUEADA

La torreta portaherramientas en operacién fue

interrumpida.

Estan bloqueados Iniciar CNy arranque del cabezal.

Pulse latecla torreta portaherramientas en el estado

RESET del control.

7022: VIGILANCIA DE CUBETA
RECOGEDORA!

Exceso tiempo del movimiento de giro.

Compruebe la neumatica y/o si el mecanismo esta

atascado (eventualm. herramienta encajada).

7038: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE

El presostato es defectuoso o esta atrancado.
Iniciar CN esta bloqueado. Esta alarma sélo se
puede rearmar apagando y volviendo a encender la
maquina.

Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

7039: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
Lubricante insuficiente, el presostato es defectuoso.
Iniciar CN esta bloqueado.

Compruebe el lubricante y engrase manualmente, o
péngase en contacto con el servicio de EMCO.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

El accionamiento principal no se puede conectar e
Inciar CN no se puede activar (excepto enelmodode
operacién especial).

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7042: INICIALICE PUERTA DE MAQUINA

Todos los movimientos e Iniciar CN estan bloqueados.
Abray cierre la puerta de la maquina, para inicializar
los circuitos de seguridad.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Serealizé un numero predeterminado de ejecuciones

del programa. Se bloqued Iniciar CN. Restaure el

contador para continuar.

7048: PLATO ABIERTO
Este mensaje muestra que el plato esta abierto.
Desaparecera si se sujeta una pieza.

7049: PLATO - SIN PIEZA SUJETA
No esta sujetaninguna pieza, el cabezal no se puede
conectar.

7050: PINZA ABIERTA
Este mensaje muestra que la pinza esta abierta.
Desaparecera si se sujeta una pieza.

7051: PINZA - SIN PIEZA SUJETA
No esta sujeta ninguna pieza, el cabezal no se puede
conectar.

7052: BARRON EN POSICION INDEFINIDA

El contrapunto no esta en una posicion definida.
Todos los movimientos de los eje, del cabezal, y de
la torreta portaherramientas estan bloqueados.
Mueva el contrapunto a la posicién extrema poserior
0 sujete una pieza con el contrapunto.

7053: BARRON - SIN PIEZA SUJETA

El contrapunto llegé a la posicién extrema anterior.
Desplace el contrapinto hacia atras, hasta la posicion
extrema posterior para continuar.

7054: NINGUNA PIEZA SUJETADA'!
Ninguna pieza esta sujetada, la conexion del husillo
esta cerrada.

7055: UNIDAD DE SUJECI¢N ABIERTA'!

Este aviso indica que la unidad de sujecion no esta
en el estado de sujecion. Desaparece tan pronto que
una pieza esté sujetada.

H 10
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AC ALARMAS
Alarmas del controlador de ejes 8000 - 9999

8000 Error fatal AC

8004 ORDxx Averia accionamiento principal
8005 - 8009 ORDxx Error interno AC
Solucion: informe a EMCO, si es repetitiva

8010 ORDxx Error de sincronismo del

accionamiento principal

Causa: falta marca de sincronizacion en el
accionamiento principal

Solucidén: informe altécnico de servicio, sies repetitiva

8011 - 8013 ORDxx Error interno AC

Solucion: informe a EMCO, si es repetitiva

8014 ORDxx Tiempo de deceleracion del eje

demasiado alto

Solucién: informe altécnico de servicio, sies repetitiva

8018 ORDxx Error interno AC

Solucién: informe a EMCO, si es repetitiva

8021 ORDxx Error interno AC
Solucién: informe a EMCO, si es repetitiva

8022 ORDxx Error interno AC
Solucién: informe a EMCO, si es repetitiva

8023 ORDxx Valor de Z invalido para hélice

Causa: Elvalor Zde la hélice debe ser menor que
la longitud del arco a recorrer

Solucién: Correccion del programa

8100 Error fatal de inicializacion AC

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8101 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8102 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8103 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8104 Error fatal de sistema AC
ver 8101.

8105 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8106 No se encuentra tarjeta PC-COM

Causa: No se puede tener acceso a la tarjeta PC-
COM (quiza no instalada)

Solucién: Instale la tarjeta, ajuste otras direcciones
con los puentes

8107 La tarjeta PC-COM no funciona
ver 8106.

8108 Error fatal en tarjeta PC-COM
ver 8106.

8109 Error fatal en tarjeta PC-COM
ver 8106.

8110 Falta mensaje de inicializacion en tarjeta

PC-COM

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8111 Configuracion erronea de PC-COM
ver 8110.

8113 Datos invalidos (pccom.hex)
ver 8110.

8114 Error de programacién en PC-COM
ver 8110.

8115 Falta de aceptacion del paquete PC-COM
ver 8110.

8116 Error de arranque PC-COM
ver 8110.

8117 Error fatal de datos de inicializaciéon
(pccom.hex)
ver 8110.

8118 Error fatal de inicializacién AC
ver 8110, quizé insuficiente memoria RAM

8119 Numero de interrupcion del PC no valido

Causa: Nosepuedeusarelnumerodeinterrupcion
del PC.

