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Nota: /é

Este manual puede utilizarse como referencia para el volumen dispo-
nible del software descrito (en la versiéon SW a la que hace referencia
el manual). Todas las funciones descritas en este documento se han
implementado de la manera aqui expuesta.

Sin embargo, el volumen de este manual no incluye necesariamente
la funcionalidad completa del software de control. Mas bien se ha
intentado presentar las funciones mas importantes de forma sencilla
y clara, para conseguir el mayor éxito de aprendizaje posible.

En funcién de la méaquina que esté utilizando con este software (o que
haya seleccionado para la estacién de programacion), no todas las
funciones estan disponibles (ejemplo: Las maquinas Concept TURN/
MILL 55 no poseen ningun husillo principal regulado por el rodamiento,
por eso hay que programar también la posicion del husillo).

Nota: /é

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

Fuentes:

Manual del usuario Programacion en lenguaje conversacional TNC
640 *)

Manual del usuario Programacién de ciclos de TNC 640 °)

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

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

El software EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640 forma parte del plan de formacién de EMCO.
Con EMCO WiInNC for Heidenhain TNC 640 se puede operar facilmente fresadoras CNC. No es necesario
disponer de conocimientos previos de programacion 1SO.

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

La programacién de un ciclo se efectia de forma interactiva con asistencia grafica. El usuario dispone
de una gran cantidad de ciclos de procesado y comandos de programacién de libre combinacion.

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

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

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

EMCO GmbH
Abteilung Technische Dokumentation
A-5400 HALLEIN, Austria

EMCO

Declaracion de conformidad CE

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

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

Reservados todos los derechos, reproduccion Unicamente con la autorizacion de la empresa EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein

; Emco
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CONOCIMIENTOS BASICOS

A: Conocimientos basicos

Puntos de la maquina

Puntos de referencia de la maquina

Puntos de referencia de
las fresadoras EMCO

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

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

Nota: ﬂi

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

@ M = punto cero de la maquina

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

@ W = punto cero de la pieza de
trabajo

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

El punto cero de la pieza W es el punto de partida
para la indicacién de medidas en el programa de
piezas.

@R = punto de referencia

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

" Emco
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Sistema de coordenadas

zA )

Asignacion de los ejes de rotacion a los ejes
principales

Sistema de referencia en
fresadoras ?

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

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

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

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

*)

Coordenadas polares ”

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

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

Una posicion en el plano esta asi claramente
determinada por:

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

¢ el angulo de las coordinadas polares: el angulo
entre el eje de referencia del angulo y el tramo
qgue conecta el polo CC con la posicion
(véase la figura de arriba a la izquierda)

Establecimiento de polo y eje
de referencia angular

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

Coordenadas Eje de referencia
polares (plano) angular

XIY +X

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

Posiciones absolutas de pieza de trabajo

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

Ejemplo 1: perforacidon con coordenadas abso-
lutas

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

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

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

Ejemplo 2: perforacion con coordenadas incre-
mentales

Coordenadas absolutas de la perforacion 4
IX=10 mm
IY =10 mm

Perforaciéon 5, basada en 4
IX =20 mm
IY =10 mm

Perforaciéon 6, basada en 5
IX =20 mm
IY =10 mm

A4
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Decalaje de origen del punto cero de la maquina
M al punto cero de la pieza de trabajo W

sz [z ] o] ] [ax] | ]

Decalaje de origen del
punto cero

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

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

1.) Establecimiento del punto de referencia (véa-

se mas abajo)

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

Establecimiento del punto cero/punto
de referencia

¢ Seleccione el modo de operaciéon Manual.

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

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

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

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

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

Los puntos cero / puntos de referencia se alma-
cenan en la primera linea de la tabla preestable-
cida, vea el capitulo "C".
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Fresado sincrono

Fresado asincrono

Procedimiento de fresado
Fresado sincrono

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

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

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

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

Fresado asincrono

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

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

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

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

Fresado sincrono-asincrono

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

Emco
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Longitud de la herramienta

Datos de la herramienta

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

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

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

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

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

A7
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B: Descripcion de las teclas

Teclado de control de EMCO WIinNC for Heidenhain
TNC 640

HEIDENHAIN

& -
HE

[
2]
H

DEEEEEEEN

[@) HEIDENHAIN

E N B B B B B B BOERR

495080 70 75,

zf— 85

10 90
B

6

4

2

-105

1\ un

Nota: é

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

® ® ®

T

pECCaler Bonieh | ° :asy -control

+10.000 et
+244 090 - = 2 -~ - ]

+355.615 2L
+0.000 n=

+0.000 :
' L]

+0.000 — Bl OEaEE
LR = EaEam

|| F 2500 mmbmin | Ohet 100 %

| 100%SOVR PO -TO Y IE 0 m
0% S1 [Nm] S1 LIMIT 7

o

N
+
B

ol o fl <l 5]
BEENEA
NBE AR

Nota:
Dependiendo de la maquina que opera junto
con EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640
no estan disponibles todas las funciones ni
las teclas de la maquina.
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HEIDENHAIN TNC 640
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o
B
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Teclado de direcciones y numérico
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Funciones de las teclas

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

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

wl&

Seleccionar tecla funcional en la barra de teclas horizontal o vertical

Conmutar la barra de teclas multifuncionales

4

< >]l2]]

Modos de operacion

Modo manual

Volante electrénico

Posicionamiento con introduccién manual

Ejecucion de programa de secuencia individual

Ejecucion de programa de secuencia multiple

Modo de operacién de programacion

Almacenar o editar programa

Prueba de programa

Administrar programas y archivos, funciones de TNC

Seleccionar y borrar programas/archivos,
Transmision externa de datos

Solicitar abrir un programa

Seleccionar la funcion MOD

Ayuda contextual

Insertar calculadora

Muestra todos los avisos de error pendientes

" Emco
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Teclas de navegacién

Desplazar campo claro

Seleccionar directamente secuencias, ciclos y funciones de para-
metros

Ciclos, subprogramas y repeticiones de programas
Definir y llamar ciclos
Indicar y llamar subprogramas y repeticiones de partes de programas

Solicitar la parada de un programa

Datos de herramientas
Definir datos de herramientas en el programa

Llamar datos de herramientas

Programacién de movimientos de trayectorias

Acercarse al contorno y alejarse de este

Programacion libre de contornos (FK)

Recta

Punto central del circulo/polo para coordenadas polares

Trayectoria circular alrededor del punto central del circulo

Trayectoria circular con radio

Trayectoria circular con conexion tangencial

Chaflan/ esquinas redondas

Emco
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Funciones especiales

. Mostrar funciones especiales

Seleccionar pestafa siguiente del formulario

Campo de dialogo o botones adelante/atras

Indicar/editar ejes de coordenadas y cifras

Seleccionar ejes de coordenadas o indicarlos en el programa
Cifras
Invertir punto decimal o signo

Coordenadas polares de entrada/valores incrementales

Programacion de parametros Q/estado de parametros Q

Aceptar posicion real, valores de la calculadora

Omitir preguntas del didlogo y borrar palabras

Cerrar entrada y continuar el didlogo

Cerrar frase, finalizar entrada

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

Cancelar didlogo, borrar parte del programa

” EMmco
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Division del monitor

[§) Funcionamiento al @ 11:41
l_{.} Funcionamiento manual
Le 10620 Limite min. de so@en X sobrepasado M

S %

+244.090 %H%

+343.790
+11.321 |
+0.000 —

OJm]>IN]<

+0.000
S 00%
Eii ON
tol
F100%
: )
DJDDBD @) ) ;
[ @ manQ) [s 0 [Fo >mmmin | o 110% M 5/9 I
@ 100% S-OVR PO -TO
0% S1 [Nm] Si LIMIT ? N
TABLA
v
1 Linea de cabecera: indicaciéon de los modos 9 Avance programado

de operacion seleccionados:
10 Barra horizontal de teclas multifuncionales
2 Pestafiaizquierda: modos de operacion de las

maquinas 11 Barra vertical de teclas multifuncionales
3 Pestafa derecha: modo de programacién 12 Las barras estrechas sobre la barra de teclas
multifuncionales muestran el nimero de ba-
4 Linea de alarmay mensaje rras de teclas funcionales.
La barra actualmente seleccionada es de
5 Ventana de trabajo, visualizacién de NC color azul.
6 Indicaciéon de potencia Para ver descripciones detalladas consulte el
capitulo "C Manejo".
7 Laindicacion general de estado informa sobre
el estado actual de la maquina: %

Nota:

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

el nUmero de ejes varia segun la configura-
cion de la maquina.

s Emco
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Teclado de PC

Para programar las funciones del WinNC se deben presionar a la vez las teclas Mayus y Alt.

Emco 10
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Tecla de PC Tecla de control |Funcion
F1 I — |F0 Teclas multifuncionales
h
Strg Fi Ayuda contextual
| . 4
Strg Seleccionar la divisién del monitor
& ELL
Strg ] ‘ Conmutar la pantalla entre el modo de operacién
. ) LER de maquinas y de programacién
=
Conmutar la barra de teclas multifuncionales
E1L)
-
Y . .
Conmutar la barra de teclas multifuncionales
L2
Enter

Cerrar entrada y continuar el dialogo

Desplazar la marca

Modo manual

Volante electrénico

n
lll= OB T R I
0

3
\n
a
4
p
=
4
BeE
) 4 ) J

9 9
Strg Alt Almacenar/editar programa
& N
9 9
APPR
Strg Alt DEP FK Acercarse al contorno y alejarse de este
& & - —
3 3 )
Strg Alt CHE Programacién libre de contornos
& & [ -
D A CHE, )]
Strg Alt Chaflan
& & [
3 9 ]
Strg Alt Recta
| |

Posicionamiento con introduccién manual

Ejecucion de programa de secuencia individual

p
)
o]
V)
}
>
V)
(@ [e
) ) )

3 3
Strg Alt Ejecucion de programa de secuencia multiple
& &
2 ) )
Strg Alt f}o Prueba de programa
'S & =R
9 9 )
cl . . .
Strg Alt Trayectoria circular con radio
& & &
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Tecla de PC Tecla de control |Funcidn
3 3
RN
Strg Alt .,;&] RND. Esquinas redondas
| - | - & —
S b ) CT CT
trg Alt TJ;] / Trayectoria circular con conexion tangencial
& & & -
Strg A Alt ) ‘ ee Punto central del circulo/polo para coordenadas
L L | polares
Strg Y ar ' OY Trayectoria circular alrededor del punto central del
. . o _o circulo
9 9 ) . . :
Strg Alt . Seleccionar y borrar programa/archivos, transmi-
. . P sién externa de datos
9 9 3
Strg Alt @ . Definir ciclos
& | € =
b A CVCL
Strg Alt . Llamar ciclos
| N | § i
Strg ) Alt ) @’ - Indicar subprogramas y repeticiones de partes de
. . . programas
strg ) Al ) ] . Llamar subprogramas y repeticiones de partes de
L L programas
S ) ] ]
trg Alt E . Ayuda contextual
& &
3 3 =y
Strg Alt E . Mostrar todos los avisos de error pendientes
& |
9 9 1
Strg Alt . Solicitar la parada de un programa
& &  §
9 9 ]
Strg Alt @ . Definir datos de herramientas en el programa
'S & &
3 3 )
Strg Alt @ . Llamar datos de herramientas
& e | §
Strg 7 Alt ) ’ . Definir Ilamada de programa, seleccionar tablas de
. . B punto cero y puntos
9 9 2
Strg Alt . Insertar calculadora
| . | - 'S
3 9 ]
Strg Alt @ . Seleccionar funcién MOD
& |- %
. Cancelar dialogo, borrar parte del programa
;B;e . Cerrar frase, finalizar entrada
Bild = i - L. .
Seleccionar pestafia siguiente del formulario
strg Campo de dialogo o botones adelante

B13
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Resumen asignacion de teclas teclado de control

Tecla de PC Tecla de control

Funcion

Strg Alt

n[@

Campo de dialogo o botones atras

Strg Alt

Aceptar posicion real, valores de la calculadora

Strg Alt

'S
'S
'S

’
’
'S
oo
| /|

Invertir punto decimal

Strg Alt

Invertir signos

<
Strg Alt GOTO

>
4
>
'S
!
L

Seleccionar directamente secuencias, ciclos y fun-
ciones de parametros

stg VAt B’ Programacion de parametros Q/estado de para-
L L - metros Q
3 v ]
Strg Alt @ Entrada de valores incrementales
' & &
9 9 ]
Strg Alt Elg?] Entrada de coordenadas polares
& ' ¢
3 Y DEL ]
Strg Alt Cancelar didlogo

'

'

) [
4

jull-3
zZ
Z3

Strg

] Al
& |

D

Omitir preguntas del didlogo y borrar palabras

B B ESPEEERE

(@ [

Cerrar entrada, borrar parte de programa

T
b proee Contracehsn jrfcemacion
Cerfiguraciin
Madics. do entiada
4t Totrela de herssmientas catls Caming de detos NC
+- Easyeoenred
+ Meszure Pt de datus de cortred
Taclades

Configunscida
[ €Awimmicaz Hes30 A TCsa0| | Buscar.
| CWIRNCIZ_ THCES0 T THCEA0E | Buiear,.,

Inlerperte Disretei de intere ambie
angiists de emor
EmConfig

i EmLawsich

WATHAFS. emcc.gicbalalle Burcm

Idioma de contrel Ingles ~

5 Vi 30 Duectory manuats | CAWIRNCIZ THCE 2 MANUAL | Brtc.n
samudacien (20730 e
lugat decimal mdtsice . :\':.?.. e senwie hop s et avd
= =] |
Tarnaiic e Ls reprecstacicn |Hn|h!g
OpendGl harthwars s calation (=]

T ithve help i ot valable in th ge, ancther version cf the manual cean -~ |

be selected here.

€ ¥

Cémo configurar idiomas adicionales para la
ayuda contextual en el EMConfig

Strg ] Alt ]
[ i I Idiomas adicionales para la ayu-

da contextual

Ajustes del software EMConfig:

Si la ayuda contextual no esta disponible para
el idioma de control determinado, puede indicar
otro idioma en el que se darén las instrucciones.
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Tablero de control de la maquina
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Tablero de control de la maquina de variante con Easy2Control y pantalla tactil MOC

Descripcion de las teclas

Skip (secuencia suprimir)

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

Dryrun (marcha de prueba-avance)

Fo‘fm En modo Dryrun los desplazamientos se ejecutan con la marcha de
prueba-avance.
El marcha de prueba-avance se ejecuta en lugar de los comandos
de movimiento programados.
Al iniciar el programa NC no se conecta el husillo principal y los
carros se mueven en velocidad de avance dryrun.
Realice la marcha de prueba Unicamente sin pieza de trabajo para
evitar correr peligro de colisiones.
Sl se ha conectado la marcha de prueba en la ventana de simulacion
se ve el texto "DRY".
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OPT.
STOP

EDIT

DRF

N

FEED
STOP.

FEED
START

Modo pieza individual

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

El estado de conmutacién es el modo de pieza individual.

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

Parada selectiva

Con la funcién activa (tecla pulsada) la ejecucién del programa se
para en la secuencia en la que se ha programado la funcién adi-
cional MO1.

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

Si no se ha activado la funcién no se tiene en cuenta la funcién M0O1
adicional (del programa de la pieza).

Edit

Conmutacion al modo de edicion.

Modo volante (opcional)

Con esa tecla se activa y desactiva el volante conectado.

Tecla reset (restablecer)

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

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

Avance parada

Con esta tecla se interrumpe un movimiento programado del carro.

Avance inicio

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

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

Emco
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Secuencia individual

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

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

Con la ejecucidon de secuencia individual activa:
» se mecaniza la secuencia actual del programa de pieza después
BIGER de pulsar la tecla NC-Inicio.
» se para la mecanizacion tras concluir una secuencia.
* se mecaniza la siguiente secuencia volviendo a activar la tecla
NC-Inicio.
Puede deseleccionar esta funcion volviendo a pulsar la tecla de
secuencia individual.

£1

Parada del ciclo

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

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

Inicio del ciclo

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

Teclas de direccion

Con esas teclas puede recorrer los ejes NC en el modo de funcio-

)
+X namiento JOG.

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

=] ]

marcha rapida

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

Punto de referencia

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

Transportador de virutas (opcion)

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

El transportador de virutas se desconecta en un intervalo determi-
nado (aprox. 35 segundos).
Se trata de un ajuste de fabrica.
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

3] B

P

Oscilar la torreta de herramientas

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

impulsos en sentido horario (una posicion hacia delante)

impulsos en sentido antihorario (una posicion hacia detras)

Requisitos:

* puertas de la maquina cerradas

* Modo de funcionamiento "JOG"

* Interruptor de llave en posicién "manual”

Cambio manual de herramienta

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

Requisitos:

* puertas de la maquina cerradas

* Modo de funcionamiento "JOG"

* Interruptor de llave en posicién "manual”

Indicaciones: i

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

e Cancelacion del procedimiento de cambio pulsando la tecla
reset.

Instrumento de sujecidn

Esas funciones activan el dispositivo de sujecion.

Refrigerante

Esa funcion enciende o apaga el dispositivo de refrigerante.

Emco
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EMCO WINNC ror HeipenHaiN TNC 640 DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Modos de operacion

JOG

,\"}(‘ Desplazamiento convencional de la maquina por movimiento conti-
Jog nuo de los ejes con las teclas de direccidén o por movimiento incre-
mental de los ejes con las tecas de direccién o el volante.

MDA - Manual Data Automatic

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

Automatico

>) Control de la maquina ejecutando automaticamente programas.

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

Inc 1 - Incremental Feed

—1| Desplazar lalongitud de paso con el incremento fijo predeterminado
1 de 1 incremento en modo volante / impulsos.

Sistema métrico de medicién: Inc 1 corresponde a 1 um

Sistema de medicién por pulgadas: Inc 1 corresponde a 0,1 ppulgada

Inc 10 - Incremental Feed

—i| Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
10 de 10 incrementos
Sistema métrico de medicidn: Inc 10 corresponde a 10 pum
Sistema de medicién por pulgadas: Inc 10 corresponde a 1 ppulgada

Inc 100 - Incremental Feed

—i] Desplazar la longitud de paso con el incremento fijo predeterminado
100 de 100 incrementos
Sistema métrico de medicién: Inc 100 corresponde a 100 pm
Sistema de medicién por pulgadas: Inc 100 corresponde a 10 ppulgada

Inc [VAR]
[v;;] Desplazar la longitud de paso con el incremento variable configu-
rable.

REPOS - Reposicionamiento
RE&; Reposicionamiento, volver a mecanizar el contorno en el modo de
operacion JOG
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Indicaciones: :

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

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

e La asignacién de valore métricos en el sistema de medicién
de pulgadas se efectla del modo siguiente:

Avance:

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

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

Auxiliary OFF

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

Auxiliary ON

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

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

Desplazamiento a lugar libre antes de referenciar

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

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

la tecla de direccién correspondiente.

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

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

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

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

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

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

PARADA DE EMERGENCIA

Accione el pulsador rojo Unicamente en situaciones de emergencia.

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

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

3 Interruptor de llave, modo especial

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

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

Peligro:

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

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

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

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

Observe las indicaciones de seguridad nacionales (p. ej.: SUVA,
BG, UVV para Alemania).
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

| Girar/presionar

Mando multifuncional

El mando multifuncional es un interruptor giratorio con funcion de

impresion.

Funcionamiento

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

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

» La activacion de una funcién o un cambio a un submenu se efec-
tdan pulsando el boton giratorio.

La superficie ofrece las siguientes funciones:

6
X [ | D
4 1 2 3
Resumen de funciones
1 Avance-Anulacion: controla el avance equiva- 4 Cerrar: se cierra la interfaz de usuario. El menu
lente a un regulador de avance tradicional se cierra, se vuelve a la interfaz de control
2 Husillo-Anulacion: controla la velocidad del 5 Ajustes: abre otro plano con posibles ajustes
husillo equivalente a un regulador de velocidad
tradicional 6 Cursor: muestra la posicién actual en el menu
3 Modos operativos: permite la seleccion de los
modos operativos con un mando multifuncional $
Nota:
El volumen funcional del mando multifuncio-
nal puede variar de una version de software
a otra.
EMmco
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Ajustes para el brillo del fondo

2) ° E3
1
EI
3 2 4
1 Ajustes

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

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

Ajuste del brillo del fondo

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

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

» Pulsando de nuevo se cierra el menu y el marco blanco se apaga.
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EMCO WINNC ror Heipensain TNC 640

Funcién volante

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

Manejo

e El volante electrénico se emplea para mover el carro con un in-
cremento programado.

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

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

» Véase también "Descripcion de los modos operativos" y "Descrip-
cion de las teclas de direccion" en el capitulo B.

Nota: ?

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

Emco
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Interruptor de llave

La funcién de interruptor llave es especifica de cada maquina.

Tecla del dispositivo de sujecion adicional

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

Conexion USB (USB 2.0)

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

Tecla de validacion

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

En las maquinas con puerta automatica (opcion), pulsando la tecla
de validacién se abre la puerta.
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 MANEJO

C: Manejo

Avance F [mm/min]

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

Influenciacion en el avance

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

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

!Eunc&nnamianla manual
| Pes e
i w n
+244.090 i
+355.615 I' Rango de ajuste:
+0.000 de 0% a 120% del avance programado.
B +0.000 [ Solo se muestra el porcentaje modificado y no el
+0.000 — valor efectivo que se ha obtenido con ello.
& ! En marcha rapida no se supera el 100 % del
o avance maximo en marcha rapida.
R ‘= B o
Y B = oo o
WonSOVE PO -TO |
0%, 51 [Nm| 51 LINTT 7 .
SR S R | | | | | [ s
| | | I vdu
Avance
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MANEJO EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Velocidad del husillo S [rpm]

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

Avance y velocidad del husillo

ol ) o] Correccion de la velocidad del husillo

% La velocidad de husillo S programada por usted
- '

corresponde al 100%.

b | Con esa combinacion de teclas o con la anulacion
cl ) <o de la velocidad de husillo se puede modificar el

>% valor de la velocidad S en %

.
(W

!Fundoﬂal‘l’lrenlo manual 1206 .
S & Rango de ajuste:
— 0% a 120% de la velocidad de husillo programada.
rg . Solo se muestra el porcentaje modificado y no el
+10.417 - valor efectivo que se ha obtenido con ello.
+244.090 i
+355.615 I
+0.000
B +0.000 [
+0.000 :
£t
W= &
@ MAN T o B: F 00 wovmn | O 100% w F
el
S F—— ' e
Yiu

del husillo programada
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Modos de operacion

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

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

Modos de funcionamiento de las maquinas

Modo manual

. Configuracion de la maquina: en este modo de funcionamiento, se
posicionan los ejes de la maquina manualmente o por pasos y se
definen los puntos de referencia.

Volante electrénico

. en el modo de funcionamiento Volante electrénico, se pueden
desplazar manualmente los ejes de la maquina con un volante
electronico.

Posicionamiento con introduccion manual

. en este modo de funcionamiento, se programan movimientos de
desplazamiento sencillos, por ejemplo, fresado de caras o prepo-
sicionamiento.
El programa se ejecuta siempre por secuencia individual.

En este modo, también se puede introducir un programa corto e ini-
ciarlo directamente. Se pueden utilizar también los ciclos del control.
El programa se guarda en el archivo $MDI.

Limitaciones

En el modo de posicionamiento con introduccién manual, las si-
guientes funciones no estan disponibles:

e La programacion de contornos libres FK.
e LBL SET (conjunto de etiquetas).
e Llamada de programa con PGM CALL.
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Emco

Ejecucion de programa de secuencia individual

En el modo de funcionamiento de ejecucion de programa de se-
cuencia individual, se inicia individualmente cada secuencia con la
tecla START externa.

Ejecucién de programa de secuencia multiple

En el modo de ejecucién de programa de secuencia mdultiple, el
control ejecuta un programa hasta el final o hasta una interrupcion
manual o programada. Tras una interrupcion, se puede retomar la
ejecucion del programa.

Cuestiones generales sobre los programas de secuencia indi-
vidual o maltiple

Control de la maquina por parte de la ejecucién automatica de los
programas.

Se puede seleccionar, iniciar, corregir, ajustar ligeramente (p. €j.,
en secuencias individuales) y ejecutar programas de piezas.

Condiciones previas para la ejecucion de programas de piezas:

» Se lleg6 al punto de referencia.

e Se cargo el programa de piezas en el control.

» Se han comprobado e introducido (de ser necesario) los valores
de correccidn necesarios (p. €j., desajuste, correcciones de he-
rramienta).

» Los bloqueos de seguridad estan activados (p. €j., puerta de pro-
teccion contra virutas cerrada).

Posibilidades en el modo de funcionamiento automatico:
» BUsqueda de secuencia.
* Influencia sobre el programa.

(véase el capitulo F, Ejecucion del programa)

Modos de funcionamiento de programacion

Guardar/editar programa

Los programas de mecanizado se crean en este modo de funciona-
miento. La programacion de contornos libres, los diversos ciclos y
las funciones de los parametros Q ofrecen complementos y apoyo.
Si lo desea, puede ver el grafico de programacién de pasos indi-
viduales, o bien crear la estructura del programa en otra ventana.

Prueba de programa

En este modo de funcionamiento, WinNC simula los programas y
las partes de los programas. De este modo, se pueden detectar
incompatibilidades geométricas o informaciones erréneas en el
programa, asi como fallos en el area de trabajo. La simulacion se

muestra graficamente en varias vistas.
Nota: ?

Los modos de funcionamiento se pueden seleccionar con las
teclas multifuncién (teclado del PC) o con el selector de modo
de funcionamiento (interruptor multifuncion).
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Llamar modos de operacion

Para cada configuraciéon de maquina se pueden llamar los modos
de operacién de las maneras siguientes:

con el teclado de direcciones y numeérico

con el teclado del PC

con el selectorde modos de operacion deltablero de control de lamaquina

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

5
=
S
3
‘gx con ayuda del volante multifunciones de Easy2Operate
©
6
Navegacion en la ventana de menu
. En la linea de pie de pagina se muestran mas funciones de la barra
'®] | 0 bien @ de teclas multifuncionales. A modo de orientacién, las barras estre-
ELL chas justo encima de la barra de teclas multifuncionales muestran
; el nimero de las barras de teclas multifuncionales que se pueden
0 bien@ seleccionar con las teclas de flecha negras colocadas fuera o la
WF12 ) tecla F11 o F12. La barra activa se representa como una barra de
color azul (1).
EuNnioﬂiaﬂg manual 1208
.lll &
_— = U
a4 ir_r__‘,!-
+244.090 -
+355.615 l
+0.000 =
B +0.000 [
+0.000 L
R
el iL= eu
@ MANE iT o B: Foa800  wovmn | v 10% w If
o g T = 1
L — ) v
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100

1000

Inc 1 - Incremental Feed

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

Sistema métrico de medicién: Inc 1 corresponde a 1 pm
Sistema de medicién por pulgadas: Inc 1 corresponde a 0,1 ppulgada

Inc 10 - Incremental Feed

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

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

Inc 100 - Incremental Feed

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

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

Inc 1000 - Incremental Feed

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

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

Nota: Z

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

Avance:

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

Velocidad de corte constante:
de metros a pies:

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

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

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

» Pasar al modo de referencia REF.

Posibilidad A:
Referenciar los ejes individualmente

- - Pulse las teclas +Z y +X.
+Z | |+X Las carros se desplazan uno tras otro a sus puntos de referencia,

después de haber alcanzado el espacio libre de colisiones.

Nota: /,i

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

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

Posibilidad B:

Referenciar autométicamente

Pulsando la tecla "punto de referencia" los ejes se desplazan auto-
maticamente a sus puntos de referencia, uno tras otro. Primero se
referencian los ejes, después la torreta de herramientas.
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MANEJO EMCO WiNNC For Hepenain TNC 640
Desplazamiento manual de los carros
Los ejes de maquina se desplazan a mano usando las teclas de
direccioén.
. e Pasar al modo de operacién manual.
2| (Z | [+Y ][V ] [+X] X e Con las teclas de direccion se mueven los ejes en la direccién co-
rrespondiente, mientras se mantenga pulsada la tecla.
» Lavelocidad de avance se configura con el interruptor de anulacion.
¢ Sise pulsa simultdneamente la tecla, los carros avanzan en marcha
W rapida.
Desplazar el carro en longitud de paso
Los ejes de la maquina se pueden desplazar paso por paso con las
— »| —p teclas de direccion. 3
1 10000 ¢ Pasar al modo de operacion INC.
+Z | |-Z | |+Y||-Y | [+X]||-X » Con las teclas de direccién se mueven los ejes en la direccién co-
rrespondiente, un paso con cada pulsacion de la tecla.
INCREMENTO
« Establezca la tecla INCREMENTOS en ON para seleccionar el po-
Bl ON sicionamiento paso a paso.

Emco

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

Si se pulsa simultdneamente la tecla, los carros avanzan en marcha
rapida.
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rilfuncnonam.anto manual 1057
1 Fananmmennio manmel fi n
IneraTanT pasn de manaia @
N e 11 | o/.... Epacveine:  [EEI < — 3]

S |
Ll B
Y +240.000
+395.000 I
+0.000 |
+0.000
C +0.000 e
- :
a a gtﬂ
@ Man T.0 B F ORS00 memn | Ow  100% u 508 .
i 100%S-CVR PO -T0
0% 51 [hm] 51 LIMIT 7
Vi e iz |
CONFIRMAR
VALOR
V oK
DES-
CONECTAR

Introduzca la aproximacién de los ejes lineales en
mm (1) y de los ejes cilindricos en grados ° (2).

Se pueden introducir valores entre 0,0001 y
10 mm o grados.
Los valores introducidos aqui se corresponden

—

con "INC var"{lVAR]],

Confirme los valores introducidos.

Cierre la entrada con OK.

Desconecte nuevamente el posicionamiento por
pasos.

EMmco



MANEJO

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Q)

POSICION
+
ESTADO

3

ESTADO
POS.

it

12,

Emco

Indicaciones de estado adicionales

Las indicaciones de estado adicionales ofrecen informacién de-
tallada sobre la ejecucién del programa. Se pueden consultar en
cualquier modo de funcionamiento, excepto en el modo de progra-
macion.

Activar las indicaciones de estado adicionales

Abra la barra de teclas multifuncion para acceder a la division de
pantalla.

Seleccionar la visualizacion de pantalla con las indicaciones de es-
tado adicionales: WinNC mostrara en la mitad derecha de la pantalla
la tabla de resumen de estado predeterminada (1).

[ Posicionam. con introd. manual

(s Posec. con mbod smanual

THG $midih @!'\’JM OYC POS  TOOL  TRANS

HEFHW X <0000 A +0.000

DOL. LL_ 1 ¥ 0,000 {4 #0.000 E3 Ei
2 END PGI SMOI MM z «£1 008} W +01 D30 % "

L +336.340 H 22 000 T |
-
UL-TAB 40000 LH-TAH +0000 W

oL PEM 10,000 DA PGM 0,000

LM CALL

POMactva  $od |

100%50VvR POTO
0% 51 [Nm] S1 LIWIT 2

[X | -653.557 8 +0.000 o
[ -454.090 &l +0.000 - -
i +134.660 [T +0.000

WMada REAL || @0 T o B: - F o mmimn || o 100 % M 51T

| ws1ano | |
ESTADO ESTADO || ESTADO asE | . "_- 5.
cooRD || | E =]

| somamo | ros HERRAM |

Seleccionar indicaciones de estado adicionales

Desactive la barra de teclas multifuncién, y se mostraran las teclas
multifuncién de estado.

Se pueden seleccionar indicaciones de estado adicionales mediante
teclas multifuncién, p. ej., posiciones y coordenadas, o bien

seleccionar la vista deseada con las teclas multifuncién de cambio
de pantalla.
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Sumario

Una vez encendido el control, WinNC muestra la tabla de estado
Sumario, siempre y cuando esté seleccionada la divisién de panta-
lla PROGRAMA + ESTADO (o0 POSICION + ESTADO). La tabla de
sumario muestra los datos de estado mas importantes en una vista
resumida, los que, a su vez, se detallan en las tablas individuales
correspondientes.

Estan disponibles las siguientes teclas multifuncion

Sumario de estados

¢ Indicacion de posicion.
ESTADO .
SUMARIO ¢ Datos de la herramienta.
e Transformaciones de coordenadas activas.
e Programa de llamado mediante PGM CALL.

Estado de indicacién de posicion

ESTADO « Tipo de indicacion de posicion.
POS. < L . . S
¢ Angulo de inclinacién (si hubiera) (esta indicacién depende de la
maquina).
e Cinemaética activa.
ESTADO )
HERRAM. Estado de herramienta
¢ Indicacion de la herramienta activa.
e Longitud y radios de herramientas.
« Dimensiones (valores Delta) de la tabla de herramientas (TAB) y
de TOOL CALL.
ESTADO
TRANSF. Estado de transf. de coordenadas
COORD.

e Ajuste activo de punto cero.
* Eje reflejado.

+ Angulo de rotacion activo.

e Factor de masa activo.

cn EMmco
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TABLA
PRESET

o ° &

MODIFIC.
PRESET

Funcionamiento manual

i} Funeraman manual

Administrar los puntos de referen-
ciade latabla de valores predeter-
minados (Preset)

e La tabla Preset (predeterminados) se encuentra guardada en el
archivo PRESET.PR en el directorio de TNC:\table\.

e Presione la tecla multifuncion para abrir la tabla Preset.

¢ Latabla Preset solo puede editarse en los modos de funcionamiento
Manual o Volante electrénico.

e Para editarla, presione la tecla "MODIFIC. PRESET".

e Puede abrir la tabla Preset en el modo de programacién, pero no

puede editarla.
Nota: g

e Puede copiar la tabla Preset en otro directorio para un mejor
respaldo de los datos. Las filas de "solo lectura", seguiran
siendo de "solo lectura" en las tablas copiadas.

* No cambie la cantidad de filas en las tablas copiadas. Esto
podria ocasionar problemas al momento de utilizarlas.

e Para activar una tabla Preset que copi6é en otro directorio,
debe volver a copiarla en el directorio de TNC:\table\.

Estructura de la tabla Preset

v | noe | x / i |
1 0 "

La primera fila (1) estd marcada en rojo, bloquea-
da y no puede modificarse. Aqui se guarda el pun-

N Wk

100 5-0VR - P1 -T0
051 [Nm] 51

T to de referencia o punto cero definido (consulte
— la pagina Ab).

] Cuando un campo se ve en azul (2), esto indica
| gue se esta editando esa entrada.
' Si una fila estd marcada en azul, esto indica que

AL BB T s se seleccionaron los valores predeterminados de

esta fila. Si no hay ninguna fila en azul disponible,

+0.000 IEN +0.000
+240.000 [IEN +0.000

=
~<)

Wo  TEM ) @D,

+395.000 & +0.000
o . 50 [ Omevien || Ow 100w

= se utiliza la fila 0.
Si se bloquea una fila mediante la columna "LOC-

4 KED" (3) la fila se muestra en rojo.

WIRODUC. | CORREGI | EDWAR TANERO] |
+ [ [ vy | “‘,::;"
C

PIESET ACTURE

Tabla PRESET

Indicacion de la fila seleccionada de la tabla
Preset (4), la cifra indica el namero de fila. MAN
significa la fila 0.

Emco
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e
t

INTRODUC.
NUEVO
PRESET

CORREGIR
PRESET

EDITAR
CAMPO
ACTUAL

TRANSFORM.
BASE

OFFSET

BASIS-
TRANSFORM.
OFFSET

GUARDAR
PRESET

PRESET
TABELLE

ACTIVAR
PRESET

EJECUTAR

Funciones de edicion

* Registrar de forma directa la posicion real de la herramienta como
nuevo punto de referencia: la funcién guarda el punto de referencia
solo para el eje que se encuentre actualmente en el campo selec-
cionado.

¢ Asignar un valor deseado a la posicién real de la herramienta: la fun-
cion guarda el punto de referencia solo para el eje que se encuentre
actualmente en el campo seleccionado. Introduzca el valor deseado
en la ventana emergente.

e Desplazar por pasos un punto de referencia guardado en la tabla:
la funcién guarda el punto de referencia solo para el eje que se en-
cuentre actualmente en el campo seleccionado.

Introduzca el valor de correccion deseado conlos simbolos adecuados
en la ventana emergente.

e Introducir de forma directa el punto de referencia nuevo sin el calculo
de cinematica (especifico para un eje). Solo utilice esta funcion si la
maquinadispone de unamesacircular, y deseaintroducir directamente
el valor O para que el punto de referencia coincida exactamente con
el centro de la mesa. La funcién guarda el valor solo para el eje que
se encuentre actualmente en el campo seleccionado. Introduzca el
valor deseado en la ventana emergente.

+ Seleccionar TRANSFORMACION BASTE/OFFSET DE EJE:
En la vista estandar de transformacion base, se muestran las co-
lumnas X, Y y Z. Segun la maquina, se mostraran adicionalmente
las columnas SPA, SPB y SPC. En estas celdas, el control guarda
la rotacién base (el control utiliza la columna SPC para el eje de
herramienta Z).

Lavista de offsetmuestralos valores de desviacién predeterminados.
e Escribir en una fila de la tabla en la que se puedan seleccionar los
puntos de referencia activos en ese momento: La funcion guarda los
puntos de referencia de todos los ejes y activa las filas de la tabla
correspondientes de forma automatica.
Activar puntos de referencia

» Seleccione el modo manual.

» Abra la tabla Preset.
» Seleccionelos numeros de los puntos de referencia que desee activar.
e Active el punto de referencia.

* Confirme la accion. WinNC muestra las indicaciones y define la
rotacion base.
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ANADIR
LINEAS N
AL FINAL

COPIAR
VALOR
ACTUAL

INSERTAR
VALOR
COPIADO

RESETEAR
LINEA

INSERTAR
LINEA

BORRAR
LINEA

Funciones de edicion de la tabla

e Agregar un numero determinado de filas al final de la tabla.

e Copiar el campo seleccionado actualmente.

e Insertar un campo copiado.

¢ Restablecerlafilaseleccionada: se restablecerana0todoslos valores

de la fila.

e |nsertar filas individuales al final de la tabla.

¢ Eliminar filas individuales al final de la tabla.

Nota: i

Solo puede abrir las tablas Preset en el administrador de pro-
gramas si no hay ningln proceso de mecanizado en curso.
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Funciones de palpacion
Tabla del sistema de palpacion

* Seleccione el modo de funcionamiento ma-
. nual.
FUNCIONES . . .
PALPADOR ¢ Seleccione la tecla multifuncion "FUNCIONES
é 7 PALPADOR" de la barra de teclas.
TABLA
PALEADOR * Presione la tecla multifuncién "TABLA PALPA-
DOR".
EDITAR
OFF oN * Coloque la tecla multifuncion "EDITAR" en ON.
FIN Realice las modificaciones deseadas en la
tabla y finalice la edicion con "FIN".
Abreviatura Entrada Diédlogo

NO Numero del sistema de palpacion. —
TIPO Fijo en PART (no se puede modificar) (;Selec_c'lon del sistema de
palpacion?
. . . i . . ¢Desplazamiento de centros
CAL OF1 D_espl_azgmento del eje del sistema de palpacion hacia el eje del cabezal del del eje principal del sistema de
eje principal. S
palpacién? [mm]
. . . L . . ¢Desplazamiento de centros del
CAL OE2 D_esplazamle_nto del eje del sistema de palpacion hacia el eje del cabezal del eje secundario del sistema de
- eje secundario. L,
palpacién? [mm]
WiInNC orienta el sistema de palpacion segun la calibracién o la palpacion ¢Angulo del cabezal al momento
CAL_ANG . : - ; ; " ;
- sobre el angulo de orientacién (en caso de ser posible la orientacion). de calibrar?
F Avance con el cual el TNC pueda palpar la pieza de trabajo. ¢Avance de palpacion? [mm/min]
. . o ¢Marcha rapida en ciclo de
Avance con el cual se posiciona el sistema de palpacion, si corresponde, entre ..
FMAX "y palpacién? [mm]
los puntos de medicion. )
min]
DIST Si el palpador no se desvia del valor definido aqui, WinNC muestra un ¢ Trayectoria de medicién
mensaje de error. maxima? [mm)]
En SET_UP, se define la distancia en la que WinNC preposiciona el palpador
respecto al punto de palpacion definido (o el punto calculado en el ciclo).
SET UP Cuanto mglnor sea eI_ valqr mtroduc!do, mas exacta d_t’abera ser la posicion ;Distancia de seguridad? [mm]
de palpacion. En varios ciclos del sistema de palpacion, puede definir una
distancia de seguridad adicional, que se suma al parametro de la maquina
SET_UP.
Definir la velocidad del preposicionamiento: ¢Preposicionamiento con marcha
F_PREPOS ¢ Preposicionamiento con velocidad maxima FMAX: FMAX_PROBE rapida?

* Preposicionamiento con marcha rapida de la maquina: FMAX_MACHINE ENT/NO ENT

C15
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= Fanconamserss massl

P oo

FUNCIONES
PALPADOR

Y7,

PALPAR

POS
e

=
10OWEOWR PO TO g E
0% 51 Nw 81 UM Y S
1 —u el T
= 653 567 [ +0.000 fiu CH
2 [ v | 454080 [[E +0.000 = <
[ 7 ] +134 660 [T +0.000
- T B T T W
|
K 3 ¥ | Z’E - FIN

Definir el punto de referencia en
un eje especifico

e Seleccione el modo de funcionamiento ma-

nual.

e Seleccione la tecla multifuncién "FUNCIONES

PALPADOR" de la barra de teclas.

Presione la tecla multifuncion "PALPAR".
Posicione el sistema de palpacion cerca del
punto de palpacion.

* Seleccione la direccion y el eje de palpacion.
P. ej., presionar la tecla multifuncién para Z.

* Presione la tecla START para iniciar la palpa-
cion.

O BIEN

Registre de forma directa la posicion real de la
herramienta como nuevo punto de referencia: la
funcién guarda el punto de referencia solo para
el eje que se encuentre actualmente en el campo
seleccionado.

EMmco
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!chmnamlamu manual W
— - 1'l
e} -

-y
| |
HWO%SOVWR POTO L - g E
=] .n-f.s; MNw) 81 UmaT Y _ i 1)
] =3 -653 567 M +0.000 %J r%
|7} [ v ] -454.000 [[E +0.000 -
; = +134 se0 _+0.000
s e | @0 s [ F anewn | o0 "
— i Fg
FIJAR
PUNTO
REFER.
REGISTRO
PRESET
TABLA
e s
ot = 1'l
' ey
WORSOW POTO g E
=] .n-f.s; MNw) 81 UmaT Y | i 1)
=3 -653 567 M +0.000 %J r%
|7} [ v ] -454.000 5 +0.000 -
i +0.000 T _+0.000
Aot REAL | 8wty s B- - ¥ 8 hemras e 108 »
Vo | | —
V OK INTERRUP.
FIN
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* Después de una medicidn correcta, puede
registrar los valores de medicién en la tabla
de puntos de referencia o en la tabla Preset.

* Presione la tecla multifuncién para definir el
punto de referencia:

Se registra el valor en la tabla Preset.

¢ ¢;Sobrescribir el valor preset activo?

Confirme el registro del valor preset presio-
nando OK, o bien

cancele la entrada con "INTERRUP.".

Cierre la funcion de palpador con la tecla mul-
tifuncién "FIN".
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) Funconasmeris massal

FUNCIONES
PALPADOR

27

PALPAR

L~
—— =_.
i
P
WS OWm  POTO g E
0% 51 m] 51 L ey i'-
= 653 567 M +0.000 &
B [ v ] -454.000 [l +0.000 -
= -0.000 §T0 +0.000
s AT s B e ) on_To% Wi
— —
i s it i (@] W + o

X+

.
t

EVALUA-
CION

Definir el centro del circulo como
punto de referencia: Orificio

e Seleccione el modo de funcionamiento manual.

¢ Presione la tecla multifuncién "FUNCIONES
PALPADOR" en la barra de teclas multifuncion.

* Presione la tecla "PALPAR CC".
Posicione el sistema de palpacion cerca del
punto de palpacion.

Procedimiento de rutina de palpaciéon manual
(para fijar como puntos de referencia orificios
o salientes circulares)

¢ Seleccione el eje para la palpacién manual.
Después de cada medicién, se pasa del eje
seleccionado al siguiente.

* Presione la tecla START para iniciar la palpa-
cion.

O BIEN

* Tome el valor de medicién por cada medicién

individual.

e Los valores de medicion se pueden evaluar

después de aproximadamente 3 mediciones.
Presione la tecla "EVALUACION".

EMmco
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Procedimiento para rutina de palpacion au-

tomatica
* Presione la tecla multifuncién para la rutina
de palpacion automética (orificio del circulo
interno).
ST o
- _ , &
- | o U
't“}-
MINSOVR POTO g‘ f
O%51 (MW 81 LT T A _ prr
] =3 -653 567 M +0.000 LL
[} n .454_090“ +0L000
; <0000 TN _+0.000
e @ s B . on 10 was
X X Y+ ﬂ | (&) M% - FIN
@ Funcionamiento manal o * Introduzca los parametros para:
T e— - % El diametro de taladrado.
. L La distancia de seguridad.
= i o El espesor seguro.
//‘\ El angulo de inicio.
) | La cantidad de puntos de palpacion.
N | El angulo de abertura.
MINSOVR POTO g‘ f
O%51 (MW 81 LT T A _ prr
7 = 653 567 [l +0.000 LL
B Fiv -a54.000 {5
; <0000 TN
e @ B v o o= “
| =
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* Presione la tecla START para iniciar la palpa-
cion.
El sistema de palpacion palpa la pared interna
del circulo en el sentido elegido.
Después del tercer proceso de palpacion, se
’iMamellerBe:rieb 1200
S e i puede calcular el centro. Recomendamos usar
i cuatro puntos de palpacion.
:W' .wH—
e e .!\'P!_
.
WSOV POTO
0% 51 i 51 [LIMIT )
« Ea +105.035 [0 +0.000
Bl [ v ] «o.000 [[E +0.000 m—
&4 +219.057 [l +0.000 H\ E
[ n | @ v 1 B ' P wi
et | P ENDE
FIJAR * Introduzcaenlaventanade menulas coordenadas
PUNTO del punto central del circulo.
REFER. Presione la tecla multifuncion "FIJAR PUNTO
REFER." para registrar la entrada. El punto de
referencia es el centro del circulo.
REGISTRO
PRESET . . e .
TABLA » Presione la tecla multifuncion para registrar el
punto de referencia en la tabla Preset.
FIN

Finalice la funcion de palpacion.

EMmco

C20



EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640 MANEJO

Definir el centro del circulo como
punto de referencia: saliente

. ¢ Seleccione el modo de funcionamiento manual.
FUNCIONES * Presione la tecla "FUNCIONES PALPADOR"
PA'EPADOR de la barra.

w22
PALPAR * Presione la tecla "PALPAR CC".
cc Posicione el sistema de palpacion cerca del
&
punto de palpacion.

* Presione la tecla para la palpacion automatica
del saliente circular (circulo exterior).

* Introduzca los pardmetros para:

[@Varatir Boviod La cantidad de puntos de palpacién (min. 3,

- méx. 8).
i 1 El radio.
= e El valor de medicion X.
o | . g
El valor de medicion Y.
El punto de referencia X.
El punto de referencia Y.
El nimero de la tabla.
WrsSOVR POTO
.U'hﬁl [Nm| S1 & d
2 B3 -5.550 [l
[} [ v | -0.000 (&
= veas. 724
ﬁ [ :-:"-;»':{‘:’ ENDE

* Presione la tecla START para iniciar la palpa-

cion.
El sistema ejecuta una rutina de palpacién au-
tomética sobre los puntos indicados y calcula

el radio efectivo de la bolilla de palpacion.

FIJAR e Introduzcaenlaventanade menulas coordenadas
PUNTO del punto central del circulo.
REFER. Presione la tecla multifunciéon "FIJAR PUNTO

REFER." para registrar la entrada. El punto de
referencia es el centro del circulo.

REGISTRO
PRESET _ e ,
TABLA » Presione la tecla multifuncion para registrar el
punto de referencia en la tabla Preset.
FIN

» Finalice la funcion de palpacion.
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CALIBR.

TS

Y

6

!Manuel!al Batrish
* Mmete tetet

WRSOVR POTO
%51 [Nm| 51
o Ed el - I
B = -az,090 51
= +34.365 KT
- @0 B ua

Calibrar el sistema de palpacién

Descripcion general

Para establecer el punto de conmutacién exacto
de un sistema de palpacion 3D, el sistema debe
estar calibrado. De lo contrario, WinNC no podra
calcular resultados de medicion precisos.

Durante la calibracion, WinNC detecta la longi-
tud efectiva del palpador y el radio efectivo de la
bolilla de palpacién. Para calibrar el sistema de
palpaciéon 3D, tienda un anillo de comprobacién,
de espesor y radio conocidos sobre la mesa de
la maquina.

Calibrar la longitud efectiva

e Seleccione el modo de funcionamiento manual.

* Presione la tecla "CALIBR. TS.".

* Presione la tecla "CALIBRAR LONGITUD".

* Referencia para el largo: introduzca el espesor
del anillo de comprobacion en la ventana de
mend.

e Acerque el sistema de palpacion a la superficie
del anillo de comprobacion.

¢ De ser necesario, modifique la direccion de
desplazamiento mediante la tecla multifuncion
o las teclas de flecha.

e Palpar la superficie: Presione la tecla START.
¢ Evalle los resultados.

* Presione la tecla OK para registrar esos valores.

EMmco
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Calibrar el radio efectivo

Para calibrar el radio de la bolilla de palpacién,
WiInNC ejecuta una rutina de palpaciéon automa-
tica.

23 EMmco
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Calibrar con un anillo de calibrado
. e Seleccione el modo de funcionamiento manual.
CALIBR. * Presione la tecla "CALIBR. TS.".
TS
Y7
ﬂ * Presione la tecla "KAL. R".
N\ wrisss
¢ Introduzca el didmetro del anillo de calibrado.
[il\ldanuelle- Batrieh , .
et * Introduzca el angulo de inicio.

WSSOV POTO
%51 [Mm] 51 L

fm.afz'“ :
-37 865 2l
s S| v
9w 1t - b

+02 292
+75.208

ENDE

FIN

Introduzca la cantidad de puntos de palpacion.

Palpacion: Presione la tecla START.

El sistema de palpacion 3D ejecuta una rutina
de palpacion automatica sobre los puntos in-
dicados y calcula el radio efectivo de la bolilla
de palpacién.

Presione la tecla OK para registrar esos valores.

Presione FIN para cerrar la funcién de calibracion.

EMmco
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0]
>

SHUT
DOWN

RESTART

Funcionamiento manual

3 Ficammmnnn menisl

T %...‘
+244.090 ;
+355.615 |
[T amp—— =S |
I " ] g i

4

] -« if:”_\-
& Man T.0 B R0 e
I - 100%S-0vR PO -T0
0% 51 [Nm] 51
il BRI | il | waenmn
Bajar
Nota: é

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

Desconexidn

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

1 Seleccione el modo de operacion manual.

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

3 Seleccione la parada de la funcién.

4 Seleccione SHUT DOWN o

5 RESTART.

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

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

€25
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Conocimientos basicos
sobre administracidon de
archivos

Archivos

Archivos en el control Tipo
Programas

en formato HEIDENHAIN .H
Tablas para
herramientas T
Platz-Tabelle .TCH
Tabla preset .PR
Punkte-Tabelle .PNT

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

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

Nombres de archivos

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

PROG20 H

Nombre de archivo |Tipo de archivo
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Administracion de archivos

Apertura del administrador de programas

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

archivos.

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

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

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

Indicacién Significado

Nombre con un maximo de

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

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

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

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

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

El archivo estéa protegido contra
il o
borrados y modificaciones.
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E—EI TNC:\

AUFTRAG

—{"] PROGRAMME
L] WZz_TABELLEN

AUFTRAG_FERTIG
#—{J AUFTRAGE_SERIE

—{ ] AUFTRAGE_SONDER

B—Eﬂs‘;lcmm
ABC

Ruta

OK INTERRUP.
ENT

NUEVO

FICHERO

o

MM INCH
OK INTERRUP.
ENT

Ruta

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

Ejemplo:

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

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

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

Creacion de un directorio nuevo

1 Abra la administracién de archivos.

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

2 Indique el nuevo nombre de directorio y cierre
con OK o0 ENT, o bien cancele con INTERRUP.

Creacion de archivo nuevo

1 Abra la administracién de archivos.

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

2 Abra el diadlogo para crear un nuevo archivo.

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

4 Indique el sistema de medidas.

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

Emco
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PAGINA PAGINA
SELECC.
ENT

PAGINA

t

PAGINA

|

>

BORRAR

OK

INTERRUP.

ENT

wy -

Nota:

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

Seleccidon de archivos

1 Abra la administracién de archivos.

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

3 Mueva el campo claro lateralmente en la ven-

tana hacia arriba y hacia abajo.

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

Borrado de archivos

1 Abra la administracion de archivos.

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

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

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

5 Borre el archivo: Pulse la tecla multifuncional
BORRAR.

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

Borrado de directorios

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

Para ver el resto del procedimiento de borrado
consulte el apartado anterior, Borrado de direc-
torios.
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COPIAR
OK INTERRUP.
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ENT

INTERRUP.

Copia de archivos

1 Abra la administracion de archivos.

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

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

4 Copie el archivo: Pulse la tecla multifuncional
COPIAR.

5 Indique el nombre nuevo del archivo.

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

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

7 También se puede seleccionar un directorio de
destino.

8 Presione la tecla multifuncional y seleccione el
directorio deseado.

9 Cierre la introduccién de datos con OK o ENT.

Nota: ?

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

=gy
[+1Y]

OK

INTERRUP.

ENT

PAGINA

t

PAGINA

!
>

RENOMBRAR

e o

OK

INTERRUP.

ENT

Seleccion de uno de los ultimos
10 archivos seleccionados

1 Abra la administracién de archivos.

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

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

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

Cambio de nombre de archivos

1 Abra la administracién de archivos.

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

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

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

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

6 Indique el nombre nuevo del archivo. El tipo de

archivo no se puede modificar.

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

MARCAR
FICHERO

MARCAR
TODOS
FICHEROS

ANULAR
MARCA

ANULAR
TODAS LAS
MARCAS

Marcado de archivos

1 Abra la administracién de archivos.

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

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

Hay las funciones siguientes disponibles:

4 Marcar archivos individuales.

5 Marcar todos los archivos del directorio.

6 Eliminar marca de un solo archivo.

7 Eliminar marca de todos los archivos.

Nota: 7

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

PROTEGER

N a

DESPROT.

e

CLASIFIC

Funciones adicionales

1 Abra la administracién de archivos.

2 Conmute la barra de teclas funcionales hasta
gue aparezca la funcion MAS FUNCIONES.

3 Pulse la tecla multifuncional.

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

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

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

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

Clasificacion
1 Abra la administracién de archivos.

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

3 Pulsar la tecla multifuncional CLASIFIC.

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

* por nombre
* por tamafio
* por fecha

* por tipo

* por estado
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Secuencia

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

Funcion de trayectoria Palabras

NUmero de secuencia

Elementos de la secuencia de programa

ENT

MM INCH

Apertura e indicacidon de
programas

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

Los programas de mecanizado de NC constan de
una serie de secuencias de programas.
Laimagen de la izquierda muestra los elementos
de una secuencia.

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

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

e BEGIN PGM

¢ el nombre del programay

¢ Ja unidad de medida vélida.

Las secuencias subsecuentes contienen infor-

macién sobre:

* |a pieza bruta

¢ definiciones y llamadas de herramientas

* Avances y velocidades

* Movimientos de trayectoria, ciclos y otras fun-
ciones

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

¢ el nombre del programay

¢ la unidad de medida vélida.

Apertura de un nuevo programa
de mecanizado

1 Seleccione el modo de operacién Almacenar/
editar programa.

2 Abra la administracién de archivos.

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

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

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

Emco
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Indicacién de programa nuevo

Q OBIEN !

EJE EJE EJE

| 1256

0 BEGIN PGM NUEVO MM =

2 END PGM NUEVO MM

Indicaciéon BLK de formato en el programa

6 Seleccione una forma de bloque.
e Paralelepipedo; o bien
e Cilindro.

Plano de mecanizado en el gréfico: XY
¢Eje del cabezal en paralelo X/Y/Z?
Indique el eje del cabezal.

Definicién de pieza bruta minima:
Indigue sucesivamente las coordenadas X, Yy Z
del punto MIN y confirme con la tecla ENT.

Definicidén de pieza bruta maxima:
Indigue sucesivamente las coordenadas X, Yy Z
del punto MAX y confirme con la tecla ENT.

WInNC crea automaticamente los nuimeros de
la secuencia, asi como el INICIO y el FIN de la
secuencia.

Entrada de pieza bruta cilindrica:
Z: plano de mecanizado en el grafico;
R: radio exterior; L: longitud;
asi como también DIST: distancia del punto
cero;y
RI: radio interno del cilindro.

Para cilindros: X se corresponde con el 4. eje.
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Programacion de una secuencia de programa

5

(xJo0
H- SR
ENT
100 ENT
3 ENT

Programacion de movimientos
de herramientas en dialogo de
texto legible

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

Ejemplo de dialogo
1 Abra el didlogo.

2 ¢Coordenadas?
Indique las coordenadas del eje X.

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

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

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

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

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

Funciones del didlogo

Funcion Tecla

Omitir preguntas del dialogo

Omitir preguntas del dialogo
anticipadamente

Cancelar dialogo y borrar
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Teclas multifuncionales adicionales para la
introduccion de datos

Dentro de la consulta (1) hay disponibles para
determinados datos como avance, correccion de

radio, etc. varias posibilidades de introduccion
mediante teclas multifuncionales (2).

Funciones para la determinacion de avance

F MAX 1 Pasar a la marcha rapida, efectivo por secuencias.
E AUTO 2 Avance calculado autométicamente.
. 3 Avance programado: Unidad mm/min.
En los ejes de giro, el control interpreta el avan-
ce en grados/min, independientemente de si el
programa esta escrito en mm o en pulgadas.
U 4 Defina el avance de giro: Unidad mm/rev.
5 Defina el avance por diente:
Unidad mm/diente.
Fz El nimero de dientes debe estar definido en la
tabla de herramientas en la columna CUT.
C37
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Ediciéon de programas

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

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

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

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

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

O bien:

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

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

8 Borre la palabra seleccionada.

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

Adicién de secuencias a cualquier punto
Seleccione la secuencia tras la que se aflade una
secuencia nueva y abra el dialogo.

Cambio y adicion de palabras

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

Conclusién de los cambios: Pulse la tecla END.

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

1 En el modo de funcionamiento de creacién
o edicién de programas, la barra de teclas
multifuncion dispone de las siguientes teclas:
ALMACENAR y GUARDAR COMO

ALMACENAR 2 ALMACENAR: con esta opcion puede guardar
los programas que esté editando. Los nombres
de archivos y rutas no se modifican.

GUARDAR 3 GUARDAR COMO: se abre una ventana de
COMO diadlogo en la que puede modificar nombre del
programay la ruta.
| ;!; co;:n mEEATAR
o T | | :_‘:A::: I:m'
RECHAZAR 4 RECHAZAR MODIFIC.: con esta tecla multi-
MODIFIC. funcion, se recupera la ultima version guarda-
da.
€39
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SELECC.
BLOQUE

CANCELAR
MARCAR

COPIAR
BLOQUE

BORRAR
BLOQUE

INSERTAR
BLOQUE

CANCELAR
MARCAR

Marcar, copiar, borrar e insertar
partes de programas

Si desea copiar partes de programas de un pro-
grama de NC o partes en otro programa de NC,
puede utilizar las siguientes funciones:

Copiar parte de programa

1 Conmute la barra de teclas multifuncion hasta
gue aparezca la funcién para marcar.

Seleccione la primera (Ultima) secuencia de la
parte del programa que desee copiar.

2 Presione la tecla multifuncion SELECC. BLO-
QUE para marcar al primera (Ultima) secuencia.

3 WIinNC destacara la primera posicion del nUme-
ro de secuenciay la tecla multifuncién cambiara
su contenido a CANCELAR MARCAR.

4 Mueva la seleccion hasta la primera (Gltima)
secuencia de la parte del programa que desee
copiar o borrar.

El control muestra todas las secuencias selec-
cionadas en un color diferente.

Presione la tecla multifuncion "CANCELAR MAR-
CAR" para cerrar la funcion de seleccién.

Copiar la parte seleccionada del programa

1 Presione la tecla multifuncién COPIAR BLOQUE.

2 Presione la tecla multifuncion BORRAR BLOQUE
para borrar la parte seleccionada del programa.

El control almacena el bloque marcado.

Seleccione con las teclas de flechas la secuencia
detras de la cual desee insertar la parte guardada
(o borrada) del programa.

3 Presione la tecla multifuncion INSERTAR BLO-
QUE para insertar la parte almacenada del
programa, o bien

4 Presione la tecla multifuncion CANCELAR
MARCAR para cerrar la funcién de seleccion.

Emco
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Funciones de busqueda

BUSQUEDA

BUSCAR
PALABRA
ACTUAL

BUSQUEDA

BUSQUEDA

FIN

Funciones de busqueda

Con el control, puede buscar texto dentro de un
programa.

Buscar un texto particular
1 Seleccione la funcion de busqueda:

se abrird la ventana de busqueda y se mostraran
en la barra de teclas multifuncion aquellas teclas
disponibles para la busqueda.

2 Buscar palabra actual:

el control registra la primera palabra de la se-
cuencia actual. Si vuelve a presionar la tecla, el
sistema registrara la siguiente palabra.

3 Introducir texto de blsqueda: tenga en cuenta
las mayusculas y minusculas.

4 Iniciar busqueda: el control pasa a la secuencia
siguiente, en la que se encuentre guardado el
texto de la busqueda.

5 Repetir busqueda: el control pasa a la secuen-
cia siguiente, en la que se encuentre guardado
el texto de la busqueda.

6 Finalizar blsqueda.

C4l
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Funciones MOD

INTERRUP.

. o bien

Funcion MOD

Con las funciones MOD, se pueden mostrar y
modificar configuraciones.

Seleccién de las funciones MOD

Presione la tecla MOD para abrir la pantalla MOD.

Independientemente del modo de funcionamiento
seleccionado, estan disponibles las siguientes
funciones:

* Configuracion de indicaciones:
indicadores de posicion.

* Informacion general:
version del software.

Seleccionar indicadores de posicion

En el modo manual, modo de programa de
secuencia individual y modo de programa de
secuencia multiple, se pueden ajustar las indica-
ciones de coordenadas:

para los indicadores de posicion de WinNC puede
seleccionar las coordenadas siguientes:

* |ST: posicion real; posicion actual de la herra-
mienta.

* AREFIST: posicién de referencia; posicion real
tomada segun el punto cero de la maquina.

* |ISTRW: trayectoria restante para la posiciéon
programada en el sistema de entradas; diferen-
cia entre la posicion real y el objetivo.

* REFRW: trayectoria restante para la posiciéon
segun el punto cero de la maquina; diferencia
entre la posicion real y el objetivo.

Con la funcion MOD de indicacién de posicién
1, selecciona los indicadores de posicién en la
pantalla de estado.

Con la funcion MOD de indicacién de posicién
2, selecciona los indicadores de posicion en la
pantalla de estado adicional.

Cierre de las funciones MOD

Pulse de nuevo la tecla MOD o la tecla multifun-

cion INTERRUP.
Nota: ?

. Las posibilidades de seleccion y las fun-
ciones disponibles dependen de la versién de
software de WinNC.
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Simulaciones graficas

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

Definicién de pieza bruta

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

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

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

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

* \ista desde arriba

* Representacién en 3D

Prueba del programa

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

C43
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Division del monitor simulaciones graficas

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

[ LJ Desarrollo test

0 4008 Diametro dem

—DECKEL1.H

Q225=-50 ;STARTPUNKT 1. ACHSE
Q226=-70 STARTPUNKT 2. ACHSE
Q227=+0 STARTPUNKT 3. ACHSE
Q218=+100 ;1. SEITEN-LAENGE
Q219=+140 ;2. SEITEN-LAENGE
Q240=+5 ;ANZAHL SCHNITTE
Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q207=+1100 ;VORSCHUB FRAESEN
Q209=+1100 ;VORSCHUB QUER
Q200=+2 ;SICHERHEITS-ABST.
CYCL DEF 262 THREAD MILLING
Q335=+5 ;NOMINAL DIAMETER
Q239=+1 ;THREAD PITCH
Q201=18 ;DEPTH OF THREAD
Q355=+0 ;THREADS PER STEP
Q253=+750 F PRE-POSITIONING
Q351=+1 CLIMB OR UP-CUT
Q200=+2 SET-UP CLEARANCE
Q203=+0 ;SURFACE COORDINATE
Q204=+50 2ND SET-UP CLEARANCE
Q207=+500 ;FEED RATE FOR MILLNG
Q512=+0 ;FEED FOR APPROACH
7 L M99
8 L Z+10 RO
9 L X+0 Y+0 Z+2 FMAX M3 M3
10 CYCL DEF 14.0 KONTUR
11 CYCL DEF 141 KONTURLABEL 10
12 CYCL DEF 20.0 KONTUR-DATEN

Q1=-12 ;FRAESTIEFE

Q2=+1 BAHN-UEBERLAPPUNG

Q3=+05 ;AUFMASS SEITE

Q4=+05 AUFMASS TIEFE

Q5=+0 KOOR.OBERFLAECHE

Q6=+2 SICHERHEITS-ABST.

o

19

OPCIONES
DE VISTA

' Desarrollo test @

D pequeno.

o T ove -

13:07

1 Modo de operacién

4 Nombre del programa

simulacion

7 Abrir mas opciones de vistas
2 Area de manejo activa/prueba de programa 8 Ajuste de la velocidad de la simulacion
3 Linea de alarmas y avisos de la simulacién 9 Movimientos de desplazamiento en color:
e desplazamiento rojo = la herramienta se
desplaza en marcha rapida
e desplazamiento verde= la herramienta se
5 Teclas multifuncionales "Iniciar", "Iniciar se- desplaza en avance de mecanizado
cuencia individual" y "Reset + Iniciar" de la
10 Secuencia actual en el programa
6 Seleccionar la unidad de medida
C4s
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START

RESET
+
START

START
INDIVID.

]
1
———1

P

VISTAS

o5

VISTAS

=

VISTAS

Funcion de la tecla multifuncional

Velocidad de simulaciéon

Configurar la velocidad de la simulacion

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

Disminuir la velocidad de la simulacién paso a paso

Probar programa con velocidad maxima posible
(preajuste)

Inicio/reinicio de la simulacién

Iniciar la simulacién

Reiniciar e iniciar la simulacion

Iniciar la simulacién de la secuencia individual

Reinicio de la simulaciéon

Seleccion de la unidad de medida

Vista del volumen

Vista del volumen y recorridos de la herramienta

Recorridos de la herramienta

C45
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OTRAS
OPCIONES
DE VISTA

TRANSP. DE
PIEZA

[oFF]  on

HERRAMIENTA

el o X

=

Representacion en 3D

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

Girar la representacion en 5 pasos

Voltear en horizontal la representacién en pasos de 5°

Aumentar/disminuir el tamafo de la representa-
cién paso a paso

Restablecer el tamafo y el angulo original de la
representacion

Desplazamiento de la representacion

Desplazar la representacion hacia arriba o abajo

Desplazar la representacion hacia la izquierda y
la derecha

Restablecer la posicién y el angulo original de la
representacion

Otras opciones de vista

Pulse la tecla multifuncional para mostrar mas
opciones

Mostrar la pieza de trabajo transparente

Mostrar la herramienta durante la simulacion:

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

* Mostrar la pieza de trabajo en la vista desde
arriba

* Mostrar la pieza de trabajo en representacion
en 3D

Emco
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s

il B Desarrolio test | 54
B Dwmarole et

* Mostrar representacion 3D de pieza de trabajo
en vista de tres cuartos de la pieza en bruto.

* Esta funcioén sirve para retroceder a otro plano
de corte.

* Esta funcién sirve para desplazar el plano de
corte. Apareceran las siguientes teclas multi-
funcioén:

* Desplazar el plano de corte vertical hacia la
derecha o hacia la izquierda.

* Desplazar el plano de corte vertical hacia ade-
lante o hacia atras.

* Desplazar el plano de corte vertical hacia arriba
o hacia abajo.

La posicion inicial del plano de corte se selec-
cion6 de tal forma que se muestra en el plano
de corte en el centro de la pieza en bruto y en el
eje de la herramienta sobre el borde inferior de
la pieza en bruto.

Nota: ﬂi

En la representacion de la pieza en bruto, no
se muestra el instrumento de sujecion.

C47
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3D VIEW
CONFIG

B Desarrolio test 15:45
x -t

12FL ANI0
W X ¥el o
DR+ R+7.5 CCPR+35 COPA2N

AN-30

* Presione la tecla multifuncion para iniciar la

configuracion de la vista 3D.

Introducir la distancia entre la pieza en bruto
y el instrumento de sujecién

en direccion Z (1);
en direccion XY (2),
segun el tipo de sujecion;

activar o desactivar la verificacion de colision;
ajustar la resolucidn: utilice el control deslizante
para definir entre fina y gruesa;

indicacion de tiempo de mecanizado (3) y avan-
ce (4).

Nota: "2

La seleccion de las posibilidades de configu-
racién disponibles depende de si dispone de
una licencia para la vista en 3D.

Distancia de la pieza en bruto al instrumento de
sujecion
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/|

ON

Omisién de secuencias

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

Desplazamiento de la representacion grafica
con el ratén

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

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

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

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

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

C49
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D: Programacion

Nota:
En estas instrucciones de programacién se describen todas las funciones que se pueden ejecutar
con EMCO WinNC for Heidenhain TNC 640.
Dependiendo de la maquina que opera junto con WinNC no estan disponibles todas las funciones.

Ejemplo:
La fresadora Concept MILL 55 no posee ningun husillo principal regulado por el rodamiento, por eso
hay que programar también la posicién del husillo.

P -

Resumen
Comandos M

MO0
MO1

MO02

MO3
MO04
MO5

MO6

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

Fin del programa

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

Ejecutar cambio de herramienta

MO8
M09

M13
M14
M15

M30
M91

M89
M99

Refrigerante activado
Refrigerante desactivado

M3 + M8

M4 + M8

M5 + M9

Fin programa principal

Desplazamiento hacia las coordenadas de
la méaquina

Llamada al ciclo, efecto modal
Llamada al ciclo por secuencia

D1
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[

S e
Colb Jfeelf= ] Wis)fe)
(ARG | SIN [cos|(Tan| [1][2 | 3]
ey Jsawt [ | [o][ ] =)
Foe [ s ) [ (|

LN LOG | e™ SGN|

ABS | INT [FRAC\ [ MOD \

ﬁAD| PULGADAS|

La calculadora

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

Presione la tecla CALC para abrirla o cerrarla.

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

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

Emco
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Mensajes de error
Los errores aparecen con:

* Entradas incorrectas

e Errores logicos en el programa

* Elementos de contorno no ejecutables

* Elementos reglamentarios del sistema de te-
clas

Abra la ventana de error con ERR.

Si se produce un error, este se muestra en la linea
—— i opites . de cabecera en rojo. Los mensajes de error largos
R ot o de varias lineas se representan acortados. Si
se producen fallos en el modo de operaciéon de

fondo, se muestran en rojo con la palabra "Error".

Desarrollo test | 1

Si, excepcionalmente, se produce un "error en
el procesamiento de datos", se abre automatica-
mente la ventana de error. El operario no puede
corregir estos errores. En este caso, finalice el
sistema y reinicie el control.
Los mensajes de error aparecen en la linea de
cabecera hasta que se borran o se sustituyen por
un error de mayor prioridad.