Solucién: Busque un numero de interrupcion libre en
el controlador del sistema Windows 95
(permitidos: 5, 7, 10, 11, 12, 3,4y 5) e
introduzca este niumero en WinConfig.

8120 Numero de interupcion del PC no enmascarable

ver 8119

8121 Comando invalido a PC-COM

Causa: Errorinterno o cable defectuoso

Solucidon: Compruebe los cables (rosquelos); Vuelva
aarrancar el software o vuelva ainstalar si
es necesario, informe a EMCO, si es
repetitiva.

8122 Arrastre buzén AC interno

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8123 Error de apertura en archivo registro

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8124 Error de escritura en archivo registro

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO.
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8125 Memoria invalida para grabar memoria

intermedia

Causa: RAMinsuficiente, tiempo de grabacién
excedido

Solucién: Vuelva a arrancar el software,
eventualmente elimine controladores, etc.
paraliberarmas RAM, reducir el tiempo de
grabacion.

8126 Arrastre de interpolacion AC

Causa: Quizéa insuficiente rendimiento del
ordenador.

Solucién: Cologque un tiempo mayor en WinConfig.
Esto puede dar lugar a una exactitud de
ruta mas baja

8127 Memoria insuficiente

Causa: RAM insuficiente

Solucioén: Cierre otros programas,vuelva a arrancar
el software eventualmente elimine
controladores para liberar mas RAM.

8128 Mensaje invalido a AC

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8129 Datos MSD invalidos - config. eje
ver 8128.

8130 Error de inicializaciéon interno AC
ver 8128.

8130 Error de inicializaciéon interno AC
ver 8128.

8132 Eje accedido por multiples canales
ver 8128.

8133 Memoria de secuencia CN insuficiente AC
ver 8128.

8134 Se programaron demasiados centros
ver 8128.

8135 No se programé ningun centro
ver 8128.

8136 Radio del circulo demasiado pequefio
ver 8128.

8137 Invalido para la Hélice especificada

Causa: Ejeerréneoparalahélice. Lacombinacién
de ejes lineales y circulares no coincide.

Solucién: Correccién del programa.

8140 Maquina (ACIF) no responde
Causa: Maquina apagada o no conectada
Solucién: Encienda o conecte la maquina.

8141 Error interno PC-COM

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8142 Eror de programa ACIF

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8143 Falta aceptacion paquete ACIF
ver 8142.

8144 Error de arranque ACIF
ver 8142.

8145 Error fatal de datos de inicializaciéon
(acif.hex)
ver 8142.

8146 Peticion multiple para eje
ver 8142.

8147 Estado de PC-COM invalido (DPRAM)
ver 8142.

8148 Comando de PC-COM invalido (CNo)
ver 8142.

8149 Comado de PC-COM invalido (Len)
ver 8142.

8150 Error fatal ACIF
ver 8142.

8151 Error de inicializacion AC (falta archivo
RPG)
ver 8142.

8152 Error de inicializacion AC (formato archivo
RPG)
ver 8142.

8153 Tiempo excedido de programa FPGA en
ACIF
ver 8142.

8154 Comando invalido a PC-COM
ver 8142.

8155 Aceptacion de paquete FPGA invalida
ver8142 oerrorde hardware en tarjeta ACIF (péngase
en contacto con el servicio de EMCO).

8156 Sync within 1.5 revol. not found
ver 8142 o error de hardware Bero (pongase en
contacto con el servicio de EMCO).

8157 Registro de datos hecho
ver 8142.

8158 Anchura de Bero demasiado grande
(referencia)

ver 8142 o error de hardware Bero (pongase en
contacto con el servicio de EMCO).

8159 Funcién no implantada
Causa: Enoperacion normal no se puede ejecutar
esta funcion

8160 Sincronizacion de eje perdida ejes 3..7

Causa: Esta bloqueado el giro o desplazamiento
del eje. se perdio la sincronizacion del eje

Solucién: Acércamiento al punto de referencia
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8161 Pérdida de la sincronizacion del eje X

Pérdida paso del motor de paso a paso. Causas:

- Eje bloqueado mecanicamente

- Correa eje defectuosa

- Distancia interruptor de proximidad demasiado
grande (>0,3mm) o interrupt. de proximidad
defectuoso

- Motor de paso a paso defectuoso.

8162 Pérdida de la sincronizacion del eje Y
ver 8161

8163 Pérdida de la sincronizacién del eje Z
ver 8161

8164 Maximo del final de carrera de software
ejes 3..7
Causa: El eje esta en el extremo del area de
desplazamiento

Solucién: Retroceda el eje

8168 Sobrecarrera del final de carrera ejes 3..7

Causa: El eje esta en el extremo del area de
desplazamiento

Solucién: Retroceda el eje

8172 Error de comunicacion a la maquina

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.
Compruebe la conexion PC - maquina,
eventualmente, elimine las fuentes de
distorsion.

8173 INC mientras se esta ejecutando el
programa NC
8174 INC no permitido

8175 No se pudo abrir el archivo MSD

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar, si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8176 No se puedo abrir el archivo PLS
ver 8175.