: Los mensajes de error que contengan el nimero
| | | BN de una secuencia de programa han sido causados
por esta secuencia o una anterior.

. * PBorre el aviso de error con la tecla CE.
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Q)

GRAFICO
+
PROGRAMA

DIBUJO
AUTOM.

OFF

T T
Qlfal

Q18=150 VOES Lt

151 X+0 ¥-38.5 A0 F MAX

6L 211 F MAX '!"

17 EVEL DEF & 0 KESISTASCHE

18 CYCL DEF 5.1 ABST 1

15 CYGL DEF 5.2 TIEFE -14

20 CYCL DEF 5.3 ZUSTLG 4 F100

|21 CVOL OEF 5.4 RADIUS 146

|22 CYCL DEF 5.5 F400 DR

231099

24L Z+2 F MAX

25 CYCL DEF 10,0 DREHUNG

26 CYCL DEF 10 1 ROT-180

7L Na V-85 202 F MAX

28 CYCL DEF 22 AUSRAEUMEN
G10med E

QM es 100

C1Zmsdon

Q8=

7% L MGG |/
30 CVCL DEF 100 DREHUNG o — x|

[

Al

Grafico de programacion

Transmitir / no transmitir el gréfico de
programacién

Mientras crea un programa, WinNC puede mos-
trar un gréafico de lineas en 2D con el contorno
programado.

Abra la barra de teclas de divisién de pantalla
para cambiar a una visualizacién con el programa
a la izquierda y el gréafico a la derecha.

Pulse la tecla multifuncion GRAFICO + PRO-
GRAMA.

Establezca la tecla multifuncion DIBUJO AUTOM
en la posicion ON. Cada vez que ingrese una
linea del programa, WinNC mostrara cada tra-
yectoria en la ventana del gréfico, a la derecha.
Con las teclas de flecha, seleccione la secuencia
hasta la cual desee que se muestre el grafico.
Después de editar o agregar un elemento, se
mostrara el grafico.

Si no desea que WIinNC transmita el gréfico, co-
loque la tecla DIBUJO AUTOM en OFF.

Nota: /i

Si la tecla DIBUJO AUTOM esta en ON, el
control no tendra en cuenta los siguientes
elementos para la creacion del grafico de
lineas en 2D:

¢ Repeticiones de partes de programa.

e Instrucciones de salto.

¢ Funciones M, como, p. ej., M2 o M30.

e Llamadas al ciclo.

Utilice el dibujo automético solo durante la

programacion de contornos.
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DIBUJO Establezca la tecla multifuncion DIBUJO AUTOM.
AUTOM. en OFF.
oN

Se simulara el programa completo con los ciclos
y saltos incluidos. Esta funcién solo se puede
utilizar si no hay ningln programa ejecutandose
en la prueba de programas. Puede reiniciar la
simulacion con la tecla CE.

E;ﬂumarrgsrdmnn.' g _j i , 2
WUSOUEDA: | Ll la":l‘ :;::

Crear un gréafico de programacion para
un programa existente

RESET Crear un gréafico de programacion completo.

+

START
Crear un grafico de programacion completo o

AT completarlo después de RESET + START.

Detener grafico de programacion.

STOP Esta tecla multifuncién solo se muestra mientras
WinNC crea un grafico de programacion.

Esta tecla solo esta disponible si "DIBUJO AU-
TOM." estd en OFF.

START
INDIVID. "START INDIVID." también esta solo disponible

si "DIBUJO AUTOM." esta en OFF.

i
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E Alterne la barra de teclas multifuncion.

Mostrar los nUmeros de secuencia

W Establezca la tecla NR.DE FRASE MOSTRAR
[ MOSTRAR ]
OCULTAR OCULTAR en MOSTRAR.
Ocultar los nimeros de secuencia
NR.DE FRASE Establezca la tecla NR.DE FRASE MOSTRAR
OCULTAR en OCULTAR.
Esta funcion solo esta disponible durante el dibujo
automatico.

Borrar gréfico

BORRAR Presione la tecla multifuncion BORRAR GRAFI-
sl COS para borrar el grafico mostrado.

Mostrar u ocultar las lineas de cuadri-

cula
ﬁ Establezca la tecla multifuncion MOSTRAR
CUADRICULA en ON para ver las lineas de
OFF [ON]
cuadricula.

Ajustar recorte

Puede determinar la seccion visible de un gréfico.

Alterne la barra de teclas multifuncioén.

Para desplazar el recorte, presione las teclas

multifuncion correspondientes.
= =
DM --- Py [ Presione estas teclas para ampliar o reducir el
] E i recorte.
BORRAR Con la tecla multifuncion BORRAR BLK FORM se
F%'-RKM restablece el recorte original.

Uso del raton:

Puede hacer zoom con la rueda del ratén vy, si
mantiene presionado el botdn central o derecho,
puede desplazar el recorte.
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12 CYCL DEF 7.0 MULLPLNKT
13 CYCL DEF 71 X-0

1 TOOL GALL 41 Z 54000
20L XeO ¥ed Zo50 FMAX M13
21 CALL PGM CM260_DEEN

73 CYCL DEF 7 0 NULLPLNKT
24 CYEL DEF 7.1 K=24.75

25 CYCL DEF 72 Y-24.75

2 CYCL DEF 7.3 2.36

27 PLANE SPATIAL SPA-90 SPB+0 SPC.90 TURN DGT-10
FRL Kol Yol FMAX

29 CALL PGM GM250_3_UHR

L Z100 FMAX

3! PLANE RESET STAY

F2LBLY

43 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

4 CYCL DEF 7.1 X224 75

35 CYCL DEF 7.2 Y224.75

INSERTAR
SECCION

Q)

GRAFICO
+

PROGRAMA

il
il

HIHIf
-

=

Dividir programas

Mostrar ventana de division de progra-
mas/Cambiar la ventana activa

WiInNC permite realizar comentarios de seccion
en los programas de mecanizado. Los comenta-
rios de seccion son textos (max. 255 caracteres)
gue sirven como comentarios o titulos para com-
prender las partes de programa.

De esta forma, los programas largos y complejos
pueden comprenderse y concebirse de forma
mas clara gracias a los comentarios de seccion
significativos.

Por consiguiente, podra realizar modificaciones
posteriores en el programa mas facilmente y con
mayor claridad. Puede agregar comentarios de
seccion en cualquier parte del programa.

Seleccione la secuencia detras de la cual desee
insertar un comentario de seccion.

Pulse la tecla SPEC FCT.

Presione la tecla multifuncién INSERTAR SEC-
CION o la tecla * en el teclado ASCII.

Introduzca el texto del comentario de seccioén.

Ademas puede ver todos los comentarios en una
ventana propia. Para ello, debe utilizar la division
de pantalla correspondiente.

Abra la barra de teclas multifuncién para acceder
a la opcion de division de pantalla de los comen-
tarios de seccion.

Izquierda: Programa, derecha: secciones de
programa.

Presione la tecla multifuncion GRAFICO + PRO-
GRAMA para mostrar la ventana de division.

Cambiar la ventana activa:
Pulse la tecla multifuncion CAMBIAR VENTANA.

Seleccionar secuencia en la ventana de divisién
Cuando pasa de una secuencia a otra en la venta-
na de division, WinNC muestra la visualizacion de
secuencias en la ventana del programa. De esta
forma, puede saltar grandes partes del programa
con pocos pasos.

D7
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Emco

Movimientos de herramientas*)

Funciones de trayectoria

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

Funciones adicionales M

Con las funciones adicionales, el WinNC controla
lo siguiente:

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

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

* el comportamiento de la trayectoria de la he-
rramienta

Subprogramas y repeticiones de par-
tes del programa

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

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

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

Programacién con parametros Q

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

*)

Movimientos en los niveles principales

*)

Movimiento tridimensional

Conocimientos basicos de
funciones de trayectoria®

Programacién de movimientos de he-
rramienta para un mecanizado

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

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

Movimientos en paralelo alos ejes de lamaquina

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

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

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

Movimientos en los niveles principales

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

Ejemplo:

L X+70 Y+50

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

Movimiento tridimensional

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

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

D9
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YA YA

")

Movimientos circulares

*)

Sentido del giro en movimientos circulares

Circulos y arcos

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

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

Eje del husillo Plano principal

Z XY, también UV, XV, UY

Sentido DR del giro en movimientos circulares

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

Giro en sentido horario: DR—
Giro en sentido antihorario: DR+
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q&:ogramar

Programar

TN e fnusde_corponesi® [lanach fangs 1
i AL AR 1

14:16

53 M7 LP PRe7S Phel FMAX

&L 220 F500

61 APPRGT 51 YaD GCA30 ReS AL F500
52 CP PA+0 DR- AL F500

53 DEP PLCT PReB0 Pl B3

5 * + SCHLICHTWERZEUG 3
58 TOOL CALL “WILL_DE_FINISH" Z S1000
67 GYGL DEF 22 AUSRAEUMEN

63 CYCL DEF 17.0 GEW.-BOHREN GS
&9 CYCL DEF 17.1 ABST3

70 CYCL DEF 17.2 TIEFE-20

71 CYCL DEF 17.3 STEIGs1

72 CYCL DEF 2.0 GEWINDEBCHREN
73 CYCL DEF 2.1 ABST3

74 CYCL DEF 22 TIEFE-20

75 CYCL DEF 2.3V ZEIT0.4

76 CYCL DEF 2.4 F100

77 CYCL DEF 1.0 TIEFBOHREN

8 Furl AEE 3 1 pDeTs

s | A | M 1

Correccion del radio

%]

B
. 5 ENT
RO RL RR
100 ENT
FMAX

Correccion del radio

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

Preposicionamiento

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

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

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

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

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

 Indique las coordenadas del punto final de la recta.

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

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

e Paso a la marcha rapida: pulse la tecla multi-
funcional F MAX.

e Indique la funcién adicional por ejemplo M3y
cierre el diadlogo con la tecla END.

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

D11
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APPR LT DEP LT

= |
N

APPR LN DEP LN

5

APPR CT

5

APPR LCT

e

Acercarse al contorno y
alejarse de este

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

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

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

e Recta con conexion tangencial
Acercarse y alejarse

* Recta vertical hacia el punto de contorno
Acercarse y alejarse

e Trayectoria circular con conexion tangencial
Acercarse y alejarse

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

Coordenadas polares

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

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

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

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

D12
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)

Abreviaturas

Significado

APPR

APPRoach = acercamiento

DEP DEPature = alejamiento

L Linea = recta

C Circle = circulo

T Tangencial: paso constante,
sin problemas

N Normal (vertical)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Correccion del radio

La correccion del radio se programa junto con
el primer punto de contorno P, en la secuencia
APPR. Las secuencias DEP eliminan la correc-
cion del radio autométicamente.
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*
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35
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© P\ < 2
20 i RR
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AR
RR i RO
— ‘\ =
TE X
20 35 40
APPR LT

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

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

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

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

* Coordenadas del primer punto de contorno P,

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

* Correccion de radio RR/RL para el mecanizado.

Ejemplo de programa NC

Comentario

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Desplazar P_sin correccion de radio

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

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

9L Y+35Y+35

Punto final del primer elemento de contorno

0L ...

Elemento de contorno siguiente

Emco
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RR RO
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% X
10 20 40

APPR APPR LN
e

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

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

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

* Abra el dialogo con la tecla APPR/DEP y la
tecla multifuncional APPR LN:

* Coordenadas del primer punto de contorno P,

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

* Correccion de radio RR/RL para el mecanizado.

Ejemplo de programa NC

Comentario

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Desplazar P_sin correccion de radio

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

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

9L X+20 Y+35

Punto final del primer elemento de contorno

0L ...

Elemento de contorno siguiente
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vi " Acercamiento a una trayectoria
35 circular con conexion tangencial:
“ APPR CT *)

5 1’ El WinNC desplaza la herramienta en linea recta desde
20 A b el punto inicial P a un punto auxiliar P,. Desde ahi,
] RR CCA= esta se acerca al primer punto de contorno P, con una
180° trayectoria circular que omite tangencialmente el primer
5 elemento de contorno.
eI - La trayectoria c,lrcular de P, aP, se establece medla_nte
£ N S el radio R y el angulo de punto central CCA. El sentido
Yve p RO de giro de la trayectoria circular se indica mediante el
—-»@ = = transcurso del primer elemento de contorno.
X

10 20 40

e Cualquier funcién de trayectoria: Acérquese al
punto inicial P,

AEER APPR CT « Abra el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la tecla
%m multifuncional APPR CT:
» Coordenadas del primer punto de contorno P,
* Radio R de la trayectoria circular
» Acercamiento al lado de la pieza de trabajo definida
mediante la correccion de radio:
indique R en positivo.
» Desplacese desde el lado de la pieza de trabajo:
indique R en negativo.
« Angulo de punto central de CCA de la trayectoria
circular
* Indique CCA solo en positivo
* Valor méaximo de entrada de 360°
e Correccion de radio RR/RL para el mecanizado.
Ejemplo de programa NC Comentario
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3 Desplazar P_sin correccion de radio
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 | P, con correccion de radio. RR, radio R=10
9 L X+20 Y+35 Punto final del primer elemento de contorno
10L... Elemento de contorno siguiente
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APPR LCT

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

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

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

e Cualquier funcién de trayectoria: Acérquese al
punto inicial P.

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

» Coordenadas del primer punto de contorno P,

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

e Correccioén de radio RR/RL para el mecanizado.

Ejemplo de programa NC

Comentario

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

Desplazar P_sin correccion de radio

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

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

9L X+20 Y+35

Punto final del primer elemento de contorno

0L ...

Elemento de contorno siguiente
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Alejamiento de unarecta con co-
nexiéon tangencial: DEP LT *)

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

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

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

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

Ejemplo de programa NC

Comentario

23 L Y+20 RR F100

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

24 DEP LT LEN12,5 F100

Para alejarse LEN=12,5 mm

25 L Z+100 FMAX M2

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

Emco
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20

<Y

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

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

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

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

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

* Radio R de la trayectoria circular

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

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

Ejemplo de programa NC

Comentario

23 L Y+20 RR F100

Ultimo elemento de contorno: P_ con correccion de radio.

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100

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

25 L Z+100 FMAX M2

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

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

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

e Programe el Gltimo elemento de contorno con

el punto final P_y la correccion de radio.

e Abra el didlogo con la tecla APPR/DEP vy la

tecla multifuncional DEP LN:

* LEN: Indique la distancia del punto final P .

Importante: indique LEN en positivo.

Ejemplo de programa NC

Comentario

23 L Y+20 RR F100

Ultimo elemento de contorno: P_ con correccion de radio.

24 DEP LN LEN+20 F100

Para alejarse LEN=20 mm

25 L Z+100 FMAX M2

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

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

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

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

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

* Indique las coordenadas del punto final P,

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

Ejemplo de programa NC

Comentario

23 L Y+20 RR F100

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

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

Coordenadas P, radio de trayectoria circular=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2

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

tangulares

Resumen de las funciones de trayec-

toria

Tecla de funcion

Funcion . Movimiento de la herramienta Indicacion obligatoria
de trayectoria
Recta L N Recta Coordenadas del punto final
Linea " de la recta
Chaflan CHF CHF, . . .
CHamEer b Chaflan entre dos rectas Longitud del chaflan

Punto central del
circulo CC
Circle Center

Ninguno

Coordenadas del punto
central del circulo o el polo

Trayectoria circular alrededor del

Circle by Radius

determinado

,Agpolc punto central del circulo CC hasta ngIoCric: ESI‘Z dzser?séglézto ifrlgal
Ircie el punto final del arco ' 9
ArcoCR Trayectoria circular con radio Coordenadas del punto

final del circulo, el radio del
circulo, el sentido de giro

Arco de circulo CT
Circle Tangential

Trayectoria circular con conexién
tangencial con el elemento de
contorno anterior y el siguiente

Coordenadas del punto final
del circulo

Redondeo de
esquinas RND
RouNDing of
Corner

Trayectoria circular con conexién
tangencial con el elemento anterior
y el siguiente

Radio de punta R

Programacion de
contornos libres
FK

Trayectoria recta o circular
con conexion elegida al
elemento de contorno anterior

Véase Programacion de
contornos libres FK

Emco
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Recta L

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

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

* Correccion de radio RL/RR/RO

e AvanceF

* Funcion adicional M

Ejemplo

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 1Y-15

9L X+601Y-10

Aceptar la posicién real

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

¢ Configure el modo de operacion Manual.

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

¢ Enlapantalla, pase a "Guardar programa/editar"”.

* Seleccione la secuencia de programa tras la
gue se deba afadir la secuencia L.

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

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

En las secuencias de rectas antes y después
de la secuencia CHF, programe en ambas
coordenadas el plano en el que se vaya a
ejecutar el chaflan.

La correccion del radio antes y después de la
secuencia CHF debe ser igual.

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

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

Avance F (solo efectivo en la secuencia CHF).

Ejemplo

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5

9 CHF 12 F250

10 L IX+5 Y+0

Indicaciones: Z

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

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

No se acerque al punto final cortado por el
chaflan.

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

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

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

) el siguiente.

Yi La herramienta llamada debe poder ejecutar el
circulo de redondeo.

40 - N e Radio de redondeo: radio del arco
“\ En caso de que sea necesario:

B Ay 25 * Avance F (solo efectivo en la secuencia RND).

1_@ : -
X Ejemplo

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

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

Nota: /i

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

No se acerca al punto de la esquina.

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

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

Con CC identifica una posicion como punto
central del circulo:

La herramienta no se desplaza a esta posicion.
El punto central del circulo es al mismo tiem-

po el polo para las coordenadas.

Punto central del circulo CC ®

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

* indique las coordenadas rectangulares del
punto central del circulo;

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

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

para aceptar la ultima posicion programada:
no indique coordenadas.

Validez

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

Indicacion incremental del punto central del
circulo CC

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

Ejemplo

5 CC X+25 Y+25
0 bien

10 L X+25 Y+25
11 CC

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

Emco
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*)

Trayectoria circular C alrededor
del punto central del circulo CC

Establezca el punto central del circulo CC antes

de programar la trayectoria circular C.

La ultima posicién de herramienta programada

antes de la secuencia C es el punto inicial de la

trayectoria circular.

* Desplace la herramienta al punto inicial de la
trayectoria circular

* Coordenadas del punto central del circulo

* Coordenadas del punto final del arco

* Sentido de direccién DR

En caso de que sea necesario:
e Avance F
* Funcion adicional M

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

Ejemplo

5 CC X+25 Y+25

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

Nota: ﬂi

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

Tolerancia estandar: 3 um

Trayectoria circular CR con ra-
dio determinado

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

e Coordenadas del punto final del arco

e RadioR
Atencion: el signo establece el tamafio del arco.

¢ Sentido de direccién DR

Atencion: el signo establece un arqueo céncavo
0 convexo.

En caso de que sea necesario:

* Funcion adicional M

e Avance F
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Circulo completo

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

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

Angulo central CCA y radio de arco R

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

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

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

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

Convexo: sentido de giro DR- (con correccién
de radio RL)

Concavo: sentido de giro DR+ (con correccién
de radio RL)

Ejemplo

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3

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

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

Ejemplo

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

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

Nota: i

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

El radio méximo es de 99,9999 m.
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Trayectoria circular CT con co-
nexién tangencial *)

La herramienta se desplaza sobre un arco circu-
lar, que rectifica el elemento de contorno progra-
mado de forma tangencial.

Una transformacién es "tangencial" cuando el
punto de corte del elemento de contorno no es
un codo o esquina, sino que los elementos de
contorno se contindian uno en el otro.

El elemento de contorno, rectificado mediante el
arco de circulo tangencial, se puede programar
directamente antes de la secuencia CT. Para ello,
precisa secuencias de al menos dos posiciones.

e Coordenadas del punto final del arco
En caso de que sea necesario:

e Avance F

* Funcion adicional M

Ejemplo

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

9 CT X+45 Y+20

10L Y+O

Nota: i

La secuencia CT y el elemento de contorno
programado anteriormente deben incluir
ambas coordenadas del plano en el que se
ejecutard el arco circular.
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Movimientos de la trayec-

toria: coordenadas polare)s

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

Resumen

Establezca las coordenadas polares adecuada-

mente respecto a:

* las posiciones en los arcos

* Jlos dibujos de las piezas de trabajo con infor-
macién sobre los angulos, por ejemplo en los
circulos exteriores

Resumen de la funcién de trayectoria con
coordenadas polares

Tecla de funciéon de

Movimiento de la

el polo CC, hasta el punto final | del circulo, sentido de giro
del arco

Funcion . . Indicacion obligatoria
trayectoria herramienta
Radio polar, angulo polar del
L I
Recta LP |t Recta punto final de la recta
Trayectoria circular alrededor
(o} f A .
Arco CP ‘\ + del punto central del circulo, Angulo polar del punto final

Arco circular CTP

Trayectoria circular con
conexion tangencial con el
elemento de contorno anterior

Radio polar, angulo polar del
punto final del circulo

Hélice

N
:
+

Superposicién de una Radio polar, angulo polar del
trayectoria circular punto final del circulo en el
con una recta eje de la herramienta

YA

ﬁ
<V

*)

Origen de las coordenadas po-
lares: polo CC

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

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

Ejemplo
12 CC X+45 Y+25
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Recta LP

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

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

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

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

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

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

Ejemplo

12 CC X+45 Y+25

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

15 LP IPA+60

16 LP PA+180

Trayectoria circular CP alrede-
dor del polo CC

El radio de coordenadas polares PR es al mismo
tiempo el radio del arco. PR se establece median-
te la distancia entre el punto inicial y el polo CC.
La dltima posicién de herramienta programada
antes de la secuencia CP es el punto inicial de la
trayectoria circular.
e Angulo de las coordenadas polares PA: po-
siciéon del punto final de la trayectoria circular
entre -5400° y +5400°

e Sentido de direccién DR

Ejemplo

18 CC X+25 Y+25

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

Nota: i

En las coordenadas incrementales, indique el
mismo signo para DR y PA.
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Trayectoria circular CTP con
conexion tangencial

La herramienta realiza una trayectoria circular,
gue rectifica el elemento de contorno anterior de
forma tangencial.

* Radio de coordenadas polares PR: distan-
cia del punto final de la trayectoria circular al
polo CC.

* Angulo de las coordenadas polares PA: po-
sicién angular del punto final de la trayectoria
circular.

Ejemplo

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

Nota: /i

El polo CC no es el centro del circulo de

contorno.

Emco
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Hélice

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

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

Instalacion

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

Célculo de la hélice

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

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

Forma de la hélice

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

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

12 CC X+40 Y+25

13 L Z+0 F100 M3

14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 I1Z+5 DR-

Programacion de la hélice

* Angulo de coordenadas polares: indique in-

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

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

Sentido de direccion DR

Hélice en sentido horario: DR—

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

Indique la correccion del radio segun la tabla.

Nota: /i

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

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

Emco
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Trayectorias — Programacion de contornos libres FK

Conocimientos basicos

Los dibujos de herramientas que no estén me-
didos segun NC, por lo general, incluyen datos
de coordenadas que no se pueden ingresar me-
diante las funciones de trayectoria estandar. Por
consiguiente, puede realizar, p. €j., lo siguiente:

* Colocar coordenadas conocidas sobre el ele-
mento de contorno o cerca de él.

e Referir los datos de coordenadas a otro ele-
mento de contorno, o bien

* Los datos de direcciones y los datos del reco-
rrido del contorno son conocidos.

Puede programar estos datos directamente con
la programacion de contornos libres FK. WinNC
calcula el contorno segun los datos de coordena-
das conocidos y transmite al dialogo de progra-
macion el grafico FK interactivo. La imagen de
la parte superior izquierda muestra una medida
que puede introducirse facilmente mediante la
programacion FK.

Requisitos para la programacion FK

* Los elementos de contorno solo pueden pro-
gramarse con la programacién de contornos
libres en el plano de mecanizado XY.

* Se deben introducir todos los datos disponi-
bles para cada elemento de contorno. Progra-
me en cada secuencia también los datos que
no se modifiquen: Los datos no programados
se identifican como desconocidos.

* Puede utilizar parametros Q para cualquier
elemento FK.

* Si el programa combina programaciones de
contorno libre y convencionales, cada corte
FK debe definirse de forma univoca.

* WinNC precisa de un punto fijo desde el cual
pueda realizar los célculos. Programe direc-
tamente antes del corte FK, mediante la tecla
de dialogo gris, una posicion que contenga
ambas coordenadas del plano de mecanizado.
En esta secuencia, no se pueden programar
parametros Q.

* Sila primera secuencia del corte FK es una se-
cuencia FCT o FLT, para ello, debe programar
como minimo dos secuencias NC mediante la
tecla de didlogo gris, para que la direccion de
desplazamiento sea univoca.

* No puede iniciar un corte FK directamente
detrds de una marca LBL.

Nota: /i

La seleccidon de soluciones de la progra-
macion de contornos libres (FSELECT) no
es igual a la original. La programacion de
contornos libres no se implementa comple-
tamente, el foco estd4 en la relevancia del
entrenamiento.
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Q)

GRAFICO
+

PROGRAMA

" B)Programmisten
N Popa———

3 BEGIN PGM CONTOUR MM ]
1 OGLKFORMO T # X80 Y.50 220

2 BLKFORM 03 X+50 ¥-50 Z+0

3 TOOLCALL 1 Z 52500 |
& L Xoh Y138 22 FMAX MO

5 L Z-2 Fao0

6 L Yeazn

7RG XTH Ye3s Dfs ReTS

8 FSELECTI

2 FLTXTS ANSO

10 FG DR+ Fa225 COX0 COYL0

11 FSELECTS

12 AL ANSZ10

13 FPOL XeD Yoll

14 FCT DA+ A7 8 CCPRL3S COPAIHD

16 FC OHe Ha225 COX0 COYSD
17 END PGM CONTOUR Ml

| ENDE

MOSTRAR

SELECC.

SELECC.

SOLUCION

FIN

Grafico de programacion FK

Abra la barra de teclas multifuncién para acceder
a la division de pantalla.

Pulse la tecla multifuncion GRAFICO + PRO-
GRAMA.

Incluso con datos de coordenadas completos,
a veces, no es posible definir con exactitud el
contorno de una pieza. En estos casos, WinNC
muestra las diferentes soluciones en el grafico FK
y usted elige la solucién deseada. El grafico FK
representa el contorno de la pieza con diferentes
colores:

negro El elemento de contorno esta definido
de forma univoca.

verde Existen varias soluciones para los
datos ingresados; elija la solucién
adecuada.

rojo Los datos ingresados no permiten

determinar el elemento de contorno
de forma precisa; ingrese més datos.

azul Se seleccion6 en el editor la fila del
elemento de contorno.

Si los datos conducen a varias soluciones y el
elemento de contorno se muestra de color verde,
seleccione el contorno adecuado de la siguiente
forma:

o Presiqne la tecla multifuncion "MOSTRAR SO-
LUCION" varias veces hasta que se muestre
el elemento de contorno deseado:

* E| elemento de contorno mostrado se corres-
ponde con el dibujo: Establézcalq con la tecla
multifunciéon "SELECC. SOLUCION"

Debe confirmar el elemento de contorno verde,
mostrado cuanto antes con la tecla SELECC.
SOLUCION, para restringir la ambigiiedad de los
elementos de contorno siguientes.

Sino desea confirmar en ese momento el elemen-
to de contorno verde mostrado, presione la tecla
FIN para continuar al didlogo FK.
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FLT

FL

FCT

ITERHIN

FC

>

FPOL

B

Abrir el didlogo FK

Si presiona una tecla de funcién de trayectoria
FK, WIinNC muestra teclas multifuncién con las
que puede abrir el didlogo FK. Consulte la tabla
siguiente. Para anular la seleccion de las teclas
multifuncion, presione nuevamente la tecla FK.

Si abre el dialogo FK con una de estas teclas
multifuncion, WinNC mostrara otras barras de
teclas multifuncion con las que puede ingresar
las coordenadas conocidas, datos de direcciény
datos del recorrido del contorno.

* Recta con conexion tangencial

* Recta sin conexion tangencial
* Arco circular con conexién tangencial
* Arco circular sin conexion tangencial

* Polo para programaciéon FK

Nota: é

El polo para la programacion FK permanecera
activo hasta que se defina un nuevo polo en
FPOL.
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FLT

—1

FL

e

Programacion libre recta

Recta con conexion tangencial

Si la recta se contintia de forma tangencial en otro
elemento de contorno, puede abrir el didlogo con
la tecla FLT:

Mostrar las teclas multifuncion para la progra-
macion de contornos libres: Pulse la tecla FK.
Abrir el dialogo: Pulse la tecla multifuncién
FLT.

Utilice las teclas multifuncién para ingresar
todos los datos conocidos en la secuencia.

Recta sin conexién tangencial

Mostrar las teclas multifuncion para la progra-
macion de contornos libres: Pulse la tecla FK.

Abrir el didlogo para rectas libres: Pulse la
tecla multifuncion FL. WinNC mostrara mas
teclas multifuncion.

Utilice estas teclas multifuncién para ingresar
todos los datos conocidos en la secuencia. El
grafico FK mostrara el contorno programado
en rojo, hasta que haya ingresado suficientes
datos. Si hay varias soluciones, el grafico se

muestra en verde.
Nota: /2

Si utiliza AN, debe utilizar LEN para ello; PA
forma parte de PR (coordenadas polares).

Si se produce una combinacién, se muestra
el mensaje "Programacién FK: Datos contra-
dictorios en el contorno."
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Programacion libre trayectorias
circulares

Trayectoria circular con conexion tangencial
Si la trayectoria circular se continla de forma
tangencial en otro elemento de contorno, puede
abrir el dialogo con la tecla FCT:

Mostrar las teclas multifuncion para la progra-
macion de contornos libres: Pulse la tecla FK.
Abrir el dialogo: Pulse la tecla multifuncién
FCT.

Utilice las teclas multifuncién para ingresar
todos los datos conocidos en la secuencia.

Trayectoria circular sin conexién tangencial

Mostrar las teclas multifuncion para la progra-
macion de contornos libres: Pulse la tecla FK.

Abrir didlogo para arco circular libre: Pulse
la tecla multifuncion FC. WinNC muestra las
teclas multifuncion para ingresar los datos del
arco circular o del centro del circulo

Utilice estas teclas multifuncién para ingresar
todos los datos conocidos en la secuencia. El
grafico FK mostrara el contorno programado
en rojo, hasta que haya ingresado suficientes
datos. Si hay varias soluciones, el grafico se
muestra en verde.
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Posibilidades de entradas
Coordenadas de punto final

e Coordenadas de angulo recto X e Y

e Coordenadas polares con referencia a FPOL

Secuencia de ejemplo del NC
7 FPOL X+20 Y+30

8 FL IX+10 Y+20 RR F100

9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Direccion y longitud de los ele-
mentos de contorno

* Longitud de las rectas (soloen FTy FLT)

« Angulo de elevacion de la recta
« Angulo central del recorte de arco circular

« Angulo de elevacion AN de la tangente de
incidencia
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Centro del circulo, radio y sen-
tido de rotacidn en secuencias
FC-/FCT

Para trayectorias circulares de programacion
libre, WinNC calcula el centro del circulo segun
los datos ingresados. De esta forma, puede pro-
gramar un circulo completo en una secuencia con
la programacion FK.

Si desea definir el centro del circulo con coorde-
nadas polares, debe definir el polo con la funcidn
FPOL en lugar de CC. FPOL se mantendra vigen-
te hasta la secuencia siguiente con FPOL; debe
definirse con coordenadas de angulos rectos.

Centro de coordenadas de angulo recto

| | T

? CCPA e Centro de coordenadas polares
DR DR+ * Sentido de la trayectoria circular
4 N

Radio de la trayectoria circular

)

vi 5 Nota: Z

Los centros de circulos programados de for-
ma convencional o calculados ya no estaran
activos como polos o centros de circulos en
un nuevo recorte FK.

Si las coordenadas polares programadas de
forma convencional refieren a un polo que ha
definido anteriormente en una secuencia CC,
vuelva a definir este polo tras el corte FK en
una secuencia CC.

15

x Y

20

Secuencia de ejemplo del NC

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15

12 FL AN+40

13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40
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Contornos cerrados

S5 * La tecla multifuncion CLSD sefiala el inicio y

—Q el fin de un contorno cerrado. A través de esta
funcion, se reducen el nimero de soluciones
posibles para el Gltimo elemento de contorno.

Debe introducir el valor de CLSD para otras
opciones de datos de contornos en la primera
y la Gltima secuencia de un corte FK.

¢ I|nicio del contorno: CLSD+
¢ Fin del contorno: CLSD-

Secuencia de ejemplo del NC
12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35

17 FCT DR- R+15 CLSD-

Emco 02
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Funciones especiales

Definicion de pieza bruta: BLK
FORM

Tras abrir un nuevo programa, se define la pieza
bruta.

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

. 1 Abra las funciones especiales.

2 Pulse la tecla multifuncién BLK FORM. WIinNC
FORM requiere esta definicién para la simulacion
grafica.
3 Para definir la pieza bruta, dispone de dos
formas de bloque:
* Paralelepipedo o
O BIEN 8 e Cilindro
Entrada de pieza bruta paralelepipeda:
solo se define en el plano de mecanizado XY
(para el eje 2)
La pieza bruta se determina mediante dos de
sus vértices:
EJE EJE EJE 1 Ind|que el pun~to MIN.: las coord}enadgs X, Yy
X % 7 Z mas pequefias del paralelepipedo; valores
absolutos.

2 Indique el punto MAX.: las coordenadas X, Y
y Z més grandes del paralelepipedo.
Indique los valores absolutos o incrementales.

Entrada de pieza bruta cilindrica:
Z: plano de mecanizado en el grafico;
R: radio exterior; L: longitud;

asi como también DIST: distancia del punto
cero;y
RI: radio interno del cilindro.

Para cilindros: X se corresponde con el 4.© eje

Nota: /i

La definicion de pieza bruta es obligatoria
cuando se desea probar el programa de for-
ma grafica.
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DECLARAR
CADENA

INSERTAR
COMENTARIO

T FC X705 ¥e35 DR« ReT S
@ FEELECTY
@ BKFORMOY Z X ¥ Z

12FC DRs Re22 6 COX-0 COYeD

13 FSELECTS

14 FL AN.210

15FPOL X+0 ¥+0

1EFCT DR+ BT 6 CCPRLSS CEPA2ID |
AT FLT AN30

18 FEELECTZ

19FC DRs R+225 COX0 CCY+D {
20 FSELECT |
21 FL AN-30

2 FCT DR= AeT5 COPR-05 COPAKD

Z3FLT AN=150

24 FSELECT1

PLEC XTS5 DRe A.225 COXeD GOV

5 FSELECT1

ZTFL XaT5 Vo286

25 FOT %) ¥-425 OR= RaTS5

25 END PGM CONTOUR MM

Inclusién de comentarios

Asignar parametro de cadena

1 Abra las funciones especiales.

2 Presione la tecla DECLARAR CADENA.

Para poder usar parametros de cadena, debe
asignarlos al comando DECLARAR CADENA:
Ejemplo: DECLARAR CADENA QS10 ="PIEZA
DE TRABAJO"

Inclusion de comentarios

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

1 Abra las funciones especiales.

2 Pulse la tecla multifuncién INSERTAR CO-
MENTARIO.

3 WIinNC afiade una nueva linea que comienza
con punto y coma (;).

4 Ingrese un comentario y cierre la ventana con
END.

Emco
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INSERTAR
SECCION

MECAN.
CONTORNO
/PUNTO

PATTERN
DEF

Insertar seccioén

1 Abra las funciones especiales.

2 Presione la tecla multifuncién INSERTAR
SECCION o la tecla * en el teclado ASCII.

Introduzca el texto del comentario de seccion.

Consulte también la pagina D7 "Dividir progra-

mas.

Mecanizado de puntos y contor-
nos

1 Abra las funciones especiales.

2 Presione la tecla multifuncién MECAN. CON-
TORNO /PUNTO.

Con la funcion PATTERN DEF, se define el mode-
lo de mecanizado, que luego puede recuperarse
mediante la funcién CYCL CALL PAT.

Un modelo de mecanizado permanecera activo
hasta que se defina uno nuevo, o hasta que se
seleccione una tabla de puntos mediante la fun-
cion SEL PATTERN.

Durante el transcurso de la secuencia, se puede
seleccionar un punto especifico en el que se inicie
o continle el mecanizado.

Estan disponibles los siguientes modelos

* Punto

* Fila

* Modelo

* Marco

e Circulo

e Circulo graduado
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Pattern DEF

PUNTO
Punto
+$
Pueden ingresarse hasta 9 puntos.
Confirme las entradas con ENT.

B - Si una superficie de pieza esta definida de forma
i diferente a 0 en Z, este valor también se traslada
<o v 50 g a la superficie de pieza Q203, definida en el ciclo
5 LXet0 Yol Zoi0 RO FMAX de mecanlzadol
o Uem
N Ereu Tt Ingreso de coordenadas

1 Ingrese la coordenada X de la posicion de

S mecanizado (valor absoluto).

2 Ingrese la coordenada Y de la posicion de
mecanizado (valor absoluto).

3 Ingrese la coordenada Z de la superficie de la
pieza (valor absoluto). Coordenada Z desde la

e cual se inicia el mecanizado.

Fila
FILA Si una superficie de pieza esta definida de forma
.x" diferente a 0 en Z, este valor también se traslada
a la superficie de pieza Q203, definida en el ciclo

de mecanizado.

12 END PGM TEST MM

wa Ingreso de coordenadas
o — = 1 Punto inicial X (valor absoluto): introduzca la
& o 4o o5 PO A . denada del punto inicial de la fila en el eje X
, PATTERN GEF POSI( X+10 Y+10 2410 | OS2 coor e. . p . | )
© R ez 2 Punto inicial Y (valor absoluto): introduzca la
TR AR coordenada del punto inicial de la fila en el
:‘gr;-:.‘#i‘-\l.l-:'ﬂr AUTO M ol = eje Y-

3 Introduzca la distancia entre las posiciones de
mecanizado (valor incremental): valor positivo.

4 Cantidad de mecanizados: cantidad total de
las posiciones de mecanizado.

5 Posicién de torneado de todo el modelo (va-
lor absoluto): angulo de giro del punto inicial
ingresado. Eje de referencia: eje principal del
plano de mecanizado activo. Valor positivo o
negativo.

6 Coordenada de la superficie de la pieza de
trabajo (valor absoluto): coordenada Z desde
la cual se inicia el mecanizado.
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PROGRAMACION

MODELO

&5

i st e
2 BLEFORM Q2 X100 Y100 Zo0
4 TOOLCALL2 2
5 LXe10 Yol Zo10 RO FMAX
& PATTERN DEF POS1 X+10 Y10 Z+10 | POSH
PATTERN DEF
POSH X+10¥=10 210 }
RACTX ROTY 2 )
POSHX ¥ 2]
1L X320 FMAX
2 CC Xotd Yol
3 G XedD Yol R FAUTO M3
4 EMND PGM TEST MM

Modelo

Si una superficie de pieza esta definida de forma
diferente a 0 en Z, este valor también se traslada
a la superficie de pieza Q203, definida en el ciclo
de mecanizado.

Los parametros de posicidn de torneado del eje
principal y la posicion de torneado del eje secun-
dario se suman a la posicion de torneado ejecu-
tada anteriormente de todo el modelo.

Ingreso de coordenadas

1 Punto inicial X (valor absoluto): introduzca la
coordenada del punto inicial del modelo en el
eje X.

2 Punto inicial Y (valor absoluto): introduzca la
coordenada del punto inicial del modelo en el
ejeY.

3 Distancia entre las posiciones de mecanizado
X (valor incremental): distancia entre las po-
siciones de mecanizado en direccién X. Valor
positivo o negativo.

4 Distancia entre las posiciones de mecanizado
Y (valor incremental):
distancia entre las posiciones de mecanizado
en direccién Y. Valor positivo o negativo.

5 Cantidad de columnas: cantidad total de co-
lumnas del modelo.

6 Cantidad de filas: cantidad total de filas del
modelo.

7 Posicién de torneado de todo el modelo (valor
absoluto):
angulo de giro desde el cual gira todo el mo-
delo, desde el punto inicial. Eje de referencia:
eje principal del plano de mecanizado activo
(p. ej., X para el eje de herramienta Z). Valor
positivo o negativo.

8 Posicién de torneado del eje principal: &ngulo
de giro con el cual el eje principal (exclusiva-
mente) del plano de mecanizado se deforma
(tomando como referencia el punto inicial).
Valor positivo o negativo.

9 Posicion de torneado del eje secundario:
angulo de giro con el cual el eje secundario
(exclusivamente) del plano de mecanizado se
deforma (tomando como referencia el punto
inicial). Valor positivo o negativo.

10 Coordenada de la superficie de la pieza de
trabajo (valor absoluto): ingrese la coordenada
Z, desde la cual se inicia el mecanizado.
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B Programar

= Progee

3 Bu 07 Y-100 Z+0
4 TOOLCALL2 2
5 LXe10 Yol Zo10 RO FMAX
& PATTERN DEF POS1 X+10 Y10 Z+10 | POSX
7 PATTERN DEF
U ox o sty ]
ROT ROTX ROTY 2 )
POSH X 10¥-10Z+10 )
1L X=20 EMAX
2 CC X440 Ye0
3 CXedD Y0 AD FAUTO M3
4 END PGM TEST MM

0928
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Marco

Si una superficie de pieza esta definida de forma
diferente a 0 en Z, este valor también se traslada
a la superficie de pieza Q203, definida en el ciclo
de mecanizado.

Los parametros de posicién de torneado del eje
principal y la posicidn de torneado del eje secun-
dario se suman a la posicion de torneado ejecu-
tada anteriormente de todo el modelo.

Ingreso de coordenadas

1 Punto inicial X (valor absoluto): introduzca la
coordenada del punto inicial del marco en el
eje X.

2 Punto inicial Y (valor absoluto): introduzca la
coordenada del punto inicial del marco en el
ejeY.

3 Distancia entre las posiciones de mecanizado
X (valor incremental):
distancia entre las posiciones de mecanizado
en direccion X. Valor positivo o negativo.

4 Distancia entre las posiciones de mecanizado
Y (valor incremental):
distancia entre las posiciones de mecanizado
en direcciéon Y. Valor positivo o negativo.

5 Cantidad de columnas: cantidad total de co-
lumnas del modelo.

6 Cantidad de filas: cantidad total de filas del
modelo.

7 Posicién de torneado de todo el modelo (valor
absoluto):
angulo de giro desde el cual gira todo el mo-
delo, desde el punto inicial. Eje de referencia:
eje principal del plano de mecanizado activo
(p. €j., X para el eje de herramienta Z). Valor
positivo o negativo.

8 Posicién de torneado del eje principal: angulo
de giro con el cual el eje principal (exclusiva-
mente) del plano de mecanizado se deforma
(tomando como referencia el punto inicial).
Valor positivo o negativo.

9 Posicion de torneado del eje secundario:
angulo de giro con el cual el eje secundario
(exclusivamente) del plano de mecanizado se
deforma (tomando como referencia el punto
inicial). Valor positivo o negativo.

10 Coordenada de la superficie de la pieza de
trabajo (valor absoluto): ingrese la coordenada
Z, desde la cual se inicia el mecanizado.

Emco
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PROGRAMACION

CIRCULO

2

il B Programar T wen

= Progee

3 eu

4 TOOLGALL 2 2

5 LXe10 Yol Zo1D FaAx

& PATTERN DEF POST %10 Y+10 Z+10 | POSH
=

B L X-20 FMAX

9 G0 %40 Ya0

10 CXedD Yol RO FAUTO MY
11 END PGM TEST M

CIRC.GRD.

o

| Elfmgramar 09:31
o o

e

2 BLEFORM Q2 X100 Y100 Z+0

4 TOOLCALL2 2

5 LXe1D Yol Zo10 RO FMAX

& PATTERN DEF POS1 X+10 Y10 Z+10 | POSX
[ rirern c-- RUETERG

Z)
8 L X200 FMAX

3 00 K40 Yi0

10 CXed0 Yol RD FAUTO MO
11 END PGM TEST WA

STEP STOP

Circulo

Si una superficie de pieza esta definida de forma
diferente a 0 en Z, este valor también se traslada
a la superficie de pieza Q203, definida en el ciclo
de mecanizado.

Ingreso de coordenadas

1 Centro del circulo de orificios X (valor abso-
luto): introduzca la coordenada del centro del
circulo en el eje X.

2 Centro del circulo de orificios Y (valor abso-
luto): introduzca la coordenada del centro del
circulo en el eje Y.

3 Diametro del centro del circulo

4 Angulo de inicio: angulo polar de la primera

posicidon de mecanizado.
Eje de referencia: eje principal del plano de
mecanizado activo (p. ej., X para el eje de
herramienta Z). Introduzca un valor positivo o
negativo.

5 Cantidad de mecanizados: cantidad total de
posiciones de mecanizado en el circulo.

6 Coordenada de la superficie de la pieza de
trabajo (valor absoluto): ingrese la coordenada
Z, desde la cual se inicia el mecanizado.

Circulo gradual

Si una superficie de pieza esta definida de forma
diferente a 0 en Z, este valor también se traslada
a la superficie de pieza Q203, definida en el ciclo
de mecanizado.

Ingreso de coordenadas

1 Centro del circulo de orificios X (valor abso-
luto): introduzca la coordenada del centro del
circulo en el eje X.

2 Centro del circulo de orificios Y (valor abso-
luto): introduzca la coordenada del centro del
circulo en el eje .

3 Diametro del centro del circulo

4 Angulo de inicio: angulo polar de la primera
posicidon de mecanizado.

Eje de referencia: eje principal del plano de meca-
nizado activo (p. ej., X para el eje de herramienta
Z). Introduzca un valor positivo o negativo.

5 Paso de angulo/angulo final: angulo polar
incremental entre dos posiciones de mecani-
zado. Introduzca un valor positivo o negativo.
De forma alternativa, puede indicar un angulo fi-
nal (realice el cambio con de la tecla multifuncién)

6 Cantidad de mecanizados: cantidad total de
posiciones de mecanizado en el circulo.

7 Coordenada de la superficie de la pieza de
trabajo (valor absoluto): ingrese la coordenada
Z, desde la cual se inicia el mecanizado.
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Seleccionar patrén
. 1 Abra las funciones especiales.

M 2 Pulse la tecla multifuncion MECAN. CONTOR-
CONTORNO NO/PUNTO.
/PUNTO
3 Pulse la tecla multifuncion SEL PATTERN para
SEL seleccionar una tabla de puntos.

PATTERN 4 Después de ingresar el nombre en la tabla,
aparece la tecla multifuncion FICHERO CA-

FICHERO MINO.

CAMINO 5 Si presiona esta tecla, se abre una ventana
en la que puede buscar las tablas de puntos
existentes.

V OK 6 Seleccione el archivo y confirme con OK.

T prog TNCAA WLEVFLLR_WUCHFELioi s
i

L) ¥
3 BLK FORM Q2 Xe100 ¥+100 Z+0 &
4 TOOLCALLZ Z l
5 LXeID Yelll Zo10 RO FMAX |

& PATTERN DEF POSY( X+10 Y+10 Z+10 | POSX

6 L Xed) FMAX
¥ CC Xedd YeO s
10 CXedD Yol RO FAUTO MY
11 ENO PGM TEST s

Vo [
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PROGRAMACION

INCLINAR
PLANO
MECANIZ.

SPATIAL

s

Orientar el plano de mecanizado”

1 Abra las funciones especiales.

2 Pulse la tecla multifuncién INCLINAR PLANO
MECANIZ.

3 Abra el ciclo con la tecla multifuncién SPA-
TIAL.

Aplicacién

Los &ngulos sélidos definen un plano de me-
canizado con hasta tres giros sobre un eje de
coordenadas, para lo cual dispone de dos modos
de visualizacién (que llevan al mismo resultado).

Giro sobre el sistema de coordenadas fijo de
la maquina:

Los giros se realizan en el orden siguiente: pri-
mero sobre el eje de la maquina A, luego el By
luego el C.

Giros sobre el eje de coordenadas inclinado:
Los giros se realizan en el orden siguiente: pri-
mero sobre el eje de la maquina C, luego sobre
el eje girado By, finalmente, sobre el eje girado
A. Esta forma de visualizacion es facilmente
comprensible, ya que los giros del sistema de
coordenadas se pueden realizar mas facilmente
al definir cada eje.

Nota: i

Antes de programar, tenga en cuenta lo si-
guiente:

Debe definir todos los angulos sélidos: SPA,
SPB y SPC, incluso si alguno tiene valor de 0.

El funcionamiento se corresponde con el
ciclo 19.

La funcion PLANE SPATIAL no esta permiti-
da cuando la funcién de reflejado (SPIEGE-
LUNG) del ciclo 8 SPIEGELUNG esté activa.
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7 B} Programar s
= o
THE g TN, WAL WY EL st
yfng sapac A1
3 BLKFORM 0.2 X100 Y+100 Z+0
4 TOOLCALLZ Z
5 LXeT0 Yoll Zo10 RO FMAX
& PATTERN CEF POSY %10 ¥-10 2410 | POSK
8 L K-l FMAX v
9 66 Ked0 ¥aO ;
10 CXedD Yol RO FAUTO MY o
11 END PG TEST Mt £
MOVE
F MAX F AUTO F
TURN
F MAX F AUTO F
STAY

Ingreso de parametros

1

Angulo del eje A: angulo en el cual debe incli-
narse el eje A.

Siintroduce un valor incremental: cada angulo
en el cual deba inclinarse el eje A desde la
posicion actual.

Angulo del eje B: angulo en el cual debe incli-
narse el eje B.

Siintroduce un valor incremental: cada angulo
en el cual deba inclinarse el eje A desde la
posicion actual.

Angulo del eje B: angulo en el cual debe incli-
nar el eje C.

Siintroduce un valor incremental: cada angulo
en el cual deba inclinarse el eje A desde la
posicion actual.

MOVE:

la funcion PLANE inclina los ejes automatica-
mente hacia los valores de eje calculados. La
posicion relativa entre la pieza y la herramien-
ta no varia. WinNC ejecuta un movimiento de
compensacion en los ejes lineales.

4a Distancia del punto de giro respecto de la

punta de la herramienta (valor incremental):
WiInNC inclina la herramienta (la mesa) res-
pecto de la punta de la herramienta. Mediante
el parametro DIST, se desplaza el punto de
giro del movimiento de inclinacién a la posicion
actual de la punta de la herramienta.

4b Avance F=: velocidad de trayectoria con la que

deberia inclinarse la herramienta.

TURN:

la funcion PLANE inclina los ejes automatica-
mente hacia los valores de eje calculados, en
este caso, solo se posicionan los ejes de tor-
neado. WIinNC no ejecuta ninglin movimiento
de compensacién en los ejes lineales.

5a Longitud de retroceso en el eje de herramien-

ta:

trayectoria de retroceso MB: tiene efecto
incremental desde la posicién actual de la
herramienta, sobre la direccién del eje de la
herramienta a la que WinNC lo desplazé antes
del proceso de inclinacion. MB MAX desplaza
la herramienta casi hasta el interruptor de fin
de carrera del software.

5b Avance F=: velocidad de trayectoria con la que

6

deberia inclinarse la herramienta.

STAY:
los ejes de torneado se inclinan en secuencias
separadas sucesivas.

Emco
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PROGRAMACION

Procedimiento recomendado para la inclina-
cién con angulos soélidos

Para realizar una inclinacion intencional con una
direccion definida del plano de coordenadas,
primero debe rebajar el eje X sobre el borde del
angulo al utilizar el &ngulo solido C. A continua-
cién, puede utilizar el angulo sélido A para llevar
la inclinacién a la superficie por mecanizar.

El programa de inclinacion incluye este proceso
de manera uniforme y clara. Cuando direcciona
el eje X mediante el angulo solido C antes de
realizar la inclinacion con el angulo sélido A, se
suprime el direccionamiento del plano de coor-
denadas (lo que seria un requisito después de
realizar un rebaje con el ciclo 10).

7 SEQ +/-
SEQ+ posiciona el eje maestro en un angulo
positivo.
El eje maestro es el 1. Eje de torneado par-
tiendo desde la herramienta o el Ultimo eje de
torneado partiendo desde la mesa
SEQ- posiciona el eje maestro en un angulo
negativo.

Si realiza inclinaciones del mismo tipo en los
planos de mecanizado, garantizara una direc-
cion idéntica de los sistemas de coordenadas.
Un direccionamiento uniforme le permitira iniciar
mecanizados en planos individuales sin adapta-
ciones en subprogramas.

Posicionamiento en un sistema inclinado
Mediante la funcién adicional M130, puede rea-
lizar posicionamientos incluso en un sistema
inclinado, los cuales se refieren al sistema de
coordenadas inclinado.

En planos de mecanizado inclinados, puede eje-
cutar posicionamientos con secuencias rectas,
que refieran a las coordenadas de la maquina
(secuencia con M91 o M92).

Limitaciones:

* El posicionamiento se realiza sin correccién
de longitud.

* El posicionamiento se realiza si correccion
geométrica de la maquina.

* No se puede utilizar la correccién de radio de
la herramienta.

No se pueden realizar giros en un sistema incli-
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Inclinacion con mas de un angulo sélido 4
Ejemplo: Inclinacién al angulo sélido A+45
B+0 C+90

La posiciéi™Inicial constituye el sistema de
coordenadas fijo de la maquina (MK) en ambos
procedimiento.

Orden de torneados ABC
Posicién inicial

Z
';;Lx

A+45° (partiendo de MK sobre X)

Y,
Z

'-x
B+0° (partiendo de MK sobre Y)

7

‘-x
C+90° (partiendo de MK sobre X)
LY
Hivz
L

El resultado es el mismo para ambos procedi-
mientos, lo que varia es la referencia para cada
giro de la serie.

Z

Orden de torneados CBA
Posicién inicial

| :j.:-x

C+90° (partiendo de MK sobre X)

s

|

Ye=_X
B+0° (referido a la dltima inclinacion sobre Y)

il e
Ye=X

A+45° (referido a la ultima inclinacion sobre X)

R FZ
f] X

W

Emco
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PROGRAMACION

Ejemplo de programacién

BEGIN PGM U3-BEMASUNG1 MM
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-60
BLK FORM 0.2 X+80 Y+100 Z+0
TOOL CALL 10 Z S4000

L X+0 Y+0 Z+0 RO FMAX M3
CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO
CYCL DEF 7.1 X+30

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

L X+0 Y+0 Z+100 RO FMAX M3
10 MO

11 CYCL DEF 19.0 PLANO MECANIZ.
12 CYCL DEF 19.1 A+0 B+20 C+0

13 L A+Q120 C+Q122 FMAX

14 CYCL DEF 233 PLANEADO ~

©CoOo~NOOOTh WNEFEO

Q215=+1 :TIPO MECANIZADO ~
Q389=+2 :ESTRATEGIA FRESADO ~
Q350=+1 :DIRECCION FRESADO ~
Q218=+60 ;1A LONGITUD LATERAL ~

Q219=+100 ;2A LONGITUD LATERAL ~
Q227=+22 ;PTO INICIAL 3ER EJE ~

Q386=+0 ;PUNTO FINAL 3ER EJE ~
Q369=+0 ;MARGEN PROFUND. ~
Q202=+5 ;MAX. PROF. PASADA ~
Q370=+1 ;SOLAPAM. TRAYECTORIA ~

Q207=+500 ;AVANCE FRESADO ~
Q385=+500 ;AVANCE ACABADO ~
Q253=+750 ;AVANCE PREPOSICION ~

Q357=+2 :DIST. SEGUR. LATERAL ~
Q200=+2 :DISTANCIA SEGURIDAD ~
Q204=+50 ;2A DIST. SEGURIDAD ~
Q347=+0 :1 LIMITACION ~

Q348=+0 :2 LIMITACION ~

Q349=+0 :3 LIMITACION ~

Q220=+0 :RADIO ESQUINA ~
Q368=+0 :MARGEN LATERAL ~
Q338=+0 :PASADA PARA ACABADO

15L X+0 Y+0 Z+100 RO FMAX M99

16 L Z+100 RO FMAX

17 MO

18 PLANE RESET TURN FMAX

19 TOOL CALL 3 Z S6000

20L Z+100 RO FMAX M3

21 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+20 SPC+0

TURN FMAX SEQ-

22 CYCL DEF 200 BOHREN ~
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD ~
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD ~
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD ~

Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION ~
Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIBA ~
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE ~
Q204=+50 ;2A DIST. SEGURIDAD ~
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO ~
Q395=+0 ;PROFUND. REFERENCIA

23 L X+20 Y+25 Z+100 RO FMAX M99
24 MO

25L Y+75 RO FMAX M99

26 L X+50 RO FMAX M99

27 L Y+25 RO FMAX M99

28 L Z+100 RO FMAX

29 PLANE RESET TURN FMAX

30 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT

31 CYCL DEF 7.1 X+0

32 CYCLDEF 7.2 Y+0

33 CYCL DEF 7.3 Z+0

34L Z+100 RO FMAX M30

35 END PGM U3-BEMASUNG1 MM
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INCLINAR
PLANO
MECANIZ.

RESET

s

a2

Emco

c_prag TNCAADS_WANFELE
| e con mevesen. peeee ¢
3 BLK FORM Q2 X=100 Y100 Z+0
4 TOOLGALL 2 T &
5 LXe10 Yolll Zo10 RO FMAX ]
& PATTERM CEF POS1 %10 Y+10 Z+10 | POSH -i
& L X-20 FMAX
# CC Xedd) ¥al e
10 CXedD Yo AD FAUTO MY - P
11 END PGM TEST s
=
al
| |
e L A |
MOVE TURN STAY
FIN

RESET Inclinar plano de meca-
nizado™

1 Abra las funciones especiales.

2 Pulse la tecla multifuncién INCLINAR PLANO
MECANIZ.

3 Abra el ciclo con la tecla multifuncion RESET.

Funcién de restablecer: si la funcién PLANE se
restablece a nivel interno, esta no cambia en las
posiciones de eje actuales.

La funcion PLANE RESET restablece por comple-
to la funcion PLANE activa (o un ciclo 19 activo).
El &ngulo queda en 0 y la funcidn inactiva. No es
necesaria una definicion mualtiple.

4 Defina si WinNC desplaza automaticamente
(MOVE o TURN) o no (STAY) los ejes de in-
clinacién a su posicion inicial.

Cerrar las funciones especiales.
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Medicion de herramienta
y pieza de trabajo

* 412 Punto de referencia interno
- * 413 Punto de referencia del circulo, externo
» 419 Punto de referencia de eje especifico
* 461 Calibrar longitud de sistema de palpacion
* 462 Calibrar radio interno de sistema de palpacion
» 480 Calibrar sistema de palpacion TT
» 481 Medir longitud de herramienta
* 482 Medir radio de herramienta
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Emco

Cuestiones generales sobre la
medicion de la herramientay la
pieza de trabajo

El fabricante de la maquina debe preparar WinNC
para la incorporacién de un sistema de palpacion
3D.

Punto de referencia de eje del sistema de
palpacién

WiInNC define el punto de referencia del plano
de mecanizado en relacién con el sistema de
palpacion definido en el programa de medicién.

Asignacion de ejes

Eje del sistema de palpacion activo | Definir punto de referencia en ejes

z

XeY

Las herramientas se miden de forma automatica
mediante el sistema de palpacion de la mesay los
ciclos de mediciéon de la herramienta del control.

WinNC guarda los valores de correccion para la
longitud y el radio en la memoria central de la
herramienta TOOL.T; los valores se calculan au-
tomaticamente tras finalizar el ciclo de palpacion.

Estan disponibles los tipos de medicidén siguien-
tes:

e Mediciéon de la herramienta con la herramienta
quieta.

¢ Medicién de la herramienta con la herramienta
girando.

Los ciclos de medicion solo se ejecutan cuando
la memoria central de la herramienta TOOL.T
esté activa.

Antes de poder realizar los ciclos de medicion,
deben ingresarse todos los datos necesarios para
la medicion en la memoria central de la herra-
mienta. La herramienta por medir debe llamarse
con TOOL CALL.
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Medicion de herramienta

# EMConfig (Heidenhain THC 640 Mill} B - O
Archivo 7
B o i ?
Abrir nuevo  Guardzr Contrasefia Informacion
- Configuracién Tool measurement
- Medios de entrada i
Torreta de herramientas cactj Peripheral speed 0 s
- Easycontrol Maximum speed 500.000000 pm
= Measure Measurement telerance 0.005000 mm
f - 3000000
i Workpiece measurement o0l probe positien . mm
.. Teclado Tool probe position Y 0.000000 mm
Intérprete Tool probe position Z 0.000000 mm
-~ Andlisis de emor Measurement feed 60 mm/min
-~ EmCenfig
EmLaunch Rapid feed measuring 600 mm/min
- Wista 3D Safety distance working level 11.000000 mm
-~ simulacién (2D/30) Safety distance tool axis 15.000000 mm
Calibration feed 30 mm/min
Rapid feed calibrating 300 mm/min
Probe radius 20.000000 mm
Tool infeed in axial direction 10.000000 mm
Infeed direction in measuring plane H- ~
Probe configuration for tool measurement
< >

Puede ingresar los datos de
configuracion del palpador para
la medicién de la herramienta
en el programa de configuracion

Medicion de pieza de trabajo

I EMConfig (Heidenhain TNC 640 Mill)

Archive 7

=] b 7

Abrir pueve Suardar Contrasena  |nformacion

=~ Configuracién
Medios de entrada
Torreta de herramientas cadti

- Easycontrol

- Measure
Tool measurement
& Workpiece measureme Calibration feed
- Teclado
Intérprete

Analisic de error
- EmConfig
- EmLaunch
Vista 3D
- simulacién (20/3D)

Rapid feed calibrating

‘Workpiece measurement

mrm/min

300

mrm/min

Probe configuration for workpeace measurement

D59

Puede ingresar los datos de con-
figuracion del palpador para la
medicién de la pieza de trabajo
en el programa de configuracién
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412
@ TCH PRUEBA DE PUNTO DE
REFERENCIA DE CIRCULO
INTERNO (ciclo 412)

Programar 0948

s Programar

TG 'ne_peng TNGEADK_WUE RFELK_WUIE RFELest h

i Conti e ee? §

3 BLK FORM 0 2 X+100 Y+100 Z+0 £
4 TOOLCALL2 2

24780
G261+
Sreiey —
Qzs0mrit0 AL 7N\
Q3=+ SEGU { \
Cr305=+0 UMERD EN TABLA | F|
331 =4 B DE BEFERENCHA !
U:S;;‘--‘-g PUNTO U_H:H:H:xill.ﬁ \\‘ ‘/
0303w+1 | VALOR MEDIC & ===
Q381=+0 PALPAR EN EJE DEL TS
Q382e+0 ;1. COUORDENADA EJE TS o
O383=+0 2. COORDENADA EJE TS
O384=+0 3. COORDEMADAEJE TS
0333=+0 PUNTO DE REFERENCIA
O423=+4 NUM. PALPADORES
Q368=+1 MPO DESPLAZAMIENTO
B L X+20 FMAX
9 CC X+40 Y0
A0 O YAl Yai B0 F ALITO M3 =
Parametro | Descripcion Unidad
0321 Centro del 1.¢" eje (valor absoluto): centro de la caja en el eje principal del mm
plano de mecanizado.
Centro del 2.% eje (valor absoluto): centro de la caja en el eje secundario
0322 del plano de mecanizado. Si Q322=0, WinNC dirige el centro del taladrado mm
hacia el eje positivo Y. Si Q322 es diferente a 0, WinNC dirige el centro del
taladrado hacia la posicién nominal.
0262 Diametro nominal: diametro aproximado de la caja del circulo. Introduzca el mm
valor méas pequefio posible.
0325 Angulo inicial (valor absoluto): &ngulo entre el eje principal del plano de me- grados
canizado y el primer punto de palpacién.
Angulo incremental (valor incremental): angulo entre 2 puntos de medicion.
El signo del &ngulo incremental determina el sentido de torneado con el que
Q247 9 9 q grados

el sistema de palpacién se traslada al siguiente punto de medicién. Si debe
medir arcos circulares, programe el paso angular en menos de 90°.

Altura de medicion del eje del sistema de palpacién (valor absoluto): coor-
Q261 denada del centro de la bolilla (punto de contacto) del eje del sistema de |mm
palpacion con el que se realiza la medicion.

Distancia de seguridad (valor incremental): distancia adicional entre el punto
Q320 de medicién y la bolilla del sistema de palpacion. Se suma al valor SET_UP |mm
de la tabla del sistema de palpacion.

Altura de seguridad (valor absoluto): coordenada del eje del sistema de pal-
Q260 pacién en la que no se puede producir ninguna colisién entre el sistema de |mm
palpacion y la pieza de trabajo (instrumento de sujecién).

Desplazamiento hasta la altura de seguridad: determina de qué manera se
debe desplazar el sistema de palpacion entre los puntos de medicién.

* Desplazarse a la altura de medicién entre los puntos de medicion.
* Desplazarse a la altura de seguridad entre los puntos de medicion.

Emco 060
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Parametro

Descripcion

Unidad

Q305

Valor de punto cero de la tabla: introducir el nimero en la tabla Preset,
con lo cual WinNC guarda las coordenadas del centro del saliente.

Si Q303=1 y Q305=0: WinNC modifica la indicaciéon de modo tal que el
nuevo punto de referencia se encuentre en el centro del saliente.

Q331

Nuevo punto de referencia del eje principal (valor absoluto): coordenada
del eje principal en la que el control debe posicionar el centro de la caja
calculado.

Valor predeterminado =0.

Q332

Nuevo punto de referencia del eje secundario (valor absoluto): coorde-
nada del eje secundario en la que el control debe posicionar el centro de
la caja calculado.

Valor predeterminado =0.

Q303

Transmision del valor de medicion: determina si el punto de referencia
calculado debe transmitirse a la tabla de punto cero o la tabla Preset.

* -1=jno utilizar! WinNC ingresara los valores.

* 1= escribir el punto de referencia en la tabla Preset. El sistema de re-
ferencia es el sistema de coordenadas de la maquina.

Q381

Palpar en el eje del sistema de palpacion: determina si WinNC debe definir
el punto de referencia para el eje del sistema de palpacion.

* 0= No definir el punto de referencia para el eje del sistema de palpacion.
e 1= Definir el punto de referencia para el eje del sistema de palpacion.

Q382

Primera coordenada para el eje del sistema de palpacion (valor absoluto):
coordenada del punto de palpacién del eje principal del plano de meca-
nizado, en la cual debe establecerse el punto de referencia del eje del
sistema de palpacién. Solo puede activarse si Q381=1.

mm

Q383

Segunda coordenada para el eje del sistema de palpacion (valor absolu-
to): coordenada del punto de palpaciéon del eje secundario del plano de
mecanizado, en la cual debe establecerse el punto de referencia del eje
del sistema de palpacion. Solo puede activarse si Q381=1.

mm

Q384

Tercera coordenada para el eje del sistema de palpacién (valor absoluto):
coordenada del punto de palpacion del eje del sistema de palpacion del
plano de mecanizado, en la cual debe establecerse el punto de referencia
del eje del sistema de palpacién. Solo puede activarse si Q381=1.

mm

Q333

Nuevo punto de referencia del eje del sist. de palpacién (valor absoluto):
coordenada del eje del sistema de palpacion en la que WinNC debe co-
locar el punto de referencia. Valor predeterminado = 0.

Q423

Cantidad de puntos de medicién: determina si WinNC debe medir los
salientes con 4 o 3 palpaciones.

* 4= se utilizan 4 puntos de medicion (configuracion estandar).
e 3= se utilizan 3 puntos de medicion.

Q365

Tipo de desplazamiento: determina con qué funcién de trayectoria debe
desplazarse la herramienta entre los puntos de medicién, cuando esta
activo el desplazamiento a la altura de seguridad.

* 0= desplazamiento en linea recta entre los mecanizados.

* 1=desplazamiento circular entre los mecanizados sobre el diametro de
circulo gradual.

D6l
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Descripcion del ciclo

El ciclo del sistema de palpacién 412 calcula el
centro de una caja circular y la establece como
punto de referencia.

De forma opcional, el control puede escribir el
centro en una tabla de punto cero o Preset.

1

WIiInNC posiciona el sistema de palpacién en
marcha rapida y mediante la l6gica de posi-
cionamiento sobre el punto de palpaciénl.
WInNC calcula el punto de palpacién segun
los datos del ciclo y la distancia de seguridad
de la tabla del sistema de palpacién.

El sistema de palpacion se desplaza a la
altura de medicién determinada y ejecuta el
primer proceso de palpacién con el avance
de palpacion desactivado. WIinNC establece
la direccidn de palpaciéon automaticamente en
relacion con el angulo inicial programado.

El sistema de palpacion se desplaza en direc-
cioén circular (ya sea a la altura de medicion o
de seguridad) 2 y ejecuta el segundo proceso
de palpacién.

WiIinNC posiciona al sistema de palpacion
sobre el punto de palpacion 3 y 4 ejecuta el
cuarto proceso de palpacién (o el cuarto).

A continuacién, WinNC posiciona el sistema de
palpacién en la altura de seguridad y procesa
el punto de referencia calculado, en relacion
con los parametros Q303 y Q305, y guarda el
valor real en el parametro Q creado.

En caso deseado, WinNC determina también
el punto de referencia del eje del sistema de
palpacién en un proceso de palpacion sepa-
rado.

Q151: valor real del centro del eje principal
Q152: valor real del centro del eje secundario
Q153: valor real del diametro
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Nota: !
jAtencion! Peligro de colision:

Para evitar una colisién entre el sistema de
palpacion y la pieza de trabajo, introduzca el
valor mas pequefio posible para el diametro
nominal de la caja.

Si el tamafo de la caja y la distancia de se-
guridad no permiten un preposicionamiento
cercano al punto de palpacion, WinNC reali-
zard la palpacion siempre a partir del el centro
de la caja. Entonces, el sistema de palpacién
no se desplazara por los cuatro puntos de
medicién a la altura de seguridad.

Mientras mas pequefio sea el angulo in-
cremental programado en Q247, tanto mas
calculara WinNC de forma imprecisa el punto
de referencia. Valor de entrada mas peque-
flo = 5°.

Antes de la definicién del ciclo, debe progra-
marse una llamada a la herramienta para la
definicion del eje del sistema de palpacion.