8177 No se pudo acceder al archivo PLS
ver 8175.

8178 No se pudo escribir al archivo PLS
ver 8175.

8179 No se puedo abrir el archivo ACS
ver 8175.

8180 No se pudo acceder al archivo ACS
ver 8175.

8181 No se pudo escribir al archivo ACS
ver 8175.

8182 Cambio de reduccién no permitido
8183 Reduccion demasiado alta
8184 Comando de interpolacién invalido

8185 Cambio de datos MSD prohibido
ver 8175.

8186 No se puo abrir el archivo MSD
ver 8175.

8187 Error de programa PLC
ver 8175.

8188 Comando de reduccion invalido
ver 8175.

8189 Asignacion de canal invalida
ver 8175.

8190 Canal invalido dentro de mensaje
8191 Unidad de avance jog invalida
8192 Eje invalido en comando

8193 Error fatal de PLC
ver 8175.

8194 Rosca sin longitud

8195 Sin pendiente de rosca en eje de avance
Solucién: Programar paso de la rosca

8196 Demasiados ejes para roscar

Solucién: Programe para roscar un maximo de dos
ejes

8197 Rosca no suficientemente larga

Causa: Longitud de la rosca demasiado corta.
Con la transicién de unaroscaalaotra, la
longitud de la segunda rosca debe ser
suficiente para producir unarosca correcta.

Solucién: Alargue la segundarosca o sustitiyala por
una interpolacion lineal (G1)

8198 Error interno (demasiadas roscas)
ver 8175.

8199 Error interno (estado de la rosca)

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8200 Rosca sin conectar cabezal
Solucioén: Conecte el cabezal

8201 Error interno de rosca (IPO)
ver 8199.

8201 Error interno de rosca (IPO)
ver 8199.

8203 Error fatal AC (0-ptr IPO)
ver 8199.

8204 Error fatal de inicializacion:
funcionamiento PLC/IPO
ver 8199.

8205 Tiempo de ejecucién excedido del PLC
Causa: Rendimiento del ordenador insuficiente

8206 Inicializacion del grupo M PLC invalida
ver 8199.
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8207 Datos de maquina PLC invalidos
ver 8199.

8208 Mensaje de aplicacién invalido
ver 8199.

8211 Avance demasiado alto (rosca)

Causa: Pasodelaroscademasiadolargo/faltante,
El avance de la rosca alcanza el 80% del
avance raoido

Solucién: Correcciéndel programa, disminuyael paso
o disminuya la velocidad del cabezal al
roscar.

8212 Eje de rotacionno permitido

8213 Circulo con eje de rotaciéon no puede ser
interpolado

8214 Rosca con interpolacion del eje de rotacion
no permitido

8215 Estado no valido

8216 No eje de rotacionhse para cambio de eje de
rotacién

8217 Tipo de eje no permitido!

8218 Referencia de eje de rotacidon sin eje de
rotacion elegido en el canal

8219 No posible hacer la rosca sin el contador de
giros!

8220 Longitud del puffer para sobrepasaPC Sen-
de-Message zu grof

8221 Comando erréneo, el eje no es eje de rotacion!

8222 El husillo principal nuevo no el valido!

8223 No se puede cambiar el husillo principal (no
M5 ?)!!

8224 Modo de stop invalido

8225 Invalid parameter for BC_MOVE_TO_|O!

8226 Rotary axis switch not valid (MSD data)!

8227 Speed setting not allowed while rotary axis
is active!

8228 Rotary axis switch not allowed while axis
move!

8229 Spindle on not allowed while rotary axis is
active!

8230 Program start not allowed due to active
spindle rotation axis!

8231 Axis configuration (MSD) for TRANSMIT not
valid!

8232 Axis configuration (MSD) for TRACYL not
valid!

8233 Axis notavailable while TRANSMIT/TRACYL
is active!

8234 Axis control grant removed by PLC while
axis interpolates!

8235 Interpolationinvalid while axis control grant
is off by PLC!

8236 TRANSMIT/TRACYL activated while axis or
spindle moves!

8237 Motion through pole in TRANSMIT!

8238 Speed limit in TRANSMIT exceeded!

8239 DAU exceeded 10V limit!

8240 Function not valid during active transforma-
tion (TRANSMIT/TRACYL)!

8241 TRANSMIT not enabled (MSD)!

8242 TRACYL not enabled (MSD)!

8243 Round axis invalid during active transfor-
mation!

8245 TRACYL radius = 0!

8246 Offset alignement not valid for this state!

8247 Offset alignement: MSD file write protected!

8248 Cyclic supervision failed!

8249 Axis motion check alarm!

8250 Spindle must be rotation axis !

8251 Lead for G331/G332 missing !

8252 Multiple or no linear axis programmed for
G331/G332!

8253 Speed value for G331/G332 and G96 missing !

8254 Value for thread starting point offset not
valid!

8255 Reference point not in valid software limits!

8256 Spindle speed too low while executing G331/
G332!
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