Si se define un punto de referencia con el
ciclo del sistema de palpacion (Q303=0) vy,
ademas, se utiliza la palpacion del eje del sist.
de palpacién (Q381=1), no pueden activarse
las funciones de conversion de coordenadas.
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413
@ TCH PRUEBA DE PUNTO DE
REFERENCIA DE CIRCULO EX-
TERNO (ciclo 413)
EF.'rogramar 0e:50
r_;:;.:;‘.:::mn K_WUE RFEL_WLIE FEF L st b :
3 BLK FORM O 2 X+100 ¥+100 Z+0 =f
4 TODLCALL2 2
5 LX+10 ¥+10 Z+10 RO FMAX
(322e+80 CENTRO S E
Q262«+0 DIAMETRO NOMINA
032640 ANGULD INICIAL
G247=+80 01
G261=+0  ALTURA MEDIDA
0320=+0 DISTANCIA SEGURIDAL S
Gt : VAR
(306=+0 WUMERD EN TABLA K )
0831e+0 PUNTO DE BEFERENCIA
0332=+0 & REFERENCIA -
0303=+1  TRANSM. VALOF MEDIC ==
O3B1=+0 FALF EN EJE DEL TS
QE8Z=+0 1 JRDENADA EJE TS %t
O383=+0 2. COORDENADA EJE TS
O384=+0 3. COORDEMADAEJE TS
0333=+0 PUNTO DE REFERENCIA
O423=+4 NUM. PALPADORES
365=+1 | TIPO DESPLAZAMIENTO
B L X+20 FMAX
?ncrcvx_.n?v‘i;ﬂﬂn FALITA_hd% L2
Parametro | Descripcion Unidad
Centro del 1.¢" eje (valor absoluto): centro del saliente en el eje principal del
Q321 . mm
plano de mecanizado.
Centro del 2.% eje (valor absoluto): centro del saliente en el eje secundario
0322 del plano de mecanizado. Si Q322=0, WinNC dirige el centro del taladrado mm
hacia el eje positivo Y. Si Q322 es diferente a 0, WinNC dirige el centro del
taladrado hacia la posicion nominal.
Diametro nominal: diametro aproximado del saliente. Introduzca el valor
Q262 . . mm
mas grande posible.
Angulo inicial (valor I . angulo entre el eje principal del plan
0325 gulo inicia ( alo absoluto): angulo .e,te el eje principal del plano de grados
mecanizado y el primer punto de palpacion.
Angulo incremental (valor incremental): angulo entre 2 puntos de medicion.
El signo del angulo incremental determina el sentido de torneado con el que
Q247 : . L . . grados
el sistema de palpacion se traslada al siguiente punto de medicion. Si debe
medir arcos circulares, programe el paso angular en menos de 90°.
Altura de medicion del eje del sistema de palpacién (valor absoluto): coor-
Q261 denada del centro de la bolilla (punto de contacto) del eje del sistema de |mm
palpacion con el que se realiza la medicion.
Distancia de seguridad (valor incremental): distancia adicional entre el punto
Q320 de medicion y la bolilla del sistema de palpacién. Se suma al valor SET_UP |mm
de la tabla del sistema de palpacion.
Altura de seguridad (valor absoluto): coordenada del eje del sistema de
Q260 palpacion en la que no se puede producir ninguna colision entre el sistema |mm
de palpacion y la pieza de trabajo (instrumento de sujecion).
Desplazamiento hasta la altura de seguridad: determina de qué manera se
301 debe desplazar el sistema de palpacion entre los puntos de medicion.
. L mm
Q * 0= Desplazarse a la altura de medicidn entre los puntos de medicion.
e 1= Desplazarse a la altura de seguridad entre los puntos de medicion.

Emco
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Parametro

Descripcion

Unidad

Q305

Valor de punto cero de la tabla: introducir el nUmero en la tabla Preset, con
lo cual WinNC guarda las coordenadas del centro del saliente.

Si Q303=1 y Q305=0: WinNC modifica la indicacién de modo tal que el
nuevo punto de referencia se encuentre en el centro del saliente.

Q331

Nuevo punto de referencia del eje principal (valor absoluto): coordenada
del eje principal en la que el control debe posicionar el centro del saliente
calculado.

Valor predeterminado =0.

Q332

Nuevo punto de referencia del eje secundario (valor absoluto): coordena-
da del eje secundario en la que el control debe posicionar el centro del
saliente calculado.

Valor predeterminado =0.

Q303

Transmision del valor de medicion: determina si el punto de referencia
calculado debe transmitirse a la tabla de punto cero o la tabla Preset.

* -1=jno utilizar! WinNC ingresara los valores.

* 1= escribir el punto de referencia en la tabla Preset. El sistema de re-
ferencia es el sistema de coordenadas de la maquina.

Q381

Palpar en el eje del sistema de palpaciéon: determina si WinNC debe definir
el punto de referencia para el eje del sistema de palpacion.

* 0= No definir el punto de referencia para el eje del sistema de palpacion.
e 1= Definir el punto de referencia para el eje del sistema de palpacion.

Q382

Primera coordenada para el eje del sistema de palpacién (valor absoluto):
coordenada del punto de palpacién del eje principal del plano de mecaniza-
do, en la cual debe establecerse el punto de referencia del eje del sistema
de palpacién. Solo puede activarse si Q381=1.

mm

Q383

Segunda coordenada para el eje del sistema de palpacion (valor absolu-
to): coordenada del punto de palpacion del eje secundario del plano de
mecanizado, en la cual debe establecerse el punto de referencia del eje
del sistema de palpacion. Solo puede activarse si Q381=1.

mm

Q384

Tercera coordenada para el eje del sistema de palpacion (valor absoluto):
coordenada del punto de palpacion del eje del sistema de palpacién del
plano de mecanizado, en la cual debe establecerse el punto de referencia
del eje del sistema de palpacién. Solo puede activarse si Q381=1.

mm

Q333

Nuevo punto de referencia del eje del sist. de palpacion (valor absoluto):
coordenada del eje del sistema de palpacion en la que WinNC debe colocar
el punto de referencia. Valor predeterminado = 0.

Q423

Cantidad de puntos de medicién: determina si WinNC debe medir los sa-
lientes con 4 o 3 palpaciones.

* 4= se utilizan 4 puntos de medicion (configuracion estandar).
e 3= se utilizan 3 puntos de medicion.

Q365

Tipo de desplazamiento: determina con qué funcién de trayectoria debe
desplazarse la herramienta entre los puntos de medicion, cuando esta
activo el desplazamiento a la altura de seguridad.

* 0= desplazamiento en linea recta entre los mecanizados.

¢ 1=desplazamiento circular entre los mecanizados sobre el didmetro de
circulo gradual.
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Descripcion del ciclo

Y‘ El ciclo del sistema de palpacién 413 calcula el

centro de un saliente circular y lo establece como

© punto de referencia.

‘ De forma opcional, el control puede escribir el
centro en una tabla de punto cero o Preset.

1 WinNC posiciona el sistema de palpaciéon en
@- -0 marcha rapida y mediante la l6gica de posi-
cionamiento sobre el punto de palpaciénl.
t WInNC calcula el punto de palpacién segun
® los datos del ciclo y la distancia de seguridad
@P de la tabla del sistema de palpacién.

<Y

2 El sistema de palpacion se desplaza a la
altura de medicién determinada y ejecuta el
primer proceso de palpacién con el avance
de palpacion desactivado. WIinNC establece
la direccidn de palpaciéon automaticamente en
relacion con el angulo inicial programado.

3 El sistema de palpacién se desplaza en direc-
cioén circular (ya sea a la altura de medicion o
de seguridad) 2 y ejecuta el segundo proceso
de palpacién.

4 WinNC posiciona al sistema de palpacién
sobre el punto de palpacion 3 y 4 ejecuta el
cuarto proceso de palpacién (o el cuarto).

5 A continuacién, WinNC posiciona el sistema de
palpacién en la altura de seguridad y procesa
el punto de referencia calculado, en relacion
con los parametros Q303 y Q305, y guarda el

valor real en el parametro Q creado.

% 6 En caso deseado, WinNC determina también

el punto de referencia del eje del sistema de

palpacién en un proceso de palpacion sepa-
rado.

Nota:

jAtencion! Peligro de colision:
Para evitar una colision entre el sistema de
palpacion y la pieza de trabajo, introduzca el
valor mas pequefio posible para el diametro

. . 151: valor real del centro del eje principal
nominal del saliente. Q ICRY p

Q152: valor real del centro del eje secundario
Antes de la definicion del ciclo, debe progra- Q153: valor real del diametro

marse una llamada a la herramienta para la
definicion del eje del sistema de palpacion.

Mientras mas pequefio sea el angulo in-
cremental programado en Q247, tanto méas
calculara WinNC de forma imprecisa el punto
de referencia. Valor de entrada méas peque-
flo = 5°.

Si se define un punto de referencia con el
ciclo del sistema de palpacion (Q303=0) v,
ademas, se utiliza la palpacion del eje del sist.
de palpacién (Q381=1), no pueden activarse
las funciones de conversién de coordenadas.
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419
. 6 N TCH PRUEBA DEL PUNTO DE

REFERENCIA DEL EJE INDIVI-
DUAL (ciclo 419)

0251

TG e TNCEADK, WLUETIF FLK_WUIERFTEL st h
=sider purio de mediciin en e 17

3 BLK FORMO 2 X+100 Y4100 Z+0 1
4 TOOLCALL2 Z

5 L X+10 Y+10 Z+10 RO FMAX

& PATTERN DEF POS1{ X+10 Y+10 Z+10 ) POS2(

7 TCH PRORE 418 FTO. REF. EN UN EJE =

285 m+0] 1ER PUNTO EN EJE 1
O2B4=+0 | 1ER PUNTO EN EJE 2
Q261=+0 ALTURA MEDIDA
0320=+0 DISTANCIA SEGURIDAD
0260=+100  ALTURA L LRIDAD

O303w+1 TRANSM VALOR MEDIC
B L X+20 FMAX

4 GG X«40 Y+0

W C X4 Y<0 RD F AUTO M3

11 END PGM TEST MM

Parametro | Descripcion Unidad

Punto de medicién del 1.°" eje (valor absoluto): coordenada del primer

punto de palpacion en el eje principal del plano de mecanizado. mm

Q263

Punto de medicion del 2.9 eje (valor absoluto): coordenada del primer

Q264 punto de palpacion en el eje secundario del plano de mecanizado.

mm

Altura de medicion del eje del sistema de palpacion (valor absoluto):
Q261 coordenada del centro de la bolilla (punto de contacto) del eje del [mm
sistema de palpaciéon con el que se realiza la medicion.

Distancia de seguridad (valor incremental): distancia adicional entre
Q320 el punto de medicion y la bolilla del sistema de palpacion. Se suma |grados
al valor SET_UP de la tabla del sistema de palpacion.

Altura de seguridad (valor absoluto): coordenada del eje del sistema
Q260 de palpacién en la que no se puede producir ninguna colisién entre el |grados
sistema de palpacion y la pieza de trabajo (instrumento de sujecion).

Eje de medicién (valor absoluto): los ejes de la medicién se determi-
nan segun:

Q272 * 1 = El eje principal es el eje de medicion.

e 2 = El eje secundario es el eje de medicién.

* 3 =El eje del sistema de palpacion es el eje de medicion.

Asignacion de ejes

Eje del sistema de palpacién . I . ) Eje secundario correspon-
. Eje principal correspondiente: : ]

activo: 0272 = 1 diente:

Q272 =3 Q272 =2

Z X Y
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Antes de la definicién del ciclo, debe progra-
marse una llamada a la herramienta para la
definicion del eje del sistema de palpacion.

Parametro | Descripcion Unidad
Direccién de desplazamiento 1: direccion en la que el sistema de
67 palpacion debe acercarse a la pieza de trabajo:
Q e -1 = Direccién de desplazamiento negativa.
e +1 = Direccién de desplazamiento positiva.
NUmero de punto cero en la tabla: introducir el nimero en la tabla
Preset, con lo cual WinNC guarda las coordenadas. Para Q303 =1
Q305 rige lo siguiente: Si Q303=0, WinNC modifica la indicacion de modo
tal que el nuevo punto de referencia se encuentre sobre la superficie
palpada.
0333 Nuevo punto de referencia (valor absoluto): coordenada en la que mm
WiInNC debe colocar el punto de referencia.
Transmision del valor de medicion: determina si el punto de referencia
calculado debe transmitirse a la tabla de punto cero o la tabla Preset.
e -1:ino utilizar! WinNC ingresaré los valores cuando se lea un pro-
Q303 grama antiguo.
e 1: escribe el punto de referencia calculado en la tabla Preset. El
sistema de referencia es el sistema de coordenadas activo de la mé-
quina.
Descripcion del ciclo
. El ciclo del sistema de palpacién 419 prescinde
e una coordenada particular de un eje seleccio-
ET_UP(TCHPROBE.TP + : d denad ticular d !
SET_UP(TCHPROBE TF) Q267 nable y establece esta coordenada como punto
vy | +Q320 _ . de referencia. De manera opcional, WinNC pue-
Q272=2 de escribir la coordenada medida en la tabla de
v punto cero o la tabla Preset.

1 WIinNC posiciona el sistema de palpacién

en marcha rapida y mediante la logica de
Q264 £ posicionamiento sobre el punto de palpacion
programado 1. WinNC desplaza el sistema de
palpacién a la distancia de seguridad desde la

& direccion de palpacion programada.
;’ 2 El sistema de palpacion se desplaza a una al-
Q2771 tura de medicion introducida y capta, mediante

Q263 la palpacion, la posicion nominal.

3 Acontinuacién, WinNC posiciona el sistema de
palpacién en la altura de seguridad y procesa
el punto de referencia calculado en relacién
con los parametros Q303 y Q305.

Nota: %

Si se utiliza el ciclo 419 varias veces suce-
sivas para guardar el punto de referencia en
varios ejes en las tablas Preset, debe activar
los nimeros preset en los que el ciclo 419
haya escrito anteriormente, después de cada
ejecucion del ciclo 419.

Esto no es necesario cuando el valor preset
activo se sobrescribira.
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TS 461
KALIB. ﬂ !
S Y7777

TCH PRUEBA DEL SISTEMA DE
PALPACION, CALIBRAR LONGI-
TUD (ciclo 461)

a Programar

! Programar

THE 're_peng TNCEA0K_ WUERF FLIK_WUERFFLues b

—iPun Tongitud?

3 BLK FORMO 2 X+100 ¥
4 TODLCALL2 2

& PATTERN DEF POS
] \LIBI

B L X+20 FMAX
9 GG X+40 Y40

11 END PGM TEST MM

10 C X400 Y0 BD FAUTD M3

+100 Z+0 &

5 L X+10 Y+10 Z+10 RO FMAX
1 X+10 ¥+10 2410 ) POS2(

1 TS LONGITUDINALMENTE ~

0251

Parametro | Descripcion Unidad
Punto de referencia (valor absoluto): referencia para la longitud (p. €j.,

Q434 . . mm
altura del anillo de calibrado).

Emco

Descripcion del ciclo

Antes de iniciar el ciclo de calibrado, el punto
de referencia del eje del cabezal debe estar
posicionado de forma tal que, sobre la mesa de
la maquina Z = 0 y el sistema de palpacion, esté
preposicionado sobre el anillo de calibrado.

1 WinNC orienta el sistema de palpacién sobre
el angulo CAL_ANG de la tabla del sistema de
palpacion (solo si el sistema es orientable).

2 WInNC palpa desde la posicion actual en la
direccién negativa del cabezal mediante el
avance de palpacion.

3 A continuacion, WIinNC posiciona el sistema
de palpacion con marcha rapida en su posicion
inicial.
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@ X

Nota: é

La longitud efectiva del sistema de palpacién
se refiere siempre al punto de referencia de
la herramienta. Por lo general, el fabricante
de la maquina determina el tal6n del cabezal
como punto de referencia de la herramienta.

Antes de la definicion del ciclo, debe progra-
marse una llamada a la herramienta para la
definicion del eje del sistema de palpacion.
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TS 462
KALIB.
2.7

TCH PRUEBA DEL SISTEMA DE
PALPACION, CALIBRAR RADIO
INTERNO (ciclo 462)

oes2
TG 'ne_peng TNGEADK_WUE IR FLK_WUIE P FLest h
—4itadk exacic anilo calbrac, i
3 BLK FORMD 2 X+100 Y4100 Z+0 &
4 TODLCALL2 Z
5 L X+10 Y+10 Z+10 RO FMAX
¥4
(E80=+0  ANGULD REFE S1A
8 L X+20 FMAX
9 CC X+40 Y40
10 C X+40 ¥Y+0 BD F AUTO M3
11 END PGM TEST MM
v
L
| |
| : |
Parametro | Descripcion Unidad
Q407 Radio del anillo: diametro del anillo de calibrado. mm

Distancia de seguridad (valor incremental): distancia adicional entre
Q320 el punto de medicion y la bolilla del sistema de palpacién. Se suma |mm
al valor SET_UP de la tabla del sistema de palpacion.

Cantidad de palpaciones (valor absol

Q423 medicion sobre el didmetro.

uto): cantidad de puntos de

Angulo de referencia (valor absoluto): &

Q380 plano de mecanizado y el primer punto

ngulo entre el eje principal del

de palpacion. grados

SET_UP(TCHPROBE.TP) °)
+
Q320

z\

—$
o |

Descripcién del ciclo

Para calibrar el radio de la bolilla de palpacion,
WiInNC ejecuta una rutina de palpacion automa-

tica.
Nota: é

Antes de la definicion del ciclo, debe progra-
marse una llamada a la herramienta para la
definicion del eje del sistema de palpacion.
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480 =
o @
&

2

TCH PRUEBA DEL SISTEMA DE
PALPACION, CALIBRAR SISTE-
MA (ciclo 480)

a Programar

! Programar

TING 're_peng TNCEDK, WK IF FL_WLUIE RRFFL st h

—Alura de segundnd

3 BLK FORMO 2 X+100 Y+100 Z+0 1

4 TOOLCALL2 Z

5 L X+10 Y+10 Z+10 RO FMAX

& PATTERN DEF POS1| X+10 Y410 Z+10 ) POSH(
TT =

B L X420 FMAX

9 GG %+40 Y4l

10 CX+40 Y+0 FD FAUTD M3
11 END PGM TEST MM

02:53

Parametro | Descripcion

Unidad

positivo de sujecion.
Q260

cion sobre el plato.

Altura de seguridad: introduzca la posicion del eje del cabezal en la
gue no pueda darse una colision contra la pieza de trabajo o el dis-

La altura de seguridad refiere al punto de referencia activo de la pieza
de trabajo. Si la altura de seguridad ingresada es tan pequefia que
la punta de la herramienta se apoyaria sobre el borde superior del
plato, WinNC posiciona automaticamente la herramienta de calibra-

mm

Nota: /i

Antes de la calibracion, debe ingresar el radio
exacto y la longitud exacta de la herramienta
de calibracion en la tabla de la herramienta

TOOL.T.

Descripcién del ciclo

Con el ciclo TCH PROBE 480, se calibra el siste-
ma de medicion del sistema de palpacion.

El calibrado se realiza automaticamente.

Como herramienta de calibracion, debe utilizar
una pieza cilindrica exacta (barra cilindrica).
WInNC guarda los valores de calibracion y los
tiene en cuenta para mediciones de herramienta
posteriores.

EMmco
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THG 're_peng TNCEA0K_ WU RF FLIK_WUERFFLYes b

0254

=eibiemam.. medu-(kverhcar-17

4 TOOLCALL2 Z

Q34140
B L X+20 FMAX

9 CC X+40 Yo0

10 C X+40 Y+0 FD F AUTD
11 END PGM TEST MM

3 BLK FORMO 2 X+100 Y4100 Z+0 1

5 L X+10 Y+10 Z+10 RO FMAX

IMEDICION CUCHILLAS

M3

TCH PRUEBA MEDIR LARGO
DE HERRAMIENTA (ciclo 481)

Parametro

Descripcion

Unidad

Q340

Verificar/medir herramienta:

* 0 = medir

e 1 = verificar

Determina si la herramienta se mide por primera vez o si se verifica
la medicidn de una herramienta ya medida. Durante una primera me-
dicién, WinNC sobrescribe la longitud de la herramienta L en la tabla
de la herramienta TOOL.T y define el valor delta DL en 0.

Si desea verificar una herramienta, la longitud medida se compara
con la longitud de la herramienta L de TOOL.T. El control calcula la
desviacion de la direccion e ingresa este valor como valor delta DL
en TOOL.T. Ademas, esta desviacién esta disponible en el parametro
Q115.

mm

Q260

Altura de seguridad: introduzca la posicion del eje del cabezal en la
que no pueda darse una colisidon contra la pieza de trabajo o el dis-
positivo de sujecion.

La altura de seguridad refiere al punto de referencia activo de la pieza
de trabajo. Si la altura de seguridad ingresada es tan pequefia que
la punta de la herramienta se apoyaria sobre el borde superior del
plato, WinNC posiciona automaticamente la herramienta de calibra-
cién sobre el plato.

mm

Q341

Medicion de cuchillas: determina si se realiza una medicién de cuchilla
individual.

* 0=No

Emco
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Nota: / !

Antes de medir la herramienta por primera
vez, deben ingresarse el radio aproximado,
la longitud aproximada y la direccion de corte
de la herramienta correspondiente en la tabla
de la herramienta TOOL.T.

Descripcion del ciclo

Si el diametro de la herramienta es mayor que el
diametro de la superficie de medicion del palpa-
dor de medicién del sistema de palpacién, haga
la medicién con la herramienta girando.

Si el diametro de la herramienta es menor que
el diametro de la superficie de medicién del pal-
pador de medicién del sistema de palpacién, o si
desea medir la longitud de taladrado o fresado
radial, entonces haga la medicién con la herra-
mienta quieta.

Medicién con la herramienta girando:

Para medir el largo de corte, la herramienta por
medir se desplaza al centro del sistema de pal-
pacion y se desplaza girando sobre la superficie
de medicion del sistema de palpacion. Programe
el desplazamiento en la tabla de herramienta, en
el punto desplazamiento de la herramienta: Radio
(TT:R_OFS).

Medicién con la herramienta quieta:

La herramienta por medir se coloca en el centro
de la superficie de medicién. A continuacion, el
cabezal recto se desplaza hacia la superficie de
medicién del sistema de palpacién. Para esta
medicién, debe ingresar el desplazamiento de
herramienta con un valor O: radio (TT:R_OFF) en
la tabla de herramienta.

D75

EMmco



PROGRAMACION

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

TCH PRUEBA MEDIR RADIO DE
HERRAMIENTA (ciclo 482)

THG 're_peng TNCEA0K_ WU RF FLIK_WUERFFLYes b

—ihoram. mede-(rverhcar=17
2 BLK FORM O 2 X+100 ¥+100 Z-0 &

4 TOOLCALL2 Z
5 L X+10 Y+10 Z+10 RO FMAX
& PATTERN DEF POS1| X«10 ¥+10 Z+10 ) POS2(

0254

341l
B L X+20 FMAX
4 GG XedD Yol

11 END PGM TEST MM

IMEDICION CUCHILLAS

10 C X+40 Y+0 FD F AUTD

M3

Parametro

Descripcion

Unidad

Q340

Verificar/medir herramienta:

* 0 = medir

e 1 = verificar

Determina si la herramienta se mide por primera vez o si se verifica
la medicidn de una herramienta ya medida. Durante una primera me-
dicion, WinNC sobrescribe el radio de la herramienta R en la tabla de
la herramienta TOOL.T y define el valor delta DR en 0.

Si desea verificar una herramienta, el radio medido se compara con el
radio de la herramienta R de TOOL.T. El control calcula la desviacion
de direccién e ingresa este valor como valor delta DR en TOOL.T.
Ademas, esta desviacion esta disponible en el parametro Q116.
Nuamero de parametro para el resultado:

* 0 = Herramienta dentro del margen de tolerancia.
¢ 1 = Herramienta gastada (se sobrescribe RTOL).
¢ 2 = Herramienta dafiada (se sobrescribe RBREAK).

mm

Q260

Altura de seguridad: introduzca la posicion del eje del cabezal en la
que no pueda darse una colisidon contra la pieza de trabajo o el dis-
positivo de sujecion.

La altura de seguridad refiere al punto de referencia activo de la pieza
de trabajo. Si la altura de seguridad ingresada es tan pequefia que
la punta de la herramienta se apoyaria sobre el borde superior del
plato, WinNC posiciona automaticamente la herramienta de calibra-
cién sobre el plato.

mm

Q341

Medicion de cuchillas: determina si se realiza una medicién de cuchilla
individual.

* 0=No

Emco
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Descripcion del ciclo

ﬂ ¢ Medicién con la herramienta girando.

Nota: _ _ _ WinNC posiciona la herramienta por medir al lado
Antes de medir la herramienta por primera de la cabeza de palpacion. La superficie frontal
vez, deben ingresarse el radio aproximado, de la fresadora se encuentra mas abajo que el
la longitud aproximada y la direccion de corte borde superior del cabezal palpador, como esté
dela herrami_enta correspondiente en la tabla establecido en offsetToolAxis. WinNC palpa de
de la herramienta TOOL.T. . forma radial con la herramienta girando.

Las herramientas cilindricas con superficie

de diamante pueden medirse con el cabezal

recto.
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PROGRAMACION

TALADRADO /
ROSCADO

CAJERAS /
ISLAS /
RANURAS

TRANSF.
COORD.

CICLOS
SL

Resumen del ciclo

Aqui se enumeran los grupos de ciclos con los
ciclos definidos de EMCO WinNC para Heiden-
hain TNC 640.

Taladrado/rosca

200 Taladrado

201 Escariado

202 Mandrinado

203 Taladrado universal

204 Avellanado en retroceso

205 Taladrado profundo universal

208 Fresado de taladro

206 Roscado nuevo

207 Roscado GS

209 Roscado con rotura de viruta

233 Planeado

240 Centrado

262 Fresado de rosca

263 Fresado de rosca avellanada

264 Fresado de rosca de taladro

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

Cajas/salientes/ranuras

251 Caja cuadrangular
252 Caja circular

253 Fresado de ranuras
254 Ranura redonda

256 Saliente cuadrangular
257 Saliente circular

233 Planeado

Coordenadas de transferencia

7 Decalaje de origen

8 Reflejar

10 Giro

11 Factor de masa

19 Plano de mecanizado

247 Establecer punto de referencia

Ciclos SL

14 Contorno

20 Datos de contorno

21 Pretaladrado

22 Evacuacion

23 Acabado de profundidad
24 Acabado lateral

25 Trazado de contorno

27 Camisa cilindrica
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Figura de puntos

FIGURA DE e 220 Patrén de circulo
PUNTOS e 221 Patrén de lineas

Ciclos especiales

* 9 Tiempo en espera
CICLOS 12 PGM CALL

ESPECIAL. ? =
e 13 Orientacioén del cabezal
e 225 Grabado
Old Cycles (ciclos antiguos)
oLD » 1 Taladrado profundo
CYCLS e 2 Taladrado de rosca
e 17 Roscado GS

» 3 Fresado de ranuras

* 4 Fresado de cajas

* 5 Eje circular

e 212 Acabado de cajas

e 213 Acabado de salientes

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

e 211 Ranura redonda

e 230 Planeado

» 231 Superficie reglada
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TALADRADO /
ROSCADO

262

Na

ENT

> m

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

Ciclos

Trabajar con ciclos

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

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

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

Definicion de ciclos con teclas multi-
funcionales

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

e Seleccién de grupos de ciclos: TALADRADO/
ROSCA

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

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

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

¢ Pulse END para finalizar la indicacion de datos
anticipadamente.

Ejemplo

21 CYCL DEF 262 FRESADO DE ROSCA
Q335=5 ;DIAMETRO TEORICO
Q239=1 ;PASO DE ROSCA
Q201=-18 ;PROFUNDIDAD DE ROSCA
Q235=+0 ;SEGUIR
Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO
Q200=2 ;DIST.SEGURIDAD
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 ;2.2 DIST.SEGURIDAD
Q207=+500 FRESADO DE AVANCE
Q512=AUTO ;INICIAR AVANCE

Emco
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Llamar ciclo

Nota:
Antes de llamar un ciclo, programe en todo caso:

Tenga en cuenta otros requisitos previos que
se ejecuten en las descripciones de ciclos
siguientes.

P .

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

Llamada de herramienta

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

Definicion del ciclo (CYCL DEF).

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

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

El ciclo SL 14 CONTORNO

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

El ciclo 9 TIEMPO EN ESPERA

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

Si el WIinNC ejecuta el ciclo una vez después
de la Ultima secuencia programada, programe
la llamada del ciclo con la funcién adicional M99
o con CYCL CALL:

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

Introduzca la llamada del ciclo: pulse la
tecla multifuncional CYCL CALL M.
Indique la funcién adicional M o finalice el
dialogo con la tecla END.
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TALADRADO /
ROSCADO

Taladrado/rosca

e 200 Taladrado

e 201 Escariado

e 202 Mandrinado

e 203 Taladrado universal

e 204 Avellanado en retroceso

e 205 Taladrado profundo universal

» 208 Fresado de taladro

» 206 Roscado nuevo

» 207 Roscado GS

» 209 Roscado con rotura de viruta

e 240 Centrado

» 262 Fresado de rosca

» 263 Fresado de rosca avellanada

» 264 Fresado de rosca de taladro

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

oss EMmco



PROGRAMACION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

200

Réscao | | e TALADRADO (ciclo 200)

B Programar Y

[, Programar

TG \dema\Bauteda_componentsi2_Flansch_Rangs H

7 BLKFORMO1Z X ¥ Z
2 CYCL DEF 200 TALADRADO ~ 3
c200=2f]l  DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q208=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIEA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
Q395=+0 ;REFERENCIA PROFUNDIDAD
9 Q204=+50 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q216=+50 ;CENTER IN 15T AXIS
Q217=+50 ;CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 .FIRST SIDE LENGTH
Q219=+20 ;2ND SIDE LENGTH
Q224=+0 JAMGLE OF ROTATION
0338=+0 ;INFEED FOR FINISHING an
Q206=+150 ,FEED RATE FOR PLNGNG 2
10 Q200=+2 SET-UP CLEARANGE
Q201=-20 ;DEPTH
Q206=+150 :FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=+5 ;PLUNGING DEPTH
Q207=+500 :FEED RATE FOR MILLNG
Q203=+0 ;SURFACE COORDINATE
Q204=+50 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q216=450 ;CENTER IN 1ST AXIS

Y21 7—aBN  -CEMTED (N FMN0 AYIS

— e

Parametro | Descripcion Unidad

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

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

Q200

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

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

mm

Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la

. mm/min
herramienta al taladrar.

Q206

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

¢ |a profundizacion es mayor que la profundidad

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

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

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

Descripcion

Unidad

Q211

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

Q395

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

Nota:

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

maticamente al valor predeterminado.

P .

30

80

zi = 0206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
/‘}0202
74 0201
=
X
vi )
50 ()
20 -
B -
t X

Descripcion del ciclo

1

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

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

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

a la 2.2 distancia de seguridad.
Nota: ?

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

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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14:46

—tDkstancE de sagunda?

Q204=+50

Q211=+0

Q201=-20
Q211=+0

Q203=+0
Q204=+50
18 Q204=+50
Q216=+50
Q217=450
Q218=+60
0219=+20
Q224=+0
Q338=+0
Q206=+150
19 0200=+2
G201=-20
Q206=+150
Q202=+5
Q207=+500
Q203=+0
Q204=+50
Q216=+50

917—.6N

:DEPTH

2A DIST SEGURIDAD

.TIEMPQ ESPERA ABAJO

REFERENGIA PROFLNDIDAD
y -

‘PROFLINDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFLNDIDAD
TIEMPO ESPERA ABAJO
€1208=+999€9 ;AVANCE SALIDA
COORD. SUPERFICIE
2A DIST. SEGURIDAD
2ND SET-UP CLEARANGE
CENTER IN 15T AXIS
‘GENTER IN 2ND AXIS
;FIRST SIDE LENGTH
2ND SIDE LENGTH
JAMGLE OF ROTATION
INFEED FOR FINISHING iy
\FEED RATE FOR PLNGNG &
SET-UP CLEARANGE

\FEED RATE FOR PLNGNG
:PLUNGING DEPTH

;FEED RATE FOR MILLNG
:SURFACE COORDINATE
2ND SET-UP CLEARANCE
JCENTER IN 15T AXIS

SCERTED (M OMN AY IS

EGURIDAD

ESCARIADO (ciclo 201)

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

Q200 : . - : Lo " mm
herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.

0201 Profundidad (valor incremental): Distancia de la superficie de la pieza mm
de trabajo: fondo de taladrado
Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la he- .

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

Q211 S
en espera en el fondo de taladrado.
Avance de retirada: velocidad de desplazamiento de la herramienta

Q208 al alejarse de la perforacion. Si se indica 0, se aplica el avance para | mm/min
el escariado.

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

Q204 del husillo en la que no se puede producir ninguna colisiéon entre la [mm
herramienta y la pieza de trabajo (instrumento de sujecién).

Emco
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_ °)
z E Q206
N4
Q204
0208 {}ozoo
Q201
Q21
-
X
Yi °)
N
50 '
0
__@\ -
t X

30

Descripcién del ciclo

1

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

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

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

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

Nota: ,,2

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

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = O,
el ciclo no se ejecuta.
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202

Roseavo || ) MANDRINADO (ciclo 202)

Programar g1

s\ Programar

TNG dema\Bauteie_components2_Flansch_flange H
—s[kstance de 7
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD =
Q211=+0 TIEMPO ESPERA ABAJO .
Q395=+0 REFERENCIA PROFLUNDIDAD
17 CYCL DEF 201 ESCARIADO
Q200=+2 ,DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 :PROFUNDIDAD
Q206=+150 AVANCE PROFUNCZIDAD
Q211=+0 TIEMPO ESFERA ABAJO
Q208=+99959 ;AVANCE SALIDA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
2A DIST. SEGURIDAD
MORINADO -~

DISTANCIA SEGURIDAD

Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+99969 ;AVANCE SALIDA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE G
Q204=450 2A DIST SEGURIDAD i
Q214=+0 ;DIRECCION RETROCESO
Q336=+0  ANGLLO CABEZAL

19 Q204=+50 2ND SET-UF CLEARANCE
Q216=+50 CENTER IN 15T AXIS
Q217=+50 CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 :FIRST SIDE LENGTH
Q219=+20 2ND SIDE LENGTH
Q224=+0 ANGLE OF ROTATION

90, N -IMEEEN END CIAIC LIRS

|l czo0

Parametro | Descripcion Unidad

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

mienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo. mm

Q200

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

Q201 trabajo: fondo de taladrado

mm

Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la herramienta

. mm/min
al mandrinar.

Q206

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

Q211 espera en el fondo de taladrado.

Avance de retirada: velocidad de desplazamiento de la herramienta al alejarse

y . S . : mm/min
de la perforacion. Si se indica 0, se aplica el avance para el escariado.

Q208

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

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

Direccidn de desplazamiento a zona libre: establezca la direccion en la que el
WiInNC lleva a una zona libre la herramienta en el fondo de taladrado (después
de la orientacién del husillo).

* 0 = No desplazar herramienta a zona libre

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

Q214

Angulo de orientacion del husillo (valor absoluto): angulo en el que el WinNC
Q336 posiciona la herramienta antes del desplazamiento a una zona libre. grados
Introduccion: de -360,000 a 360,000
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Z =]
‘ E Q206
N
Q200 Q204
Q203
Q201 Q208
Q211
o
X
Yi )
50 ()
e
2
o
§d .
30 80

Peligro de colision:

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

Descripcién del ciclo

1

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

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

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

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

Nota: i

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

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

Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.

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

DIl
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PROGRAMACION
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TALADRADO /

S % TALADRADO UNIVERSAL

203

TG \dema\Bauteda_componentsi2_Flansch_Rangs H

(ciclo 203)

B Programar WES

(s Pregramar

—.Dﬂ!ﬂuﬂﬂﬂm"

0203=+0 ,COORD SUPERFICIE =

Q204=+50 2A DIST SEGLURIDAD z
18 CYCL DEF 202 MANCRINADO

Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD

Q201=-20 ,PROFLINDIDAD

Q206=+150 ;AVANCE PROFUNCIDAD

Q211=+0 TIEMPO ESFERA ABAJO

Q208=+99229 ;AVANCE SALIDA

Q203=+0 ,COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD

Q214=+0 DIRECCION RETROCESO

Q336=+0 ANGULO CABEZAL

Q200=2 DISTANCIA SEGURIDA
Q201=-20 ;PROFLUNDIDAD
Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION v
Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIEA £
Q203=+0 ,COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 [VALOR CECREMENTO
Q213=+0 NUMERO ROTURA VIRUTA
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 .TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395«=+0 ;REFERENCIA PROFUNDIDAD

_MPNA-LEN NN SET.ID ] EADANCE

AL ~

i e i W, H—
P Sl

[ —

Parametro

Descripcion

Unidad

Q200

Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la herra-
mienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.

mm

Q201

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

mm

Q206

Avance de la profundizacidn: velocidad de desplazamiento de la herramienta
al taladrar.

mm/min

Q202

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

El WinNC se desplaza en una marcha de trabajo a la profundidad cuando:

* la profundizacién y la profundidad son iguales

* |a profundizacidn es mayor que la profundidad

mm

Q210

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

S

Q203

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

mm

Q204

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

mm

Q212

Valor de reduccion (valor incremental): valor que el WinNC reduce la profun-
dizacién Q202 después de cada movimiento de aproximacion.

mm

Q213

Cantidad de roturas de virutas hasta la retirada: cantidad de roturas de viru-
tas antes de que el WinNC deba extraer la herramienta del taladrado para
la evacuacion de virutas. Para la rotura de virutas, el WinNC devuelve la
herramienta al valor de retirada Q256.

Q205

Profundizacién minima (valor incremental): si se ha indicado un valor de re-
duccién, el WIinNC limita la aproximacién al valor indicado con Q205

mm

Emco

D92




EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640

PROGRAMACION

Parametro

Descripcion

Unidad

Q211

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

Q208

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

mm/min

Q256

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

mm

Q395

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

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

Nota:

En este momento, Q395 no es modificable: solo se puede trabajar con el valor predeterminado.

wy -

Si se cargan programas externos que trabajen con otros valores para Q395, el WinNC pasa auto-

maticamente al valor predeterminado.

z i

Q203

Q201

©

Q211 7
|
X

Nota: /é

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

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

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

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

Descripcion del ciclo

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

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

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

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

5 EI'WIinNC repite este proceso (de 2 a 4) hasta
gue se alcanza la profundidad de taladrado.

6 En elfondo de taladrado, la herramienta queda
a la espera, si se ha indicado, para el corte
libre, y tras el tiempo de espera se devuelve
a la distancia de seguridad con el avance de
retirada. Si se ha indicado una 2.2 distancia
de seguridad, el WinNC desplaza alli la herra-

D93

mienta con FMAX.



PROGRAMACION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

204

TALADRADO
e % AVELLANADO EN RETROCESO
(ciclo 204)

E Programar T

! Programar

TG e TNCEADK, WLUETIF FLK_WUIERFTEL st h
[ Dhsiancia de sequoded?

3 BLK FORMO 2 X+100 Y4100 Z+0 1
4 TOOLCALL2 Z

5 L X+10 Y+10 Z+10 RO FMAX

& PATTERI

Ci24Geh

Q250=+20 GHOS z

Q251=435 MEL JENTRIC

Q252e115 1
0253=+750 AVANCE PREPOSICION

0254=4200 AVANCE REBAJE
O285=+0 | TIEMPO DE ESPERA
0203=+0 COOAD. SUPERFICIE
G204=+50 (24 DIST. SEGURIDAD
G214=+0 [ DIREC
0336=+0 ANGULD CABEZAL
B L X+20 FMAX

9 GO X+40 Y0

10 CX+40 ¥Y+0 B0 F AUTO M3
11 ENOD PGM TEST MM

Parametro | Descripcion Unidad

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

Q200 la herramienta a la superficie de la pieza de trabajo.

mm

Profundidad de rebaje (valor incremental): distancia entre el borde

249 inferior de la pieza y el inicio de la penetraciéon. Un signo positivo de- | mm
p y p gnop

fine la penetracion en una direccion positiva desde el eje del cabezal

Espesor del material (valor incremental): espesor de la pieza de

Q250 trabajo

mm

Medida excéntrica (valor incremental): medida excéntrica de la barra

Q251 de perforacion (consulte la hoja de datos de la herramienta).

mm

Altura de corte (valor incremental): distancia entre el borde inferior
Q252 de la barra de perforacion y la cuchilla principal (consulte la hoja de |mm
datos de la herramienta).

Avance de preposicionamiento: velocidad de desplazamiento de la
Q253 herramienta en la sumersion en la pieza de trabajo o la salida desde | mm/min
la pieza de trabajo, de forma alternativa FMAX, FAUTO.

Avance de rebaje: velocidad de desplazamiento de la herramienta al
Q254 descender. mm/min
De forma alternativa, FAUTO, FU

Tiempo de espera: tiempo de espera en segundos en la posicion

Q255 inicial de descenso.

Q203 Coordenada de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto)

Segunda distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del
Q204 eje del cabezal en la que no se puede producir ninguna colisién entre |mm
la herramienta y la pieza de trabajo (instrumento de sujecién).
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Parametro | Descripcion

Unidad

zal). No se permite el valor 0.

Q214 .
dario.

dario.

Direccion de desplazamiento libre (1/2/3/4): defina la direccion en la que WIinNC
desplaza la herramienta sobre la medida excéntrica (segun la orientacion del cabe-

e 1 =Desplazar la herramienta a la zona libre en direccion negativa del eje principal.
2 = Desplazar la herramienta a la zona libre en direccion negativa del eje secun-

» 3 =Desplazar la herramienta a la zona libre en direccion positiva del eje principal.
e 4 = Desplazar la herramienta a la zona libre en direccién positiva del eje secun-

Q336

Angulo de orientacion del cabezal (valor absoluto): &ngulo en el que WinNC posicio-
na la herramienta antes de la penetracién y antes de la extraccion tras el taladrado.

grados

z|

Q204
Q200

MG

Q250

Q203

=
X

Descripcién del ciclo

Con este ciclo, se pueden realizar penetraciones
sobre la cara inferior de la pieza de trabajo.

1

WiInNC posiciona en la marcha rapida, FMAX,
la herramienta en el eje del cabezal a la dis-
tancia de seguridad, sobre la superficie de la
pieza de trabajo.

WinNC ejecuta la orientacion del cabezal en la
posicion 0° y desplaza la herramienta segun
la medida excéntrica.

A continuacion, la herramienta penetra en el
orificio pretaladrado con el avance de preposi-
cionamiento hasta que la cuchilla se encuentre
a la distancia de seguridad del borde inferior
de la pieza de trabajo.

WiInNC desplaza la herramienta nuevamente
al centro del taladrado, activa el cabezal vy,
si corresponde, el refrigerante, y la desplaza
mediante el avance de rebaje sobre la profun-
didad de rebaje.

En caso de haberse definido el tiempo de
espera, la herramienta espera sobre el punto
inicial de penetracion y se desplaza posterior-

mente fuera del taladrado, realiza una orien-
tacion del cabezal y se posiciona nuevamente
en la medida excéntrica.

A continuacion, WinNC devuelve la herramien-
ta en el avance de preposicionamiento a la
distancia de seguridad y desde ahi, en caso
de que asi se haya indicado, con FAX a la 2.9

distancia de seguridad.
Nota: ’ é

Antes de programar, tenga en cuenta lo siguiente:
Programe la secuencia de posicionamiento en el
punto inicial (punto central de taladrado) del plano
de mecanizado con la correccion de radio RO. El
signo del parametro del ciclo de profundidad de-
termina la direccion de trabajo para la penetracion.
Un signo positivo significa:

penetracion en direccién del eje del cabezal po-
sitivo.

Introduzca la longitud de herramienta de forma
tal que, en lugar de la cuchilla, se mida el borde
inferior de la barra de perforacion.

WinNC tienen en cuenta la longitud de la cuchilla
de la barra de perforacién y el espesor del mate-
rial al momento de calcular el punto inicial de la
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TALADRADO / 205 \ l l

ROSCADO @ TALADRADO PROFUNDO
UNIVERSAL (ciclo 205)

14:53

TNC ‘demc'Bauteis_components'2_Flansch_fange H

—+Drstanca de seguridad?

Q212=+0 VALOR DECREMENTO x
0213=40 ;NUMERQ ROTURA VIRUTA

Q205=+0 ;PASD PROF. MINIMO ki)
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO

Q208=+99959 ;AVANCE SALIDA

Q256=+1 :DIST RETIR ROT VIRUT

Q395«+0 ;REFERENCIA PROFUNDIDAD

( TALAD. PROF. UNIV ;
Q200-2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASD PROFUNDIZACION
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE b
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD f jl
Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO { |
Q205=+0 :PASD PROF. MINIMO L((
0258=+0 DIST PRE-STOP SUPER
Q259=+0 .DIST PRE-STOP INFER S p— D
Q257=+0 ;PROF TALAD ROT VIRUT : i
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT [
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
Q379=+0 ;PUNTC DE INICID
Q253=+750 ;AVANCE PREPOSICION
Q208=+99959 ;AVANCE SALIDA
0395=+0 ;REFERENGIA PROFUNDIDAD
21 Q204=+50 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q216=+50 ;CENTER IN 15T AXIS
M1 T BN CEMTED IK PN AYIC

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

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

Q201 . mm
trabajo: fondo de taladrado

0206 Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la herra- mm/min

mienta al taladrar.

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

¢ la profundizacion y la profundidad son iguales
¢ |a profundizacion es mayor que la profundidad

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

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

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

Q212 fundizacion Q202 después de cada movimiento de aproximacion. mm

0205 Profundizacién minima (valor incremental): si se ha indicado un valor de mm
reduccioén, el WinNC limita la aproximacion al valor indicado con Q205
Distancia de parada previa superior (valor incremental): distancia de

0258 seguridad para el posicionamiento en marcha rapida, cuando el WinNC mm

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

Parametro

Descripcion

Unidad

Q259

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

mm

Q257

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

mm

Q256

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

mm

Q211

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

Q379

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

mm/min

Q253

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

mm/min

Q208

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

mm/min

Q395

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

¢ 1 = Profundidad indicada en referencia a la parte cilindrica de la herramienta.
El angulo de la punta de la herramienta debe estar definida en la columna
T-ANGLE de la tabla de herramientas TOOL.T.
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EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640 PROGRAMACION

. Descripcion del ciclo

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

N de trabajo.

2 Si se indica un punto inicial profundizado, el
WiInNC se desplaza con el avance de posicién
definido a la distancia de seguridad a través

Q257371 AT del punto inicial profundizado.

\/// Q201 3 La herramienta taladra con el avance F indi-

cado hasta la primera profundizacion.
©) — 4 Si se ha indicado la rotura de virutas, el Win-

b NC hace retroceder la herramienta el valor de

retirada indicado. Si se trabaja sin rotura de

virutas, el WinNC devuelve la herramienta en

marcha rapida a la distancia de seguridad y

.4 | =
E Q206

Q200 Q204
Q203

=Y

a continuacion, de nuevo con FMAX, hasta la
distancia de parada previa indicada a través
de la primera profundizacion.

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

6 EIlIWIinNC repite este proceso (de 2 a 4) hasta
gue se alcanza la profundidad de taladrado.

7 Enelfondo de taladrado, la herramienta queda
a la espera, si se ha indicado, para el corte
libre, y tras el tiempo de espera se devuelve
a la distancia de seguridad con el avance de
retirada. En caso de haberse indicado una 2.2
distancia de seguridad, el WinNC desplaza alli
la herramienta con FMAX.

Nota: 'i

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

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

Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.

Si estad programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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PROGRAMACION

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

TALADRADO / | |2%8 )
ROSCADO % FRESADO (ciclo 208)
B Programar 4
(x) Pregramar
THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H
E SADO DE TALADROS ~ x
DISTANCIA SEGURIDAD =
PROFUNDIDAD
JAVANCE PROFUNDIDAD
:PASD PROFUNDIZACION
:COORD. SUPERFICIE
2A DIST. SEGURIDAD
:DIAMETRO NOMINAL
:DIAMETRC PRETALAD
Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO
20 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 DISTAMNCIA SEGLRIDAD
Q201=-20 ;PROFLNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION X
Q210=+0 TIEMPQ ESPERA ARRIBA
Q203=+0 COORD SUPERFICIE an, @az00
Q204=+50 .2A DIST. SEGURIDAD | .
G212=+0 VALOR CECREMENTO
GQ213=+0 NUMERC ROTURA VIRUTA
Q205=+0 .PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 ;TIEMPQO ESFERA ABAJO
Q208=+999¢9 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 ;REFERENCIA PROFUNDIDAD
21 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV.
YN - D UK TAMCIA SR IIan X
| {l {l | | |
Parametro | Descripcion Unidad
0200 Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la mm
herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.
Profundidad (valor incremental): Distancia de la superficie de la pieza de
Q201 . mm
trabajo: fondo de taladrado
Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la herramien- .
Q206 L mm/min
ta al taladrar en la hélice.
Movimiento de aproximacién por hélice (valor incremental): medida con la
Q334 - . , L _ o mm
que la herramienta se aproxima a una linea helicoidal (=360°).
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm
2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje del husillo
Q204 en la que no se puede producir ninguna colision entre la herramienta y la {mm
pieza de trabajo (instrumento de sujecion).
Diametro teorico (valor absoluto): diametro de taladrado. Si el diametro
Q335 tedrico se indica igual que el diAmetro de la herramienta, el WinNC taladra |mm
sin interpolacién de hélice directamente en la profundidad indicada.
Diametro pretaladrado (valor absoluto): si se indica un valor > 0, el WinNC
no realiza ninguna comprobacion de la relacién del didmetro teorico con el
Q342 - . . mm
diametro de la herramienta. De este modo se pueden fresar perforaciones
cuyo diametro es mas del doble que el diametro de la herramienta.
Tipo de fresado: tipo de fresado con M3.
Q351 * + = Fresado sincrono
* - = Fresado asincrono

Emco

D100




EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640 PROGRAMACION

. Descripcion del ciclo
) 1 EI'WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
la herramienta en el eje del husillo a la distan-
cia de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo.

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

3 Si se alcanza la profundidad de taladrado, el
WinNC vuelve a alcanzar un circulo completo
para eliminar el material dejado en sumersion.

4 Después, el WinNC vuelve a posicionar la
herramienta en el centro del taladrado.

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

Q203

Y K .
Nota:

Antes de programar tenga en cuenta lo si-

guiente:

Programe la secuencia de posicionamiento en

el punto de inicio (punto central de taladrado)

del plano de mecanizado con la correccion de

radio RO. El signo del parametro del ciclo de

profundidad determina la direccion de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccién del eje de husillo

negativo.

X Si esta programada la profundidad = 0, el

ciclo no se ejecuta.
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PROGRAMACION

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

TALADRADO / =

ROSCADO AL ROSCADO NUEVO (ciclo 206)

THC \demc\Bauteie_components'2_Flansch_fange H

Programar 14:55

=+sDrstancea de i3

Q342=+0 DIAMETRC PRETALAD
(Q351=+1 ,TIPO DE FRESADO

czo0=21 DISTANCIA SEGURIDAD ————
Q201=-18 ;PROFUNDIDAD ROSCADO

Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE |
Q204=+50 ;2A DIST. SEGURIDAD

21 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

Q200=+2 ;DISTANCIA SEGLRIDAD

Q201=-20 ;PROFLUNDIDAD { {

Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD z{ |

Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION } il

Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIEA f

Q203=+0 CODORD SUPERFICIE s

0Q204=+50 ;24 DIST SEGURIDAD u—'_
Q212=+0 VALOR DECREMENTO e L .._._.._Pm
Q213=+0 NUMERC ROTURA VIRUTA
Q205=+0 ;PASO PROF. MINIMO g
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
G208=+99959 ;AVANCE SALIDA

Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIAUT
Q395=+0 ;REFERENCIA PROFUNDIDAD
22 CYCL DEF 205 TALAD, PROF. UNIV.
Q200-+2  ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

MR- 1EN AV ARTE DDOE] IMDINAN

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

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

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

Q201 . - mm
de la pieza de trabajo: fondo de roscado

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

Q211 ; . S
evitar un bloqueo de la herramienta en el retroceso.

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

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

Emco

D102




EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640

PROGRAMACION

Q200

Q201

Descripcién del ciclo

1

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

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

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

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

Nota: ,,2

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

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

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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PROGRAMACION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

TALADRADO / =

ROSCADO AL ROSCADO GS (ciclo 207)

14:56

TG \dema\Bauteda_componentsi2_Flansch_Rangs H

—[kstanca de 5o 7
[ LD

a DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-18  PROFLINDIDAD ROSCADD 4
Q239=+1 PASO ROSCA
Q203=+0 ,COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD

22 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD r
Q201=-20 PROFLUNDIDAD J
Q206=+150 AVANCE PRCFUNDIDAD
G202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIBA
Q203=+0 ,COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO
Q213=+0 NUMERC ROTURA VIRLTA
Q205=+0 ;PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 TIEMPO ESPERA ABAJO - “-:
Q208=+99989 AVANCE SALIDA
G256=+1 ,DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 REFERENCIA PROFUNDIDAD _

23 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV,
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFLNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFLUNCIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

A—. BN 74 MIST SEFHEINAN

e
s

<

Parametro | Descripcion Unidad

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

200 la herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indiqgue un valor |mm
p p J q

positivo.

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

de la pieza de trabajo: fondo de roscado mm

Q201

Paso de rosca: el signo establece la rosca hacia la derecha o la
izquierda.

Q239 * +:rosca a la derecha mm/min

* -:rosca a la izquierda

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

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

Q203

Z |

] ]
Q204

Descripcién del ciclo

1

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

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

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

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

Nota: ,,2

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

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

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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PROGRAMACION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

TALADRADO / =

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

14:57

Q200=2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-18  PROFLINDIDAD ROSCADD =
=+1 ;PASO ROSCA

Q203=+0 .COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD
Q257=+0 PROF TALAD ROT VIRUT
Q256=+1 DIST RETIR ROT VIRUT
Q336=+0 ANGULO CABEZAL
Q403=+1 FACTOR VELOCIDAD

23 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASQO PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIEA
Q203=+0 COORD SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST SEGURIDAD
Q212=+0 VALOR CECREMENTO
Q213=+0 NUMERQ ROTURA VIRUTA
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 .TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 ;REFERENCIA PROFUNDIDAD

24 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV,
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD

YA -2 BEOE] IMPFAY

T
<

'T'il! Q200
¥

A :1‘11‘\1‘*

Parametro | Descripcion Unidad

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

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

Q200

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

la pieza de trabajo: fondo de roscado mm

Q201

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

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

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

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

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

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

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

Aumento como maximo hasta la velocidad méxima del nivel de roscado activo.

Q403
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PROGRAMACION

Q203

Z |

] ]
Q204

Descripcion del ciclo

EI WIinNC corta la rosca en varias aproximaciones

a

la profundidad indicada. Mediante un parame-

tro puede establecer si en la rotura de virutas se
debe salir totalmente fuera del orificio 0 no.

1

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

La herramienta se desplaza hasta la profun-
didad indicada, invierte el sentido de giro del
husillo y retrocede una distancia determinada
gue se haya definido o sale para eliminar las
virutas del orificio.

A continuacion, se invierte el sentido del giro
del husillo y se pasa a la siguiente profundi-
zacion.

El WIinNC repite este proceso (de 2 a 3) hasta
gue se alcanza la profundidad de roscado
indicada.

Después, la herramienta se retira a la distancia
de seguridad. Si se ha indicado una 2.2 dis-
tancia de seguridad, el WinNC desplaza alli la
herramienta con FMAX.

6 Enladistancia de seguridad, el WinNC detiene
el husillo.
Nota: !

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

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

Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.

Si estd programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

P .

Nota:

En este momento, Q403 no es modificable: solo se puede trabajar con el valor predeterminado.
Si se cargan programas externos que trabajen con otros valores para Q403, el WinNC pasa auto-
maticamente al valor predeterminado.
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PROGRAMACION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

"RESCAD6 || CENTRADO (ciclo 240)

14:57

FACTOR
CENTRAR -
DISTANGIA SEGURIDAD Hl
Q343=+1 SELEC. DIA/PROF.
Q201=-2 PROFUNDIDAD
Q344=-10 ;DIAMETRO
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=450 2A DIST. SEGURIDAD
24 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2  ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ,PROFLNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASQO PROFUNDIZACION
Q210=40 ;TIEMPO ESPERA ARRIEA
Q203=+0 ;COORD SUPERFICIE =
Q204=450 ;2A DIST. SEGURIDAD D) @az00
Q212=+0 VALOR CECREMENTO
Q213=+0 NUMERQ ROTLIRA VIRLTA
Q205=+0 ;PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+29359 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395-+0 ;REFERENCIA PROFUNDIDAD
25 GYGL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV.
Q200=+2  ;DISTANCIA SEGURIDAD

YA -2 BEOE] IMPFAY

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

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

Seleccién de profundidad/diametro: seleccion de si se debe centrar
en el didmetro o en la profundidad.

* 0 = centrar a una profundidad indicada

Q343 e 1 = centrar a un diametro indicado

Si se selecciona el diametro. El Angulo de la punta de la herramienta
debe estar definida en la columna T-ANGLE de la tabla de herra-
mientas TOOL.T.

Profundidad de la rosca (valor incremental): distancia de la super-
ficie de la pieza de trabajo: fondo de centrado (punta del cono de

Q201 centrado). mm
Solo es efectivo si se indica 0 en Q343.
Q344 Diametro (signo): diametro de centrado; solo efectivo si Q343=1. mm
0206 Avancg de la profundizacién: velocidad de desplazamiento de la mm/min
herramienta al centrar.
Tiempo en espera abajo. tiempo en segundos que la herramienta esta
Q211 S
en espera en el fondo de taladrado.
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) [mm

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje

204 del husillo en la que no se puede producir ninguna colisién entre la |mm
q p p g

herramienta y la pieza de trabajo (instrumento de sujecion).
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Q200 Q204
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Descripcion del ciclo

1

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

La herramienta se centra con el avance F pro-
gramado hasta el diametro de centrado indica-
do o en la profundidad de centrado indicada.

Si se ha indicado, la herramienta queda en
espera en el fondo de centrado.

Después, la herramienta se retira a la distancia
de seguridad. Si se ha indicado una 2.2 dis-
tancia de seguridad, el WinNC desplaza alli la
herramienta con FMAX.

Nota: ﬂi

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

Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.

Si estad programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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PROGRAMACION

. . Inclina- | Tipo de | Sentido-
Rosca interior . .
cion fresado [de trabajo
hacia la derecha + +1 (RL) Z+
hacia la izquierda - -1 (RR) Z+
hacia la derecha + -1 (RR) Z-
hacia la izquierda - +1 (RL) Z-
. Inclina- | Tipo de | Sentido-
Roscado exterior ! .
cion fresado [de trabajo
hacia la derecha + +1 (RL) Z-
hacia la izquierda - -1 (RR) Z-
hacia la derecha + -1 (RR) Z+
hacia la izquierda - +1 (RL) Z+

Nota:

P .

El WinNC basa el avance programado del
fresado de rosca en el corte de la herramien-
ta. Pero como el WinNC muestra el avance
basado en la trayectoria del punto central, el
valor que se muestra no coincide con el valor
programado.

El sentido de giro de la rosca cambia si eje-
cuta un ciclo de fresado de rosca solo en un
eje en conexién con el ciclo 8, REFLEJAR.

Conocimientos béasicos del fresado
de rosca °)

Requisitos:

e Dado que en el fresado de rosca provoca dis-
torsiones en el perfil de roscado, normalmente
se requieren correcciones obligatorias que
puede encontrar en el catalogo de herramien-
tas o preguntar a su fabricante de herramien-
tas. La correccion se realiza en TOOL CALL
mediante el radio delta DR.

* Los ciclos 262, 263, 264 y 267 solo se pue-
den emplear con herramientas que giren a la
derecha. El ciclo 265 se puede utilizar con
herramientas que giren a la derecha o a la
izquierda.

e La direccion de trabajo se obtiene a partir de
los parametros introducidos siguientes:
Signos de inclinacién de la rosca Q239
(+ =rosca a la derecha/— = rosca a la izquier-
da) y tipo de fresado Q351 (+1 = sincrono/- 1
= asincrono).

Mediante la tabla contigua puede ver la rela-
cién entre los parametros introducidos en las
herramientas que giran a la derecha.

Peligro de colisién:

En las profundizaciones, programe siempre
el mismo signo, ya que los ciclos contienen
varios procesos que dependen unos de otros.
La secuencia de rangos segun la cual se deci-
de la direccion del trabajo se describe en los
ciclos correspondientes. Si por ejemplo desea
repetir un ciclo solo con el proceso de des-
censo, indique 0 como profundidad de rosca,
y la direccién de trabajo se determina enton-
ces mediante la profundidad de introduccion.

Comportamiento en caso de rotura de
herramienta:

Cuando se rompa una herramienta durante el
roscado, detenga la ejecucién del programa,
pase al modo de funcionamiento de posicio-
namiento con introduccion manual y lleve
hacia all4 la herramienta en un movimiento
lineal al punto central de taladrado. A conti-
nuacion puede llevar la herramienta al eje de
aproximacién y cambiarla.
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TALADRADO /
ROSCADO

262

FRESADO DE ROSCA (ciclo 262)

14:58

Q201=-18 .PROFUNDIDAD ROSCADO

Q355=+0 ,REPASAR

Q253=+750 ;AVANCE PREPOSICICON

Q351=+1 ,TIPO DE FRESADO

Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD

Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD

Q207=+500 ;AVANCE FRESADO

Qb12=+0 APROXIMAR AVANCE

25 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

C200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD

Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD

Q202=+5 ;PASC PROFUNDIZACION =

Q210=+0 TIEMPQO ESPERA ARRIBA

Q203=+0 COORD SUPERFICIE

Q204=+50 .2A DIST. SEGLIRIDAD

Q212=+0 VALOR CECREMENTO

G213=+0 NUMERQC ROTURA VIRLITA

Q205=+0 PASO PROF. MINIMO

Q211=+0 .TIEMPQ ESPERA ABAJO

Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA

Q256=+1 DIST RETIR ROT VIRUT

| {l {l | | |

Parametro | Descripcion Unidad

Q335 Diametro tedrico: diametro de la rosca mm
Inclinacion de la rosca: el signo establece el sentido del giro:

Q239 * + =rosca a la derecha mm
* - =rosca a laizquierda
Profundidad de la rosca (valor incremental): Distancia de la superficie de la

Q201 . - mm
pieza de trabajo: fondo de roscado
Repaso: nimero de vueltas de rosca con las que se desplaza la herramienta:
* 0 = una hélice en la profundidad de rosca

Q355 e 1 = hélice continua en toda la longitud de la rosca.
e >1 = varias trayectorias helicoidales con aproximacion y alejamiento.
Entre estas, el WinNC desplaza la herramienta segun el valor de Q355 por
el paso.
Avance de preposicionamiento. Velocidad de desplazamiento de la herra- .

Q253 . g g . . mm/min
mienta en la sumersion o la extraccién de la pieza de trabajo.
Tipo de fresado: tipo de fresado con M3.
* +1 = Fresado sincrono

Q351 i
* -1 = Fresado asincrono
con la introduccién de 0 = Fresado asincrono

0200 Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la he- mm
rramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.

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

Q204 en la que no se puede producir ninguna colision entre la herramienta y la | mm
pieza de trabajo (instrumento de sujecion).

Emco
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PROGRAMACION

Parametro

Descripcion

Unidad

Q207

Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta

al fresar.

mm/min

Q512

Avance de arranque: velocidad de desplazamiento de la herramienta
al arrancar. En pequefios diametros de rosca, se pueden disminuir el
peligro de rotura de herramientas mediante un avance de arranque

reducido.

mm/min

N
=
5 <

°)
Q239
Q200 @ Q204

@

Q201
Q203
X
-

Descripcion del ciclo

1

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

La herramienta se desplaza con el avance de
preposicionamiento programado hacia el plano
inicial que se deriva del signo del paso de la
rosca, el tipo de fresado y el nUmero de pasos
para el repaso.

A continuacién, la herramienta se desplaza
tangencialmente en un movimiento helicoidal
con el diAmetro nominal de la rosca. Para ello,
antes del movimiento helicoidal de aproxima-
cién se realiza otro movimiento de compensa-
cion en el eje de la herramienta para comenzar
la trayectoria de la rosca en el plano inicial
programado.

Segun los parametros de repaso, la herra-
mienta fresa la rosca en un solo movimiento
helicoidal Unico, en varios o en uno continuo.
A continuacién, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad.

Nota: /é

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

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si estd programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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263

TALADRADO /
ROSCADO % FRESADO DE ROSCA AVELLA-
NADA (ciclo 263)

B Programar D

[, Programar

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H

—r L DRamaEm nomnal?

Q203=+0 ,COORD SUPERFICIE =
Q204=+50 .2A DIST SEGURIDAD
Q207=+500 AVANCE FRESADO
JAPROXIMAR AVANCE

DIAMETRO NOMINAL
Q239=+1 ;PASO ROSCA
Q201=-18 PROFUNDIDAD ROSCADO
Q356=-20 ;PROFUNDIDAD EROSION
Q263=+750 AVANCE PREPOSICION.
Q351=+1 ;TIPO DE FRESADOQ
Q200=+2 DISTANCIA SEGLURIDAD
Q357=+0 DIST. SEGUR. LATERAL
Q358=+0 PROFLMNDIDAD FRONTAL
Q359=+0 ;RELLENQ FRONTAL
Q203=+0 ;COORD SUPERFICIE Q33s
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD ——'-
Q254=+200 AVANCE REBAJE A
Q207=+500 AVANCE FRESADO =—
G512=+0 APROXIMAR AVANCE g

26 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL .
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFLUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESFERA ARRIEA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

A—. BN 74 MIST SEFHEINAN

Parametro | Descripcion Unidad

Q335 Diametro tedrico: diametro de la rosca mm

Inclinacion de la rosca: el signo establece el sentido del giro:

Q239 * + =rosca a la derecha mm
* - =rosca a laizquierda

0201 Profundidad de la rosca (valor incremental): distancia de la superficie de la mm
pieza de trabajo: fondo de roscado

0356 Profundidad de introduccién (valor incremental): distancia entre las super- mm
ficie de la pieza de trabajo y la punta de la herramienta:

0253 Avance de preposicionamiento. Velocidad de desplazamiento de la herra- mm/min
mienta en la sumersion o la extraccion de la pieza de trabajo.
Tipo de fresado: tipo de fresado con M3.

0351 * +1 = Fresado sincrono
* -1 = Fresado asincrono
con la introduccién de 0 = Fresado asincrono

0200 Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la he- mm
rramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.
Distancia de seguridad del lado (valor incremental): distancia entre el corte

Q357 mm

de la herramienta y muro de taladrado.

Profundidad frontal (valor incremental): distancia entre la superficie de la
Q358 pieza de trabajo y la punta de la herramienta en el proceso de Introducciéon | mm
por el lado frontal.

Desvio de la introduccion frontal (valor incremental): distancia segin la cual

el WinNC desvia el punto central de la herramienta del centro. mm

Q359

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

Emco one
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PROGRAMACION

Parametro

Descripcion

Unidad

Q204

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

mm

Q254

Avance de descenso: velocidad de desplazamiento de la herramienta
al descender.

mm/min

Q207

Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta
al fresar.

mm/min

Q512

Avance de arranque: velocidad de desplazamiento de la herramienta
al arrancar. En pequefios diametros de rosca, se pueden disminuir el
peligro de rotura de herramientas mediante un avance de arranque
reducido.

mm/min

Nota:

-

Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de tala-
drado) del plano de mecanizado con la co-
rreccion de radio RO. El signo del parametro
de ciclos de profundidad de introduccién, la
profundidad de rosca o la profundidad frontal
determinan la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.

La direccion de trabajo se decide siguiendo
esta secuencia:

1. Profundidad de la rosca

2. Profundidad del taladrado

3. Profundidad frontal

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta. Programe la profundidad
de larosca al menos en un tercio del paso de
rosca menos que la profundidad de taladrado.
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PROGRAMACION

=
z | 5
N
Q25

w

Q200 @ Q204

C\%

Q201
Q203

Y
N
N
| B

Q357

Descripcion del ciclo

1

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

Descenso

2

La herramienta se desplaza con el avance de
preposicionamiento a la profundidad de intro-
duccién menos la distancia de seguridad y a
continuacion con el avance de la introduccion
a la profundidad de la rosca.

Si se ha indicado una distancia de seguridad
lateral, el WinNC posiciona la herramienta del
mismo modo con el avance de preposiciona-
miento en la profundidad de introduccién.

A continuacion, el WinNC se desplaza segun
el espacio disponible desde el centro hacia
fuera o se aproxima suavemente con el pre-
posicionamiento lateral al diametro del nlcleo
de rosca y realiza un movimiento circular.

Introduccién frontal

5

La herramienta se desplaza con el avance de
preposicionamiento a la profundidad de intro-
duccién por el lado frontal.

El WIinNC posiciona la herramienta sin corregir
en el punto central mediante un semicirculo
sobre el desvio y realiza un movimiento circu-
lar en el avance de descenso.

A continuacién, el WinNC vuelve a trasladar
la herramienta al circulo central en el punto
central del taladrado.

Fresado de rosca

8

El WIinNC desplaza la herramienta con el
avance de preposicionamiento programado al
plano inicial que deriva del signo del paso de
rosca y el tipo de fresado.

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

10 A continuacion, la herramienta vuelve tangen-

cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

11 Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-

mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad.
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TALADRADO /

ROSCADO 7 FRESADO DE ROSCA DE TALA-
DRO (ciclo 264)

15:00

TG \dema\Bautode_componentsi2_Flansch_Rangs H

—+ L DNEmam nomnal?
L DEF 264 FRESADO R

Q335=5} DIAMETRO NOMINAL
Q239=+1 PASO ROSCA
Q201=-18 ;PROFUNDIDAD ROSCADO .

Q356=-20 PROFUNDIDAD TALADRO

Q253=+750 ;AVANCE PREPOSICION

Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO

Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION

Q258=+0 ;DIST PRE-STOP SUPER

Q257=+0 ;PROF TALAD ROT VIRUT

Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT

Q358=+0 ;PROFUNDIDAD FRONTAL

Q359=+0 ;RELLENO FRONTAL

Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD

Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

Q204=4+50 ;2A DIST. SEGURIDAD

Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD -'—-'
Q207=+500 AVANCE FRESADO iy !
Q512=+0 APROXIMAR AVANCE ‘

Qaas

24 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFUNDIDAD
Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIEA
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD

F919-.f VAL OB NECDERERTN

A i

=

Parametro | Descripcion Unidad

Q335 Diametro tedrico: diametro de la rosca mm

Inclinacion de la rosca: el signo establece el sentido del giro:

* + =rosca a la derecha mm

Q239 la d h
* - =rosca a laizquierda

0201 Profundidad de la rosca (valor incremental): distancia de la superficie de mm
la pieza de trabajo: fondo de roscado

0356 Profundidad de taladrado (valor incremental): distancia entre la superficie mm
de la pieza de trabajo y el fondo de taladrado.

0253 Avance de preposicionamiento. Velocidad de desplazamiento de la herra- mm/min
mienta en la sumersion o la extraccion de la pieza de trabajo.
Tipo de fresado: tipo de fresado con M3.

0351 * +1 = Fresado sincrono

e -1 = Fresado asincrono
con la introduccién de 0 = Fresado asincrono

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

* l|a profundizacion y la profundidad son iguales
¢ la profundizacion es mayor que la profundidad

Distancia de parada previa superior (valor incremental): distancia de
seguridad para el posicionamiento en marcha rapida, cuando el WinNC

Q258 desplaza la herramienta después de una retirada del taladrado de nuevo mm
a la profundizacion actual.
Profundidad de taladrado hasta la rotura de virutas (valor incremental):
Q257 mm

valor que el WinNC hace retroceder la herramienta en la rotura de virutas.
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PROGRAMACION

Parametro | Descripcién Unidad
Retirada en la rotura de virutas (valor incremental): valor que hace retro-

Q256 ) . mm
ceder la herramienta en la rotura de virutas.
Profundidad frontal (valor incremental): distancia entre la superficie de la

Q358 pieza de trabajo y la punta de la herramienta en el proceso de Introduccién |mm
por el lado frontal.

0359 Desvio de la introduccién frontal (valor incremental): distancia segun la mm
cual el WinNC desvia el punto central de la herramienta del centro.
Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la

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

Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm
2. distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje del husillo

Q204 en la que no se puede producir ninguna colision entre la herramienta y la |mm
pieza de trabajo (instrumento de sujecion).
Avance de la profundizacién: velocidad de desplazamiento de la herra- .

Q206 . iy mm/min
mienta en la sumersion.
Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al .

Q207 mm/min
fresar.
Avance de arranque: velocidad de desplazamiento de la herramienta al

Q512 arrancar. En pequefios diametros de rosca, se pueden disminuir el peligro | mm/min
de rotura de herramientas mediante un avance de arranque reducido.

Nota:

-

Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de tala-
drado) del plano de mecanizado con la co-
rreccion de radio RO. El signo del parametro
de ciclos de profundidad de introduccién, la
profundidad de rosca o la profundidad frontal
determinan la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.

La direccion de trabajo se decide siguiendo
esta secuencia:

1. Profundidad de la rosca

2. Profundidad del taladrado

3. Profundidad frontal

Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta. Programe la profundidad
de larosca al menos en un tercio del paso de
rosca menos que la profundidad de taladrado.
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PROGRAMACION

N
-
5 <mm

Q239

°)
Q204

T

N7 0201

Q202 Q356

Q203
X
o

&

Descripcion del ciclo

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

Taladrado

2 La herramienta taladra con el avance de pro-
fundizacion indicado hasta la primera profun-
dizacion.

3 Sise haindicado la rotura de virutas, el Win-
NC hace retroceder la herramienta el valor de
retirada indicado. Si se trabaja sin rotura de
virutas, el WinNC devuelve la herramienta en
marcha rapida a la distancia de seguridad y
a continuacion, de nuevo con FMAX, hasta la
distancia de parada previa indicada a través
de la primera profundizacion.

4 A continuacion, la herramienta taladra con el
avance a una profundizacién mas.

5 EI'WInNC repite este proceso (de 2 a 4) hasta
gue se alcanza la profundidad de taladrado.

Introduccion frontal

6 La herramienta se desplaza con el avance de
preposicionamiento a la profundidad de intro-
duccién por el lado frontal.

7 EI'WInNC posiciona la herramienta sin corregir
en el punto central mediante un semicirculo
sobre el desvio y realiza un movimiento circu-
lar en el avance de descenso.

8 A continuacion, el WinNC vuelve a trasladar
la herramienta al circulo central en el punto
central del taladrado.

Fresado de rosca

9 EIl WIinNC desplaza la herramienta con el
avance de preposicionamiento programado al
plano inicial que deriva del signo del paso de
rosca y el tipo de fresado.

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

11 A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

12 Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad.
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265

Mestn Ab FRESADO DE ROSCADO DE
TALADRADO HELICOIDAL
Programar ] . 1501 (C|C|O 265)

(3 Programar

TNG \demo\Bauteie._components2_Flansch_Bangs H

5 S.AQSC.TAL HELICO. ~

DIAMETRO NOMINAL
:PASO ROSCA
Q201=-18 ;PROFUNDIDAD ROSCADO
Q253=+T50 AVANCE PREPOSICION
Q358=+0 PROFUNDIDAD FRONTAL
Q359=+0  RELLENO FRONTAL
Q360=+0 PROCESO EROSION
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
GQ203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
G204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q254=+200 AVANCE REBAJE
Q207=+500 ;AVANCE FRESADO
30 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD ]
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD ) il 2
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION =
Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIEA
C203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST SEGURIDAD
Q212=+0 VALOR DECREMENTO
Q213=+0 NUMERO ROTURA VIRUTA
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+99959 ;AVANCE SALIDA

AOER-_. 1 -NIST DETIO OAT VIB (T

Parametro | Descripcion Unidad

Q335 Diametro tedrico: diametro de la rosca mm

Inclinacion de la rosca: el signo establece el sentido del giro:

Q239 * + =rosca a la derecha mm
* - =rosca a laizquierda
Profundidad de la rosca (valor incremental): distancia de la superficie de la

Q201 . - mm
pieza de trabajo: fondo de roscado

0253 Avance de preposicionamiento: Velocidad de desplazamiento de la herra- mm/min

mienta en la sumersion o la extraccién de la pieza de trabajo.

Profundidad frontal (valor incremental): distancia entre la superficie de la
Q358 pieza de trabajo y la punta de la herramienta en el proceso de Introduccién |mm
por el lado frontal.

Desvio de la introduccion frontal (valor incremental): distancia segun la cual

Q359 el WinNC desvia el punto central de la herramienta del centro. mm
Proceso de descenso: ejecucion del chaflan

Q360 * 0 = antes del mecanizado de la rosca
* 1 = después del mecanizado de la rosca

Q200 Distancia de seguridad (valor incremental): distancia de la punta de la mm
herramienta: superficie de la pieza de trabajo; indique un valor positivo.

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

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

Avance de descenso: velocidad de desplazamiento de la herramienta al

mm/min
descender.

Q254
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Parametro | Descripcion Unidad
Q207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al fresar. | mm/min
Descripcion del ciclo
= 1 EI'WinNC posiciona en la marcha rapida FMAX
% Q239 la herramienta en el eje del husillo a la distan-
z | Q253 cia de seguridad sobre la superficie de la pieza

°)
Q204

0200 @

(% Q201
N 7 Q203
X
—@ L=
°)

U

<:| Q359

|
B
~—

A M=

—

X
o

Nota: Z

Programe la secuencia de posicionamiento en
el punto de inicio (punto central de taladrado)
del plano de mecanizado con la correccion de
radio RO. El signo del parametro de ciclos de
profundidad de la rosca o profundidad frontal
determinan la direccién de trabajo.

La direccion de trabajo se decide siguiendo
esta secuencia:

1. Profundidad de la rosca

2. Profundidad frontal

Si estd programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

El tipo de fresado (sincrono o asincrono) se
determina mediante la rosca (rosa a la dere-
chalizquierda) y el sentido de giro de la he-
rramienta, ya que solo es posible la direccion
de trabajo desde la superficie de la pieza de
trabajo hasta la pieza.

de trabajo.

Introduccién frontal

2

Al descender desde el roscado, la herramienta
se desplaza en el avance de Introduccion ha-
cia la profundidad de introduccién en el lado
frontal. En el proceso de Introduccion después
del roscado, el WinNC desplaza la herramienta
a la profundidad de introduccion en el avance
de preposicionamiento.

El WIinNC posiciona la herramienta sin corregir
en el punto central mediante un semicirculo
sobre el desvio y realiza un movimiento circu-
lar en el avance de descenso.

A continuacién, el WinNC vuelve a trasladar
la herramienta al circulo central en el punto
central del taladrado.

Fresado de rosca

5

El WIinNC desplaza la herramienta con el
avance de preposicionamiento programado al
plano inicial para la rosca.

A continuacién, la herramienta se desplaza
tangencialmente en un movimiento helicoidal
con el didmetro nominal de la rosca.

El WinNC traslada la herramienta sobre una
hélice continua hacia bajo hasta que se alcan-
za la profundidad de la rosca.

A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad.
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267

TALADRADO /
ROSCADO & FRESADO DE ROSCA EXTERIOR
(ciclo 267)

Programar 15:02

' Programar

THC \demaoBauteie_components'®_Flansch_Range H
= ¢ [NAMEST Nomnal?
CYCL DEF 267 FRES. ROSCA EXTERIOR ~
Q335=5 DIAMETRO NOMINAL
Q239=+1 PASDO ROSCA

Q201=-18 PROFLINDIDAD ROSCADO
Q355=+0 REPASAR s

Q253=+750 AVANCE PREPOSICION

Q351=+1 ;TIPO DE FRESADO

Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD

Q358=+0 ;PROFLUNDIDAD FRONTAL

G359=+0 RELLENO FROMNTAL

G203=+0 ;CODRD. SUPERFICIE

Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD

Q254=+200 ;AVANCE REBAJE

Q207=+500 AVANCE FRESADO

Q512=+0 APROXIMAR AVANCE ‘

31 CYCL DEF 203 TALAD, UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFUNDIDAD @ .
Q206=+150 AVANCE PROFLINDIDAD E
Q202=+5 -PASO PROFUNDIZACION =
Q210=+0 TIEMPQ ESPERA ARRIBA [ s ]
Q203=+0 :COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 24 DIST. SEGURIDAD

Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO

Q213=+0 :NUMERC ROTURA VIRUTA

Q205=+0 :PASO PROF. MINIMO

Q211=+0 TIEMPQ ESPERA ABAJO

MONE-., 00000 -AVARCE SALINA

Qaas

Parametro | Descripcion Unidad

Q335 Diametro tedrico: diametro de la rosca mm

Inclinacion de la rosca: el signo establece el sentido del giro:
Q239 * + =rosca a la derecha mm
* - =rosca a laizquierda

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

la pieza de trabajo: fondo de roscado mm

Q201

Repaso: numero de vueltas de rosca con las que se desplaza la herra-
mienta:

* 0 = una hélice en la profundidad de rosca
e 1 = hélice continua en toda la longitud de la rosca.

e >1 = varias trayectorias helicoidales con aproximacion y alejamiento
segun el valor de Q355 por el paso.

Q355

Avance de preposicionamiento: Velocidad de desplazamiento de la herra-

. g Iy . . mm/min
mienta en la sumersion o la extraccién de la pieza de trabajo.

Q253

Tipo de fresado: tipo de fresado con M3.
* +1 = Fresado sincrono

e -1 = Fresado asincrono
Con la introducciéon de 0: mecanizado sincrono

Q351

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

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

Q200

Profundidad frontal (valor incremental): distancia entre la superficie de la

358 ieza de trabajo y la punta de la herramienta en el proceso de Introduccién | mm
p Jjoylap p

por el lado frontal.

Desvio de la introduccién frontal (valor incremental): distancia segun la cual

el WinNC desvia el punto central de la herramienta del centro. mm

Q359
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Parametro | Descripcion Unidad
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) |mm
2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
Q204 del husillo en la que no se puede producir ninguna colision entre la |mm
herramienta y la pieza de trabajo (instrumento de sujecion).
Avance de descenso: velocidad de desplazamiento de la herramienta .
Q254 mm/min
al descender.
Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta .
Q207 mm/min
al fresar.
Avance de arranque: velocidad de desplazamiento de la herramienta
al arrancar. En pequefios diametros de rosca, se pueden disminuir el .
Q512 . . . mm/min
peligro de rotura de herramientas mediante un avance de arranque
reducido.

Nota: Z

Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de taladra-
do) del plano de mecanizado con la correc-
cion de radio RO. El desvio obligatorio para
la introduccion frontal se debe determinar
previamente. Debe indicar el valor del centro
del saliente hasta el centro de la herramienta
(valor sin corregir). El signo del parametro
de ciclos de profundidad de introduccién, la
profundidad de rosca o la profundidad frontal
determinan la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.

La direccion de trabajo se decide siguiendo
esta secuencia:

1. Profundidad de la rosca

2. Profundidad frontal

Si estad programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

El signo del pardmetro del ciclo de profun-
didad de la rosca determina la direccion de
trabajo.
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= )
1
7
Z\A Q253
Q335
<:> Q200 Q204
( N u0201 ZEAN
Q203
0239_ X
$ -
°)

Descripcion del ciclo

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

Introduccion frontal

2 El WinNC traslada el punto inicial para la in-
troduccion frontal desde el centro del saliente
sobre el eje principal del plano de mecanizado.
La posicién del punto de partida proviene del
radio de la rosca, el radio de la herramienta y
el paso.

3 La herramienta se desplaza con el avance de
preposicionamiento a la profundidad de intro-
duccién por el lado frontal.

4 EI'WInNC posiciona la herramienta sin corregir
en el punto central mediante un semicirculo
sobre el desvio y realiza un movimiento circu-
lar en el avance de descenso.

5 A continuacion, el WinNC vuelve a trasladar
la herramienta al circulo central en el punto
inicial.

Fresado de rosca

6 Si no se ha introducido frontalmente ya, el
WIiInNC posiciona la herramienta sobre el pun-
to inicial. Punto inicial de fresado de la rosca
= punto inicial de introduccién frontal.

7 La herramienta se desplaza con el avance de
preposicionamiento programado hacia el plano
inicial que se deriva del signo del paso de la
rosca, el tipo de fresado y el nimero de pasos
para el repaso.

8 A continuacion, la herramienta se desplaza
tangencialmente en un movimiento helicoidal
con el didmetro nominal de la rosca.

9 Segln los parametros de repaso, la herra-
mienta fresa la rosca en un solo movimiento
helicoidal Unico, en varios 0 en uno continuo.

10 A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

11 Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad.
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Cajas/salientes/ranuras

» 251 Caja cuadrangular

CAJERAS / ja ™
ISLAS / e 252 Caja circular
RANURAS e 253 Fresado de ranuras

e 254 Ranura redonda

» 256 Saliente cuadrangular
e 257 Saliente circular

e 233 Planeado
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CAJERAS / 251
ISLAS /
sasi || Al CAJA CUADRANGULAR
(ciclo 251)
i 09.59
TG 're_peng TNGEADK_WUE IR FLK_WUIE P FLest h
—4lpo de mecanzade (01217
3 BLK FORM D2 X+100 Y+100 Z-0 &
4 TODLCALL2 Z
5 L X+10 Y+10 2410 RO FMAX
rn EF 1¢ x.|-g vno ?-0 ) POS2( o o
I T — SHeaoed Lok ety
0218=+H0 1A LONGITUD LATERAL - -] ‘ D
Q219420 24 LONGITUD LATERAL =
Q220e40  FHADHO ESQUINA S
0368=+0  SOBREMEDIDA LATERAL S a3 G ped
0224=40  ANGULE
Q36T =+0
Q207=+500 |
(351 es1
Q2=-20 PROFUNDIDAD
020245 PASD PROFUNDIZACION
O36%=+0 SOBREMEDIDA PROFUND
(Q206=+180 AVANCE PROFUNDIDAD
0338=+0
C200=+2
0203=+0
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q370=+1 SOLAPAM. TRAYECTORIA
O366=+1  PUNZOMAR
(385=4500 AVANCE ACABADO
D439=+0 REFER. AVANCE
B L X+20 FMAX
408 YadD ¥l |
i | I; ;I
Parametro | Descripcion Unidad
Tipo de mecanizado:
* 0 = Desbaste y acabado
Q215 mm
* 1 = Solo desbaste
* 2 = Solo acabado
0218 Primera longitud lateral: longitud de la caja en paralelo al eje principal mm
del plano de mecanizado (valor incremental).
Segunda longitud lateral: longitud de la caja en paralelo al eje secun-
Q219 ; . mm
dario del plano de mecanizado.
Radio de esquina de la esquina de la caja. Con la introduccién de 0:
Q220 . S . . mm
radio de la esquina = radio de la herramienta
0368 Margen de acabado lateral (valor incremental): margen de acabado mm
en el plano de mecanizado.
Posicion de torneado (valor absoluto): angulo sobre el que gira toda
Q224 la mecanizacion. El centro de torneado se encuentra en la posicion
en la que la herramienta se posiciona durante la llamada al ciclo.
Posicion de la caja: referida a la posicion de la herramienta durante
la Ilamada al ciclo:
* 0 = Centro de la caja.
Q367 e 1 = Esquina inferior izquierda.
e 2 = Esquina inferior derecha.
e 3 = Esquina superior derecha.
* 4 = Esquina superior izquierda.
Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta .
Q207 T mm/min
al fresar. Alternativas: F AUTO, FU, FZ
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Parametro | Descripcion Unidad
Tipo de fresado: Proceso de fresado en M3:
Q351 * +1 = Fresado sincrono
¢ -1 = Fresado asincrono
0201 Profundidad (valor incremental): distancia entre la superficie de la mm
pieza y la base de la caja.
0202 Profundizacion (valor incremental): medida a la que se aproxima la mm
herramienta. Siempre en positivo.
Q369 Margen de acabado en profundidad: (valor incremental) mm
Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento al despla- .
Q206 . T mm/min
zarse a la profundidad. Alternativas: F AUTO, FU, FZ
Movimiento de aproximacion de acabado (valor incremental): medida
con la que la herramienta se aproxima al eje del cabezal durante el
Q338 mm
acabado.
Con la introduccién de 0: acabado en un movimiento de aproximacion.
0200 Distancia de seguridad (valor incremental): entre la punta de la he- mm
rramienta y la superficie de la pieza de trabajo.
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) |mm
Segunda distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del
Q204 eje del cabezal en el que no se puede producir ninguna colision entre |mm
la herramienta y la pieza de trabajo.
Factor de solapamiento de trayectorias: El radio de la herramienta
Q370 da como resultado la aproximacion lateral k. Rango de valores: de |mm
0,1 hasta 1,414
Estrategia de penetracion:
* 0 = penetracion perpendicular, independientemente del angulo
definido en la tabla de la herramienta.
¢ 1 = penetracion helicoidal. El &ngulo de penetracion para la herra-
Q366 mienta activa debe ser diferente a 0 en la tabla de herramienta.
* 2 = penetracion oscilante. El angulo de penetracion para la herra-
mienta activa debe ser diferente a 0 en la tabla de herramienta. La
longitud de oscilacién es independiente del angulo de penetracion,
WinNC utiliza el doble del diametro de la herramienta como valor
minimo.
Velocidad de desplazamiento para acabado lateral y de profundidad. .
Q385 Alternativas: F AUTO, FU, FZ mm/min
Referencia de avance: Determina la referencia para el avance pro-
gramado:
* 0 = El avance refiere al centro de la trayectoria de la herramienta.
0439 * 1 = El avance refiere solo a la cuchilla durante el acabado lateral,
caso contrario, refiere al centro de la trayectoria.
e 2 = El avance refiere solo a la cuchilla durante el acabado lateral
o de profundidad, caso contrario, refiere al centro de la trayectoria.
* 3 = El avance refiere siempre a la cuchilla de la herramienta.
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Nota: i

Si la tabla de herramienta se encuentra inac-
tiva, penetre siempre de forma perpendicu-
lar, ya que no puede definirse un angulo de
penetracion.

Preposicione la herramienta con RO en la
posicion inicial de la posicién de mecanizado.
Tenga en cuenta Q367 (Posicion).

WInNC posiciona la herramienta automatica-
mente en la 2.9 distancia de seguridad.

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccidn de trabajo. Si la
profundidad es 0, el ciclo no se ejecuta.
Durante el final del ciclo, la herramienta vuel-
ve a la posicion inicial.

Al finalizar un proceso de extraccion, la herra-
mienta se desplaza en marcha rapida al cen-
tro de la caja. La herramienta se mantiene a la
distancia de seguridad sobre la profundidad
de aproximacién actual. Ingrese la distancia
de seguridad de forma tal que la herramienta
no se atasque con virutas removidas durante
el desplazamiento.

Durante la penetracién helicoidal, WinNC
mostrara un mensaje de error si el diametro
calculado de la hélice es menor que el doble
del didmetro de la herramienta.

WInNC reduce la profundidad de aproxima-
cién a la longitud de cuchilla LCUTS, definida
en la tabla de herramienta, para los casos en
que la longitud de cuchilla sea menor que la
profundidad de aproximaciéon Q202, introdu-
cida en el ciclo.
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Descripcion del ciclo
El ciclo 251 dispone de las siguientes alterna-
tivas de mecanizado:

* Mecanizado completo: Desbaste, Acabado de
profundidad, Acabado lateral;

* solo desbaste;

¢ solo acabado lateral y en profundidad,;
¢ solo acabado de profundidad;

* solo acabado lateral.

Desbaste

1 La herramienta penetra en la profundidad de
la caja de la pieza de trabajo y se desplaza
a la primera profundidad de aproximacion.
La estrategia de penetracion se define con el
parametro Q366.

2 WInNC vacia la caja desde adentro hacia
afuera teniendo en cuenta el factor de sola-
pamiento Q370 y los margenes de acabado
Q368 y Q369.

3 Una vez finalizado el proceso de extraccion,
WiInNC se aleja de la pared de la caja, se des-
plaza hacia la distancia de seguridad sobre la
profundidad de aproximacién actual y, desde
alli, vuelve al centro de la caja en marcha ra-
pida.

4 Este procedimiento se repite hasta alcanzar la
profundidad de la caja programada.

Acabado

5 Sise definen margenes de acabado, la herra-
mienta penetra en la pieza de trabajo a la pro-
fundidad de la caja y avanza a la profundidad
de aproximacion de acabado. WIinNC realiza
primero el acabado de las paredes de la caja,
en caso de haberse definido, con varias apro-
ximaciones. Para ello, acerca la pared de la
caja de forma tangencial.

6 Finalmente, WinNC realiza el acabado del
piso de la caja desde adentro hacia afuera.
Para ello, acerca el piso de la caja de forma
tangencial.
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CAJERAS / 252
ISLAS / i
sasi | e @ CAJA CIRCULAR (ciclo 252)
B Programar | 1000
TG 're_peng TNGEADK_WUE IR FLK_WUIE P FLest h
41 g de mecanzado (W1217  ——
3 BLK FORM D 2 X+100 Y+100 Z-0 &
4 TODLCALL2 Z
5 L X+10 Y+10 Z+10 RO FMAX
rnm DEF 1¢ X+10 Y.! Z+10 ) POS2( Cesbasis
el 1ot MECANIZADD e i
0223=+50  DHAMETRO CIBCULD i 3
O368=+0 SOBREMEDIDA LATESRAL . ‘.’ O
Q207=4500 AVANGE FEESADO = L == |
CEEteel  TIEO DE FH bl ki i
0201=-20 PROFUNDIDAD
O202e+8  PASD PROFUNDZACION
O36%=+0  SOBREMEDIDA PR D
0206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
O338=+0  PASADA PARA ACABADO
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
0203=+0 COORD, SUPERFICIE
O204=+50 24 DIST. SEGURIOAD ) .
0370=+1 SOLAPAM, TRAYECTOSIA 1 |
O866=+1  PUNZONAR |
3864500 AVANCE ACABADD 1
Q439=4+0 [AEFER. AVANGE i
B L X+20 FMAX
9 GG X+40 Y40
10 C X+40 Y+0 FD F AUTO M3
11 END PGM TEST MM
=]
Il If
il I |
Parametro | Descripcion Unidad
Tipo de mecanizado:
Q215 * 0 = Desbaste y acabado
¢ 1 = Solo desbaste
e 2 = Solo acabado
Q223 Diametro de la caja mecanizada acabada mm
0368 Margen de acabado lateral (valor incremental): margen de acabado mm
en el plano de mecanizado.
Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta .
Q207 T mm/min
al fresar. Alternativas: F AUTO, FU, FZ
Tipo de fresado: Proceso de fresado en M3:
Q351 * +1 = Fresado sincrono
¢ -1 = Fresado asincrono
0201 Profundidad (valor incremental): distancia entre la superficie de la mm
pieza y la base de la caja.
0202 Profundizacion (valor incremental): medida a la que se aproxima la mm
herramienta. Siempre en positivo.
Q369 Margen de acabado en profundidad: (valor incremental) mm
0206 Avance de la profundizacién: velocidad de desplazamiento al despla- mm/min
zarse a la profundidad. Alternativas: F AUTO, FU, FZ
Movimiento de aproximacion de acabado (valor incremental): medida
con la que la herramienta se aproxima al eje del cabezal durante el
Q338 mm
acabado.
Con la introduccion de 0: acabado en un movimiento de aproximacion.
0200 Distancia de seguridad (valor incremental): entre la punta de la he- mm
rramienta y la superficie de la pieza de trabajo.
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Parametro

Descripcion

Unidad

Q203

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

mm

Q204

Segunda distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del
eje del cabezal en el que no se puede producir ninguna colision entre
la herramienta y la pieza de trabajo.

mm

Q370

Factor de solapamiento de trayectorias: el radio de la herramienta
da como resultado la aproximacion lateral k. Rango de valores: de
0,1 hasta 1,414

mm

Q366

Estrategia de penetracion:

* 0= penetracion perpendicular, independientemente del angulo defi-
nido en la tabla de herramienta. Introduzca en la tabla de herramienta
un angulo de penetracion para la herramienta activa de 0 o 90.

¢ 1 = penetracion helicoidal. El &ngulo de penetracion para la herra-
mienta activa debe ser diferente a 0 en la tabla de herramienta.

Q385

Avance de acabado: velocidad de desplazamiento para acabado
lateral y de profundidad.
Alternativas: F AUTO, FU, FZ

mm/min

Q439

Referencia de avance: determina la referencia para el avance pro-
gramado:
* 0 = El avance refiere al centro de la trayectoria de la herramienta.

e 1 = El avance refiere solo a la cuchilla durante el acabado lateral,
caso contrario, refiere al centro de la trayectoria.

* 2 = El avance refiere solo a la cuchilla durante el acabado lateral
o de profundidad, caso contrario, refiere al centro de la trayectoria.

e 3 = El avance refiere siempre a la cuchilla de la herramienta.

Nota: é

Si la tabla de herramienta se encuentra inac-
tiva, penetre siempre de forma perpendicular,
ya que no puede definirse un angulo de pe-
netracion. Q366=0

Preposicione la herramienta con RO en la
posicion inicial (= centro del circulo) de la
posicion de mecanizado.

WiIinNC posiciona la herramienta automati-
camente en la 2.9 distancia de seguridad.
Tenga en cuenta Q204.

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccidn de trabajo. Si la
profundidad es 0, el ciclo no se ejecuta.
Durante el final del ciclo, la herramienta vuel-
ve a la posicion inicial.

Al finalizar un proceso de extraccion, la herra-
mienta se desplaza en marcha rapida al cen-
tro de la caja. La herramienta se mantiene a
la distancia de seguridad sobre la profundidad
de aproximacion actual. Ingrese la distancia
de seguridad de forma tal que la herramienta
no se atasque con virutas removidas durante
el desplazamiento.

Durante la penetracion helicoidal, WinNC
mostrara un mensaje de error si el diametro
calculado de la hélice es menor que el doble
del diametro de la herramienta.

WiIinNC reduce la profundidad de aproxima-
cién a la longitud de cuchilla LCUTS, definida
en latabla de herramienta, para los casos en
que la longitud de cuchilla sea menor que la
profundidad de aproximacién Q202, introdu-
cida en el ciclo.
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Descripcion del ciclo

El ciclo 252 dispone de las siguientes alterna-
tivas de mecanizado:

Mecanizado completo: Desbaste, Acabado de
profundidad, Acabado lateral;

solo desbaste;

solo acabado lateral y en profundidad;
solo acabado de profundidad;

solo acabado lateral.

Desbaste

1

WiInNC desplaza la herramienta con marcha
rapida a la distancia de seguridad sobre la
pieza de trabajo.

La herramienta penetra en el centro de la caja
segun el valor de profundidad de aproxima-
cién. La estrategia de penetracion se define
con el parametro Q366.

WInNC vacia la caja desde adentro hacia
afuera teniendo en cuenta el factor de sola-
pamiento Q370 y los margenes de acabado
Q368 y Q369.

Una vez finalizado el proceso de extraccion,
WiInNC aleja la herramienta de la pared de la
caja en el plano de mecanizado de forma tan-
gencial hacia la distancia de seguridad, eleva
la herramienta en marcha rapida a la distancia
de seguridad y desde alli vuelve al centro de
la caja en marcha rapida.

Los pasos 2 a 4 se repiten hasta alcanzar la
profundidad de la caja programada. Para ello,
se tiene en cuenta el margen de acabado
Q369.

Si solo se program¢ el deshaste (Q215=1), la
herramienta se aleja de la pared de la caja de
forma tangencial sobre la distancia de segu-
ridad, se eleva en marcha rapida sobre el eje
de la herramienta hacia la segunda distancia
de seguridad y vuelve al centro de la caja en
marcha rapida.
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Acabado

1

Si se definieron margenes de acabado, Win-
NC realiza primero el acabado de las paredes
de la caja, en caso de haberse definido, con
varias aproximaciones.

WiInNC aproxima la herramienta en el eje de
herramienta a la posicién en la que se cum-
plan el margen de acabado y la distancia de
seguridad respecto de la pared de la caja.
WiIinNC vacia la caja desde adentro hacia
afuera hasta el diametro Q223.

Después de ello, WinNC aproxima la herra-
mienta sobre el eje de la herramienta a la
posicion en la que se cumplan el margen de
acabado y la distancia de seguridad respecto
de la pared de la caja, y repite el proceso de
acabado de la pared lateral a la nueva profun-
didad.

WiInNC repite el proceso hasta obtener el dia-
metro programado.

Una vez acabado el diametro Q223, la herra-
mienta vuelve de forma tangencial en el plano
de mecanizado al margen de acabado mas
la distancia de seguridad, y se desplaza en
marcha rapida sobre el eje de herramienta a la
distancia de seguridad y, finalmente, al centro
de la caja.

A continuacién, la herramienta se mueve sobre
el eje de la herramienta a la profundidad Q201
y realiza el acabado del piso de la caja desde
adentro hacia afuera. Se acerca el piso de la
caja de forma tangencial.

WiInNC repite este proceso hasta conseguir la
profundidad Q201 mas el margen de acabado
Q369.

Finalmente, la herramienta se aleja de la pared
de la caja de forma tangencial a la distancia
de seguridad, el eje de la herramienta se eleva
en marcha rapida a la distancia de seguridad
y la herramienta vuelve en marcha rapida al
centro de la caja.

D137

EMmco



PROGRAMACION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

CAJERAS / 253
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Parametro | Descripcion Unidad

Tipo de mecanizado:
* 0 = Desbaste y acabado
Q215 * 1 = Solo desbaste

* 2 = Solo acabado
Los ciclos de desbaste lateral y desbaste profundo se ejecutan solo si se de-
finieron los margenes de acabado correspondientes (véase Q368 y Q369).

Longitud de ranura: introduzca el lado més largo de la ranura.

Q218 Valor en paralelo al eje principal del plano de mecanizado.

mm

Ancho de ranura: Si el valor del ancho de ranura es igual al diametro de la
herramienta, entonces solo se desbastara (fresado de rasgado). El doble
Q219 del diametro de la herramienta constituye el ancho maximo de ranura para |mm
desbaste.

Valor en paralelo al eje secundario del plano de mecanizado.

Margen de acabado lateral (valor incremental): margen de acabado en el

Q368 plano de mecanizado.

mm

Posicion de torneado (valor absoluto): angulo con el que se tornea toda
la ranura. El centro de torneado se encuentra en la posicion en la que se |,
posiciona la herramienta cuando se llama al ciclo.
Introduccion: -360 hasta +360

Q374

Referencia para la posicion de la ranura: la posicion de la ranura referida
a la posicion de la herramienta cuando se llama al ciclo:

. 0 = Centro de la ranura.

Q367 * 1 = Extremo izquierdo de la ranura.

e 2 = Centro del circulo izquierdo de la ranura.
e 3 = Centro del circulo derecho de la ranura.
* 4 = Extremo derecho de la ranura.
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Parametro | Descripcion Unidad
0207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta mm/min
al fresar. Alternativas: FAUTO, FU, FZ
Tipo de fresado: Proceso de fresado en M3:
Q351 * +1 = Fresado sincrono
¢ -1 = Fresado asincrono
Profundidad (valor incremental): distancia entre la superficie de la
Q201 . mm
pieza y la base de la ranura.
Profundizacién (valor incremental): medida a la que se aproxima la
Q202 . . o mm
herramienta. Siempre en positivo.
Q369 Margen de acabado en profundidad: (valor incremental) mm
Avance de la profundizacion: Velocidad de desplazamiento al despla- .
Q206 . T mm/min
zarse a la profundidad. Alternativas: F AUTO, FU, FZ
Movimiento de aproximacion de acabado (valor incremental): medida
con la que la herramienta se aproxima al eje del cabezal durante el
Q338 mm
acabado.
Con la introduccion de 0: acabado en un movimiento de aproximacion.
Distancia de seguridad (valor incremental): entre la punta de la he-
Q200 . s . . mm
rramienta y la superficie de la pieza de trabajo.
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) [mm
Segunda distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del
Q204 eje del cabezal en el que no se puede producir ninguna colisién entre |mm
la herramienta y la pieza de trabajo.
Estrategia de penetracion:
* 0 = penetracién perpendicular. No se tiene en cuenta el angulo de
Q366 penetraciéon ANGLE de la tabla de herramienta.
* 1,2 = penetracion oscilante. El angulo de penetracién para la he-
rramienta activa debe ser diferente a 0 en la tabla de herramienta.
Avance de acabado: velocidad de desplazamiento para acabado
Q385 lateral y de profundidad. mm/min
Alternativas: F AUTO, FU, FZ
Referencia de avance: determina la referencia para el avance pro-
gramado:
* 0 = El avance refiere al centro de la trayectoria de la herramienta.
0439 * 1 = El avance refiere solo a la cuchilla durante el acabado lateral,
caso contrario, refiere al centro de la trayectoria.
e 2 = El avance refiere solo a la cuchilla durante el acabado lateral
o de profundidad, caso contrario, refiere al centro de la trayectoria.
* 3 = El avance refiere siempre a la cuchilla de la herramienta.
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Nota: i

Si la tabla de herramienta se encuentra inac-
tiva, penetre siempre de forma perpendicu-
lar, ya que no puede definirse un angulo de
penetracion.

Preposicione la herramienta con RO en la
posicion inicial de la posicién de mecanizado.
Tenga en cuenta Q367 (Posicion).

WInNC posiciona la herramienta automatica-
mente en la 2.9 distancia de seguridad.
Durante el final del ciclo, WinNC vuelve a
posicionar la herramienta en el plano de me-
canizado en el centro de la ranura. El control
no realiza ningln posicionamiento en otros
ejes del plano de mecanizado.

Si la posicién de la ranura es diferente a 0,
WInNC posiciona la herramienta en el eje
de herramienta sobre la 2.9 distancia de
seguridad. Antes de una nueva llamada al
ciclo, desplace la herramienta a la posicién
inicial o programe siempre movimientos de
desplazamiento con valores absolutos tras
la lamada al ciclo.

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo. Si la
profundidad es 0, el ciclo no se ejecuta.

Si el ancho de la ranura es mayor que el doble
del diametro de la herramienta, WinNC vacia
la ranura desde adentro hacia afuera. Me-
diante ello, puede fresar ranuras especificas
con herramientas pequefias. WinNC reduce
la profundidad de aproximacion a la longitud
de cuchilla LCUTS, definida en la tabla de he-
rramienta, para los casos en que la longitud
de cuchilla es menor que la profundidad de
aproximacién introducida en el ciclo.
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Descripcion del ciclo
°) El ciclo 253 dispone de las siguientes alterna-
tivas de mecanizado:

g Q206 * Mecanizado completo: Desbaste, Acabado de
zA v profundidad, Acabado lateral;

* solo desbaste;
0338 ¢ solo acabado lateral y en profundidad,;
E ] * solo acabado de profundidad;

C0z / * solo acabado lateral.

Desbaste

1 La herramienta oscila partiendo desde el
centro del circulo de la ranura izquierda con
el valor de angulo de penetracién definido en
la tabla de herramienta hasta la primera pro-

Q201

=Y

fundidad de aproximacion. La estrategia de
penetracién se define con el parametro Q366.

2 WInNC vacia la caja desde adentro hacia

°) afuera teniendo en cuenta los margenes de

Z A acabado Q368 y Q369.

3 WInNC retrae la herramienta a la altura de
seguridad Q200. Si el ancho de la ranura se
corresponde en el diametro de la fresa, WinNC
posiciona la herramienta después de cada

aproximacion fuera de la ranura.

:[DEEE. 4 El procedimiento se repite hasta alcanzar la

profundidad de ranura programada.

Acabado

5 Sise definieron margenes de acabado, WinNC
realiza primero el acabado de las paredes de

X la ranura, en caso de haberse definido, con

varias aproximaciones. Para ello, acerca la

pared de la ranura de forma tangencial sobre
el circulo de la ranura izquierda.

6 Finalmente, WinNC realiza el acabado del piso
de la ranura desde adentro hacia afuera.
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Parametro | Descripcion Unidad

Tipo de mecanizado:
* 0 = Desbaste y acabado
Q215 * 1 = Solo desbaste

* 2 = Solo acabado
Los ciclos de desbaste lateral y desbaste profundo se ejecutan solo si se de-
finieron los margenes de acabado correspondientes (véase Q368 y Q369)

Ancho de ranura: Si el valor del ancho de ranura es igual al didmetro de la
herramienta, entonces solo se desbastara (fresado de rasgado). El doble
Q219 del diametro de la herramienta constituye el ancho maximo de ranura para |mm
desbaste.

Valor en paralelo al eje secundario del plano de mecanizado.

Margen de acabado lateral (valor incremental): margen de acabado en el

: mm
plano de mecanizado.

Q368

Q375 Diametro del circulo gradual mm

Referencia para la posicion de la ranura: la posicién de la ranura referida
a la posicion de la herramienta cuando se llama al ciclo:

* 0 = Posicién de la herramienta, la posicién de la ranura se calcula me-
diante el centro del circulo gradual y el &ngulo de inicio.

¢ 1 =Posicion de la herramienta = Centro del circulo de la ranura izquierda.
El angulo de inicio Q376 se refiere a esta posicién. El centro del circulo
Q367 gradual introducido no se tiene en cuenta.

¢ 2 =Posicion de la herramienta = Centro del eje central. El angulo de inicio
Q376 se refiere a esta posicion. El centro del circulo gradual introducido
no se tiene en cuenta.

* 3 =Posicion de la herramienta = Centro del circulo de la ranura derecha.
El angulo de inicio Q376 se refiere a esta posicién. El centro del circulo
gradual introducido no se tiene en cuenta.
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Parametro | Descripcion Unidad
Centro del 1.* eje (valor absoluto): centro del circulo gradual del eje principal del
Q216 : . } _ mm
plano de mecanizado, solo se activa si Q376=0.
Centro del 2.% eje (valor absoluto): centro del circulo gradual del eje secundario del
Q217 " . . _ mm
plano de mecanizado, solo se activa si Q376=0.
0376 Angulo inicial (valor absoluto): angulo polar del punto inicial. o
Introduccion: -360 hasta +360
Q248 Angulo de apertura (valor incremental) de la ranura. Introduccion: 0 hasta 360 °
Angulo incremental (valor incremental): angulo con el que se tornea la ranura. El
Q378 centro de torneado se encuentra sobre el centro del circulo gradual. Introduccion: |°
-360 hasta +360
Q377 Cantidad de mecanizados de circulo gradual
0207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al fresar. Alter- mm/min
nativas: FAUTO, FU, FZ
Tipo de fresado: proceso de fresado en M3:
Q351 e +1 = Fresado sincrono
e -1 = Fresado asincrono
Profundidad (valor incremental): distancia entre la superficie de la pieza y la base
Q201 mm
de la ranura.
Profundizacién (valor incremental): medida a la que se aproxima la herramienta.
Q202 . h mm
Siempre en positivo.
Q369 Margen de acabado en profundidad: (valor incremental) mm
0206 Avance de la profundizacién: velocidad de desplazamiento al desplazarse a la pro- mm/min
fundidad. Alternativas: F AUTO, FU, FZ
Movimiento de aproximacién de acabado (valor incremental): medida con la que la
Q338 herramienta se aproxima al eje del cabezal durante el acabado. mm
Con la introduccion de 0: acabado en un movimiento de aproximacion.
Distancia de seguridad (valor incremental): entre la punta de la herramienta y la
Q200 . . . mm
superficie de la pieza de trabajo.
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm
Segunda distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje del cabezal
Q204 en el que no se puede producir ninguna colisién entre la herramienta y la pieza de | mm
trabajo.
Estrategia de penetracion:
e 0 = penetracion perpendicular. No se tiene en cuenta el angulo de penetracion
Q366 ANGLE de la tabla de herramienta.
e 1,2 = penetracion oscilante. El angulo de penetracion para la herramienta activa
debe ser diferente a 0 en la tabla de herramienta.
Avance de acabado: velocidad de desplazamiento para acabado lateral y de pro-
Q385 fundidad. mm/min
Alternativas: F AUTO, FU, FZ
Referencia de avance: determina la referencia para el avance programado:
« 0 = El avance refiere al centro de la trayectoria de la herramienta.
* 1= El avance refiere solo a la cuchilla durante el acabado lateral, caso contrario,
Q439 refiere al centro de la trayectoria.
e 2 =Elavance refiere solo a la cuchilla durante el acabado lateral o de profundidad,
caso contrario, refiere al centro de la trayectoria.
e 3 = El avance refiere siempre a la cuchilla de la herramienta.
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Nota: i

Si la tabla de herramienta se encuentra inac-
tiva, penetre siempre de forma perpendicu-
lar, ya que no puede definirse un angulo de
penetracion.

Preposicione la herramienta con RO en la
posicion inicial de la posicién de mecanizado.
Tenga en cuenta Q367 (Posicion).

WInNC posiciona la herramienta automatica-
mente en la 2.9 distancia de seguridad.
Durante el final del ciclo, WinNC posiciona
la herramienta en el plano de mecanizado,
nuevamente en el punto inicial (centro del
circulo gradual). Excepcion: Sila posicién de
la ranura es diferente a 0, WinNC posiciona la
herramienta solo en el eje de herramienta so-
bre la 2.92 distancia de seguridad. Para estos
casos, programe siempre valores absolutos
para los movimientos de desplazamientos
luego de una llamada al ciclo.

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo. Si la
profundidad es 0, el ciclo no se ejecuta.

Si el ancho de la ranura es mayor que el doble
del diametro de la herramienta, WinNC vacia
la ranura desde adentro hacia afuera. Me-
diante ello, puede fresar ranuras especificas
con herramientas pequefas.

Si el ciclo 254 de ranura redonda se utiliza
en combinacion con el ciclo 221, no esta
permitida una posicion de ranura con valor 0.
WInNC reduce la profundidad de aproxima-
cién a la longitud de cuchilla LCUTS, definida
en la tabla de herramienta, para los casos en
que la longitud de cuchilla es menor que la
profundidad de aproximacion introducida en
el ciclo.
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Descripcion del ciclo
°) El ciclo 254 dispone de las siguientes alterna-
tivas de mecanizado:

=
g Q206 * Mecanizado completo: Desbaste, Acabado de
v profundidad, Acabado lateral;

* solo desbaste;
0338 ¢ solo acabado lateral y en profundidad,;
E ] * solo acabado de profundidad;

C0z / * solo acabado lateral.

Desbaste

1 La herramienta oscila en el centro la ranura
con el valor del angulo de penetracion definido
en la tabla de herramienta hasta la primera
profundidad de aproximacién. La estrategia de
penetracién se define con el parametro Q366.

2 WiInNC vacia la caja desde adentro hacia
afuera teniendo en cuenta los margenes de

°) acabado Q368 y Q369.

Z A 3 WInNC retrae la herramienta a la altura de

seguridad Q200. Si el ancho de la ranura se

corresponde en el diametro de la fresa, WinNC

posiciona la herramienta después de cada

aproximacion fuera de la ranura.
” 4 EI procedimiento se repite hasta alcanzar la
2

Q201

=Y

M

ok profundidad de ranura programada.

Acabado

5 Sise definieron margenes de acabado, WinNC
realiza primero el acabado de las paredes de
la ranura, en caso de haberse definido, con

X varias aproximaciones. Para ello, acerca la
pared de la ranura de forma tangencial sobre
el circulo de la ranura izquierda.

6 Finalmente, WinNC realiza el acabado del piso
de la ranura desde adentro hacia afuera.
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(ciclo 256)
EProgramar | 003

Parametro | Descripcion Unidad
Primera longitud lateral: longitud del saliente, en paralelo al eje principal

Q218 . mm
del plano de mecanizado.

Longitud lateral de pieza bruta 1: longitud del saliente en bruto, en paralelo
al eje principal del plano de mecanizado.

La longitud lateral de pieza bruta 1 debe ser mayor que 1. Introduzca la
longitud lateral.

Q424 WInNC ejecuta varias aproximaciones laterales si la diferencia entre la |mm
medida de la pieza bruta 1 y la medida de acabado 1 es mayor que la
aproximacion lateral permitida (radio de herramienta X (por) solapamiento
de trayectoria Q370).

WinNC calcula siempre una aproximacion lateral constante.

Segunda longitud lateral: longitud del saliente, en paralelo al eje secun-
dario del plano de mecanizado.

La longitud lateral de pieza bruta 2 debe ser mayor que 2. Introduzca la
longitud lateral.

Q219 WInNC ejecuta varias aproximaciones laterales si la diferencia entre la |mm
medida de la pieza bruta 2 y la medida de acabado 2 es mayor que la
aproximacion lateral permitida (radio de herramienta X (por) solapamiento
de trayectoria Q370).

WinNC calcula siempre una aproximacion lateral constante.
Longitud lateral de pieza bruta 2: longitud del saliente en bruto, en paralelo

Q425 ; . . mm
al eje secundario del plano de mecanizado.

Q220 Radio de punta: radio de la esquina del saliente. mm

0368 Margen de acabado lateral (valor incremental): margen de acabado en el mm
plano de mecanizado que WinNC permite introducir durante el mecanizado.
Posicion de torneado (valor absoluto): dngulo sobre el que gira toda la

Q224 mecanizacion. El centro de torneado se encuentra en la posicion en la |°
que se posiciona la herramienta cuando se llama al ciclo.
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Parametro | Descripcion Unidad
Posicion del saliente: posicion del saliente referida a la posicion de
la herramienta cuando se llama al ciclo:
* 0 = Posicion de la herramienta = Centro del saliente.
Q367 ¢ 1 = Posicién de la herramienta = Esquina inferior izquierda.
e 2 = Posicién de la herramienta = Esquina inferior derecha.
* 3 = Posicion de la herramienta = Esquina superior derecha.
e 4 = Posicion de la herramienta = Esquina superior izquierda.
0207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta mm/min
al fresar. Alternativas: FAUTO, FU, FZ
Tipo de fresado: Proceso de fresado en M3:
Q351 * +1 = Fresado sincrono
* -1 = Fresado asincrono
Profundidad (valor incremental): distancia de la superficie de la pieza
Q201 . . . mm
de trabajo a piso del saliente.
Profundizacion (valor incremental): medida a la que se aproxima la
Q202 - . o mm
herramienta. Siempre en positivo.
0206 Avance de la profundizacién: velocidad de desplazamiento de la he- mm/min
rramienta al fresar. Alternativas: FAUTO, FU, FZ
Distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta
Q200 . - . ) mm
de la herramienta y la superficie de la pieza de trabajo.
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) |mm
Segunda distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del
Q204 eje del cabezal en el que no se puede producir ninguna colision entre |mm
la herramienta y la pieza de trabajo.
Factor de solapamiento de trayectorias: el radio de la herramienta da
Q370 . iy mm
como resultado la aproximacion lateral k.
Posicion de acercamiento: estrategia de acercamiento de la herra-
mienta.
* 0 = Hacia la derecha desde el saliente (configuracién basica).
e 1 = Esquina inferior izquierda.
Q437 e 2 = Esquina inferior derecha.
e 3 = Esquina superior derecha.
e 4 = Esquina superior izquierda.
Si durante el acercamiento con la configuracion 0 se producen mar-
cas sobre la superficie del saliente, entonces elija otra posicion de
acercamiento.
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Nota: i

Preposicione la herramienta en la posicion
inicial en el plano de mecanizado con RO;
tenga en cuenta el parametro Q367.

WiIinNC posiciona la herramienta automati-
camente en el eje de herramienta en la 2.9
distancia de seguridad.

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccidn de trabajo. Si la
profundidad es 0, el ciclo no se ejecuta.
WInNC reduce la profundidad de aproxima-
cién a la longitud de cuchilla LCUTS, definida
en la tabla de herramienta, para los casos en
que la longitud de cuchilla es menor que la
profundidad de aproximacion introducida en
el ciclo.
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E Q2086
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Q204

Q203 =
Q202

o

Descripcion del ciclo
Con el ciclo 256 se pueden mecanizar salien-
tes de angulos rectos. Si la medida de una
pieza bruta introducida es mayor que la apro-
ximacion lateral posible, WinNC ejecuta varias
aproximaciones laterales hasta conseguir la
medida de acabado.

1 La herramienta se desplaza desde la posicion
inicial del ciclo (=centro del saliente) hacia la
posicion inicial del mecanizado del saliente.
La posicién inicial se define con el parametro
Q437. La configuracion estandar Q437=0 se
encuentra 2 mm al lado derecho de la pieza
bruta del saliente.

2 Si la herramienta se encuentra en la 2.9
distancia de seguridad, WIinNC desplaza la
herramienta en marcha rapida a la distancia
de seguridad y, desde alli, con el avance de
aproximacion, al primera profundidad de apro-
ximacion.

3 A continuacion, la herramienta se desplaza
tangencialmente hacia el contorno del saliente
y fresa una vuelta.

4 Sino se logra obtener la medida de acabado
en una vuelta, WinNC posiciona la herramienta
en la profundidad de aproximacion actual y fre-
sa una segunda vuelta. El control evalGa para
ello la medida de pieza bruta, la medida de
pieza acabada y la aproximacion lateral permi-
tida. Este proceso se repite hasta alcanzar la
medida de pieza acabada definida. Si el punto
inicial esta sobre una esquina, (Q437 diferente
a 0), WIinNC fresa en forma de espiral desde
el punto inicial hacia adentro hasta obtener la
medida de la pieza acabada.

5 Si se precisan mas aproximaciones, la he-
rramienta vuelve tangencialmente desde el
contorno hasta el punto inicial del mecanizado
del saliente.

6 Finalmente, WIinNC desplaza la herramienta
a la siguiente profundidad de aproximacion y
fresa el saliente hasta esa profundidad.

7 EIl procedimiento se repite hasta alcanzar la
profundidad programada del saliente.

8 Durante el final del ciclo, WinNC posiciona la
herramienta en el eje de herramienta sobre la
altura de seguridad definida en el ciclo. Por
consiguiente, la posicion final no es igual a la
inicial.
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CAJERAS / 257
ISLAS /
astasi 1 o O ACABADO DE SALIENTES
CIRCULARES (ciclo 257)
EProgramar 10:04
TG \ne_peng TNGEADK_WUE RFELK_WUIE RFELest h
_’mm.r-’;ém;zmmm.«n &
0202a+8  PAS FUNDIZACION
Q206=+3000 AVANC
0200=+2 DISTAN
C203=+0 COORD SU
G204=+50 | 2A DIST. SEGURIDAD
Q370=+1  BOLARAM. TRAYECTORIA
D437e+0  POSICION APROXIMACION
Tl CAMETRD TERIANACS
0222=462 | MAMETRO BRUTO
O368=+0 | SOBREMEDIOA LATERAL
Q207=+600 AVANCE FRESADO
Oa81=+1 | TIPO DE FRESADO
0201=-20 PROFUNDIDAD
D202=+5 PASDO PROFUNDIZACION
D206=+3000 AVANCE PROFUNDIDAD
Q200=+2 DISTANCIA SEGI
0203=+0 COORD. S <
C204=+50 24 DIST GURIDAD
Ca70=+1 SOLAPAM. TRAYECTORIA
Q376=-1 ANGULD INICIAL
12 L X+20 FMAX
13 CC X+40 Y+0
14 CX+40 Y-0 RO F AUTO M3
15 END PGM TEST MM
1 |I I | 1| 1
Parametro | Descripcion Unidad
Diametro de la pieza acabada: Diametro del saliente mecanizado
Q223 mm
acabado.
Diametro de la pieza bruta: el diametro de la pieza bruta introducido
debe ser superior al de la pieza acabada.
WinNC ejecuta varias aproximaciones laterales si la diferencia entre
Q222 el diametro de la pieza bruta y el didmetro de pieza acabada es mayor |mm
que la aproximacion lateral permitida (radio de herramienta X (por)
solapamiento de trayectoria Q370).
WInNC calcula siempre una aproximacion lateral constante.
0368 Margen de acabado lateral (valor incremental): margen de acabado mm
en el plano de mecanizado.
Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta .
Q207 . mm/min
al fresar. Alternativas: FAUTO, FU, FZ
Tipo de fresado: Proceso de fresado en M3:
Q351 * +1 = Fresado sincrono
* -1 = Fresado asincrono
Profundidad (valor incremental): distancia de la superficie de la pieza
Q201 . . . mm
de trabajo a piso del saliente.
0202 Profundizacién (valor incremental): medida a la que se aproxima la mm
herramienta. Siempre en positivo.
0206 Avance de la profundizacién: velocidad de desplazamiento de la he- mm/min
rramienta al fresar. Alternativas: FAUTO, FU, FZ
0200 Distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta mm
de la herramienta y la superficie de la pieza de trabajo.
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) [mm
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Parametro | Descripcion Unidad
Segunda distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del

Q204 eje del cabezal en el que no se puede producir ninguna colisién entre |mm
la herramienta y la pieza de trabajo.
Factor de solapamiento de trayectorias: el radio de la herramienta

Q370 da como resultado la aproximacioén lateral k. Rango de valores: de |mm
0,1 hasta 1,414.

0376 Angulo de inicio: &ngulo polar referido al centro del saliente desde el |,

cual la herramienta se aproxima al saliente.

Nota: Z

Preposicione la herramienta con RO en la po-
sicidn inicial del plano de mecanizado (centro
del saliente).

WiInNC posiciona la herramienta automati-
camente en el eje de herramienta en la 2.9
distancia de seguridad, tenga en cuenta el
parametro Q204.

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccion de trabajo. Si la
profundidad es 0, el ciclo no se ejecuta.
WinNC reduce la profundidad de aproxima-
cion ala longitud de cuchilla LCUTS, definida
en la tabla de herramienta, para los casos en
que la longitud de cuchilla es menor que la
profundidad de aproximacién introducida en
el ciclo (Q202).
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Descripcion del ciclo
°) Con el ciclo 257, se pueden mecanizar salien-
tes circulares. WinNC crea los salientes circu-
E 0206 lares mediante una aproximacion en forma de
N espiral a partir del diametro de la pieza bruta.

zi

1 Silaherramienta esta debajo de la 2.9 distan-
cia de seguridad, WinNC retrae la herramienta
hasta la 2.2 distancia de seguridad.

2 La herramienta se desplaza desde el centro
del saliente hasta la posicion inicial del me-
canizado del saliente. La posicion inicial se
determina con el parametro Q376 segun el
angulo polar desde el centro del saliente.

3 WinNC desplaza la herramienta en marcha
rapida a la distancia de seguridad y, desde
alli, con el avance de profundizacion, al primer
paso de profundizacion.

4 Luego, WInNC crea el saliente circular me-
diante una aproximacion en forma de espiral
teniendo en cuenta el factor de solapamiento
de trayectoria Q370.

5 WinNC aleja la herramienta del contorno 2 mm
mediante una trayectoria tangencial.

6 Si se precisan multiples aproximaciones de
profundizacion, se inicia la siguiente aproxi-
macién sobre el punto siguiente.

7 EIl procedimiento se repite hasta alcanzar la
profundidad programada del saliente.

8 Una vez finalizado el ciclo, el control eleva la
herramienta (segun la trayectoria tangencial)
sobre el eje de herramienta definido en el ciclo
hasta la 2.2 distancia de seguridad.

Q204

Q203 —
Q202

>

Y
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CAJERAS / 233

ISLAS / @ O PLANEADO (ciclo 233)

RANURAS

ﬂ Programar | 1004

! Programar

THC tre_peng TNCEADK_WUETIF FLUK_WUIE I FLdest h
1 po de mecanzade (BZ1T
76a-1 ANGULO INIC

Q2150 0215-1 O215-2
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Cr204=+50
X347+l
Cr3d8eal)
Cr3qge+0
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13 L X+20 FMAX

14 GG X+40 Y+0

15 C X+40 Y+0 RO F AUTO M3

16PN Bk TRST LbA =

PREPOSICION
3UR, LATERAL
SEGURIDAD
GURIDAD =3

RN,

Parametro | Descripcion Unidad

Tipo de mecanizado:
* 0 = Desbaste y acabado
e 1 = Solo desbaste

Q215 e 2 = Solo acabado

Los ciclos de desbaste lateral y desbaste profundo se ejecutan solo si
se definieron los margenes de acabado correspondientes (parametros
Q368 y Q369).

Estrategia de fresado: define de qué manera el control mecaniza la
superficie.

* 0 = Mecanizado por meandros: aproximacion lateral con avance
del posicionador por fuera de la superficie por mecanizar.

e 1 = Mecanizado por meandros: aproximacion lateral con avance
de fresado en el borde de la superficie por mecanizar.

e 2 = Mecanizado por lineas: retroceso y aproximacién lateral con
avance del posicionador por fuera de la superficie por mecanizar.

e 3 = Mecanizado por lineas: retroceso y aproximacién lateral con
avance del posicionador en el borde de la superficie por mecanizar.
e 4 = Mecanizado en forma de espiral: aproximacién uniforme desde
afuera hacia adentro.

Q389

Direccién de fresado: eje del plano de mecanizado sobre el cual se
direcciona el mecanizado:

* 1 = Eje principal = Direccion de mecanizado.
* 2 = Eje secundario = Direcciéon de mecanizado.

Q350

Primera longitud lateral (valor incremental): longitud de la superficie
Q218 en la que se realiza el planeado en el eje principal del plano de me- |mm
canizado, con referencia al punto inicial del 1.¢" eje.
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Parametro

Descripcion

Unidad

Q219

Segunda longitud lateral (valor incremental): longitud de la superficie
en la que se va a realizar el mecanizado en el eje secundario del plano
de mecanizado. Mediante el signo se determina el sentido de la primera
aproximacion lateral en referencia al punto inicial del 2.% eje.

mm

Q227

Punto inicial del 3.¢" eje (valor absoluto): coordenada de la superficie de
la pieza de trabajo desde la cual se calcula la aproximacion.

mm

Q386

Punto final del 3.°" eje (valor absoluto): coordenada del eje del cabezal
sobre la cual se debe realizar el planeado.

mm

Q369

Margen de acabado en profundidad (valor incremental): valor con el que
debe realizarse la Ultima aproximacion.

mm

Q202

Profundizacion (valor incremental): medida segun la cual se aproxima la
herramienta. Introduzca un valor positivo.

mm

Q370

Factor de solapamiento de trayectorias: aproximacién lateral méaxima k.
El control calcula la aproximacion lateral real segun la 2.9 longitud lateral
(Q219) y el radio de la herramienta, de modo tal que el mecanizado se
realice cada vez con una aproximacién constante.

Introduccion: 0,1 hasta 1,9999

mm/min

Q207

Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al
fresar.
Alternativas: FAUTO, FU, FZ

mm/min

Q385

Avance de acabado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al
fresar durante la Ultima aproximacion.
Alternativas: FAUTO, FU, FzZ

mm/min

Q253

Avance de preposicionamiento: velocidad de desplazamiento de la he-
rramienta al desplazarse a la posicion inicial y al desplazarse a la fila
siguiente. Si se aproxima lateralmente al material (Q389=1), entonces el
control realiza esta aproximacion lateral segun el avance de fresado Q207.
Alternativas: FMAX, FAUTO

mm/min

Q357

Distancia de seguridad lateral (valor incremental): distancia lateral entre
la herramienta y la pieza de trabajo al aproximarse a la primera profundi-
dad y, a su vez, distancia sobre la que se realiza la aproximacion lateral
durante las estrategias de mecanizado Q389=0y Q389=2.

mm

Q200

Distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta de la
herramienta y la superficie de la pieza de trabajo.

mm

Q204

Segunda distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
del cabezal en la que no se puede producir ninguna colisién entre la he-
rramienta y la pieza de trabajo (instrumento de sujecion).

mm

Q347

Primera limitacion: seleccionar el lado de la herramienta que limitara la
superficie de planeado mediante una pared lateral. Funcién no disponible
durante el mecanizado en forma de espiral. Segun la posicion de la pared
lateral, el control limita el mecanizado de la superficie de planeado hasta
la coordenada del punto inicial o longitud lateral correspondiente.

* 0 = sin limitacion.

e -1 = limitacidn en el eje principal negativo.

e +1 = limitacion en el eje principal positivo.

e -2 =limitacion en el eje secundario negativo.
e +2 = limitacién en el eje secundario positivo.
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Parametro | Descripcion Unidad

Q348 Segunda limitacion: véase Q347.

Q349 Tercera limitaciéon: véase Q347.

Q220 Radio de punta: radio de esquina para las limitaciones Q347 a Q349.

0368 Mar'gen de acabado lateral: margen de acabado en el plano de me- mm
canizado.
Aproximacion de acabado: medida con la que la herramienta se apro-

Q338 xima al eje del cabezal en el acabado. mm
Q338=0: acabado en un movimiento de aproximacion.

Emco

Nota: /w

Preposicione la herramienta con RO en la
posicidn inicial del plano de mecanizado.
Observe la direccion de mecanizado.

WinNC posiciona la herramienta automati-
camente en el eje de herramienta en la 2.%
distancia de seguridad; observe Q204.
Segunda distancia de seguridad Q204: de-
finala de manera que no se pueda producir
ninguna colision entre la pieza de trabajo y
los instrumentos de sujecién.

Si el punto inicial del 3.*" eje Q227 y el pun-
to final del 3.* eje Q386 son el mismo, el
control no ejecutara el ciclo (profundidad=0
programada).
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Descripcion del ciclo

Con el ciclo 233, puede planearse una super-
ficie plana mediante varias aproximaciones
teniendo en cuenta un margen de acabado.
Para ello, pueden definirse, en el ciclo, las pa-
redes laterales que deban observarse durante
el planeado de la superficie. Dispone de las
siguientes estrategias de mecanizado:

e Estrategia 389=0: mecanizado por meandros:
aproximacion lateral por fuera de la superficie
por mecanizar.

e Estrategia 389=1: mecanizado por meandros:
aproximacion lateral en el borde de la super-
ficie por mecanizar.

e Estrategia 389=2: mecanizado por lineas con
sobrepasada, aproximacién lateral con retro-
ceso en marcha rapida.

¢ Estrategia 389=3: mecanizado por lineas sin
sobrepasada, aproximacién lateral con retro-
ceso en marcha rapida.

e Estrategia 389=4: mecanizado en forma de
espiral desde afuera hacia adentro.

1 WinNC posiciona la herramienta en marcha
rapida sobre el punto inicial desde la posicion
actual en el plano de mecanizado 1: el punto
inicial del plano de mecanizado se encuentra
sobre el radio de herramienta y sobre la distan-
cia de seguridad lateral respecto de la pieza
de trabajo.

2 A continuacion, el control posiciona la he-
rramienta en marcha rapida sobre el eje del
cabezal a la distancia de seguridad.

3 Finalmente, la herramienta se desplaza con
el avance de fresado Q207 sobre el eje del
cabezal a la profundidad de aproximacion que
WinNC calculé.
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Descripcién del ciclo:

Estrategia Q389=0y Q389=1

Las estrategias Q389=0y Q389=1 se diferen-
cian por el sobrepaso durante el planeado. Si
selecciona Q389=0, el punto final se encuentra
fuera de la superficie; si selecciona Q389=1,
sobre el borde de la superficie. El control cal-
cula el punto final 2 segun la longitud lateral
y la distancia de seguridad lateral. Durante
la estrategia Q389=0, WIinNC desplaza la
herramienta adicionalmente sobre el eje de
herramienta sobrepasando la superficie plana.

Después, WinNC desplaza la herramienta con
el avance de fresado al punto final 2.

El control desplaza la herramienta de forma
horizontal con el avance de preposicionamien-
to sobre el punto inicial de la siguiente linea.
WiInNC calcula el desplazamiento segun el
ancho programado, el radio de herramienta, el
factor maximo de solapamiento de trayectorias
y la distancia de seguridad lateral.
Finalmente, WinNC retrae la herramienta con
el avance de fresado en su direccién opuesta.
El proceso se repite hasta mecanizar comple-
tamente la superficie programada.

A continuacion, WinNC lleva la herramienta al
punto inicial 1 en marcha rapida.

En caso de precisarse multiples aproximacio-
nes, WinNC desplaza la herramienta con el
avance de posicionamiento sobre el eje del
cabezal a la siguiente profundidad de aproxi-
macion.

10 El proceso se repite hasta haber ejecutado

todos los mecanizados. Durante la ultima
aproximacion lateral, solo se fresara el margen
de acabado con el avance de acabado.

11 Finalmente, WIinNC retrae la herramienta en

marcha rapida a la 2.9 distancia de seguridad.
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Descripcién del ciclo:
Estrategia Q389=2 y Q389=3

Las estrategias Q389=2 y Q389=3 se diferen-
cian por el sobrepaso durante el planeado. Si
selecciona Q389=2, el punto final se encuentra
fuera de la superficie; si selecciona Q389=3,
sobre el borde de la superficie. El control cal-
cula el punto final 2 segun la longitud lateral
y la distancia de seguridad lateral. Durante
la estrategia Q389=2, WIinNC desplaza la
herramienta adicionalmente sobre el eje de
herramienta sobrepasando la superficie plana.

4 Después, WinNC desplaza la herramienta con
el avance de fresado al punto final 2.

5 El control desplaza la herramienta en el eje
del cabezal a la distancia de seguridad sobre
la profundidad de aproximacion actual y se re-
trae en marcha rapida al punto inicial de la fila
siguiente. WIinNC calcula el desplazamiento
segun el ancho programado, el radio de herra-
mienta, el factor maximo de solapamiento de
trayectorias y la distancia de seguridad lateral.

6 A continuacion, la herramienta se desplaza
nuevamente a la profundidad de aproximacion
actual y nuevamente en direccion al punto final
2.

7 El planeado se repite hasta mecanizar com-
pletamente la superficie programada. Una
vez finalizada la Ultima trayectoria, el control
posiciona la herramienta en marcha rapida
sobre el punto inicial 1.

8 En caso de precisarse multiples aproximacio-
nes, WinNC desplaza la herramienta con el
avance de posicionamiento sobre el eje del
cabezal a la siguiente profundidad de aproxi-
macion.

9 EIl proceso se repite hasta haber ejecutado
todos los mecanizados. Durante la udltima
aproximacion lateral, solo se fresara el margen
de acabado con el avance de acabado.

10 Finalmente, WinNC retrae la herramienta en
marcha rapida a la 2.9 distancia de seguridad.
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PROGRAMACION

Descripcion del ciclo:
Estrategia Q389=4

4 La herramienta se desplaza con el avance de
fresado programado mediante un movimiento
de aproximacion tangencial al punto inicial de
la trayectoria de fresado.

5 El control mecaniza la superficie plana con
el avance de fresado desde afuera hacia
adentro con trayectorias de fresado cada vez
mas cortas. Debido a la aproximacion lateral
constante, la herramienta se encuentra per-
manentemente en contacto.

6 El proceso se repite hasta mecanizar com-
pletamente la superficie programada. Una
vez finalizada la Gltima trayectoria, el control
posiciona la herramienta en marcha rapida
sobre el punto inicial 1.

7 En caso de precisarse multiples aproximacio-
nes, WinNC desplaza la herramienta con el
avance de posicionamiento sobre el eje del
cabezal a la siguiente profundidad de aproxi-
macion.

8 EIl proceso se repite hasta haber ejecutado
todos los mecanizados. Durante la udltima
aproximacion lateral, solo se fresara el margen
de acabado con el avance de acabado.

9 Finalmente, WIinNC retrae la herramienta en
marcha rapida a la 2.9 distancia de seguridad.

Limitacidn:

Con las limitaciones, puede restringirse el meca-
nizado de la superficie plana a fin de, por ejemplo,
observar las paredes laterales o los tacones du-
rante el mecanizado. Una pared lateral, definida
mediante una limitacion, se mecanizara hasta la
medida en la que se alcance el punto inicial o la
longitud lateral de la superficie por mecanizar.
Durante mecanizados de desbaste, WinNC obser-
va el lado de margen; durante procesos de aca-

bado, este margen sirve para el posicionamiento
de la herramienta.
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Coordenadas de transfe-

rencia
TRANSE 7 Decalaje de origen
COORD. 8 Reflejar

19 Plano de mecanizado

* 10 Giro
e 247 Establecer punto de referencia
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TRANSF.
COORD.

DECALAJE DE ORIGEN (ciclo 7)

TNC ‘demc'Bauteis_components'2_Flansch_fange H

—+y Trastacion?

Q254=+200 ,AVANCE REBAJE =
Q207=+500 AVANCE FRESADO
Q512=+0

(APROXIMAR AVANCE
31 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO
X+60 5
Y+60
z+:
32 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
G201=-20 PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASD PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIEA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=4+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 VALOR DECREMENTO
Q213=+0 NUMERQ ROTURA VIRLTA '1

15:06

Q205=+0 PASDO PROF. MINIMO or
Q211=+0 TIEMPQ ESPERA ABAJO
Q208=+99929 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 ;REFERENCIA PROFUNDIDAD
33 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV.
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PRCFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASD PROFUNDIZACION
Y- SCVIEN SLIDEDEICIE

Descripcion del ciclo

Efecto

Con el decalaje de origen puede repetir meca-
nizados en puntos cualesquiera de la pieza de
trabajo desplazando el sistema de coordina-
das aun punto adecuado de la zona de trabajo
de la maquina.

El punto de origen de la pieza de trabajo se pue-
de desplazar a menudo dentro de un programa
parcial.

Después de definir un ciclo de decalaje de punto
de origen, todas las coordenadas hacen referen-
cia al nuevo punto de origen. El desplazamiento
de cada eje muestra el WinNC en el indicador de
estado adicional. También se permite introducir
ejes de giro.
¢ Desplazamiento: indique las coordenadas del
nuevo punto cero.
Los valores absolutos hacen referencia al
punto cero de la pieza de trabajo que se ha
establecido mediante el punto de referencia.
Los valores incrementales hacen referencia
siempre al Gltimo punto cero valido: este pue-
de estar ya desplazado.

Restablecimiento
El decalaje de origen con las coordenadas X=0,
Y=0 u Z=0 elimina el decalaje de origen anterior.
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TRANSF.
COORD.

(G0

REFLEJAR (ciclo 8)

B Programar

! Programar

TG \dema\Bautede_componentsi2_Flansch_Rangs H

—iEn e 2.

31 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO
32 CYCL DEF 7 1 X+60

33 CYCL DEF 7.2 Y+80

34 CYCLDEF 7.3 Z+5

36 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

Q200=+2
Q201=-20
Q206=+150
Q202=+5
Q210=+0
Q203=+0
Q204=+50
Q212=+0
0213=+0
Q205=+0
Q211=+0

TIEMPO ESPERA ABAJO

:DISTANCIA SEGURIDAD
:PROFUNDIDAD

JAVANCE PROFUNDIDAD

:PASO PROFUNDIZACION
TIEMPO ESPERA ARRIEA
.COORD. SUPERFICIE

2A DIST. SEGURIDAD

VALOR DECREMENTO
'NUMERC ROTURA VIRUTA
PASC PROF. MINIMO

Q208=+99959 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 REFERENGIA PROFUNDIDAD
37 GYCL DEF 205 TALAD. PROF, UNIV,
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION
Q203-+0 ;COORD. SUPERFICIE

A—. BN 74 MIST SEFHEINAN

EJE EJE EJE EJE

| | | |
X

¥ i

Descripcion del ciclo

El WIinNC puede realizar un mecanizado reflejado
en el plano de mecanizado.

Efecto

El reflejo afecta a la definicién en el programa,
también en el modo de posicionamiento con in-
troduccion manual. El WinNC muestra ejes refle-
jados activos en el indicador de estado adicional.

Si solo se refleja un eje, cambia el sentido de
giro de la herramienta; esto no es valido para
los ciclos de mecanizado.

Si refleja dos ejes, se mantiene el sentido de giro.

El resultado del reflejo depende de la situacion
del punto cero:

El punto cero se encuentra sobre el contorno
reflejado: el elemento se refleja directamente
en el punto cero.

El punto cero se encuentra fuera del contorno
reflejado: el elemento se prolonga adicional-
mente.

* (Ejereflejado?:

Indique ejes que se deban reflejar. Se pueden
reflejar todos los ejes, incluidos los de giro,
excepto los ejes del husillo y los correspon-
dientes ejes secundarios.

Se permite introducir como maximo tres ejes.

Restablecimiento
Programe el reflejo de ciclos introduciendo NO
ENT de nuevo.
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10
s @ GIRO (ciclo 10)

15:07

TNC dema\Bauteie_components2_Flansch_flange H

uio de gir?
31 CYCL DEF 7.0 PUNTO CERO =
32 CYCL DEF 7.1 X+80
33 CYCL DEF 7.2 Y+E0
34 CYCLDEF 73 2Z+5 ——
35 CYCL DEF 8 0 ESPEJO |
36 CYCL DEF 8.1 X
=

EF 10.0 GIRO

ROT
32 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD 1~
Q202=4+5 ;PASO PROFUNDIZACION — Jnm
Q210=+0 ;TIEMPQ ESFERA ARRIBA =
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 ;2A DIST. SEGURIDAD p—-.
Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO \
Q213=+0 ;NUMERO ROTURA VIRUTA N
Q205=+0 ;PASC PROF MINIMO
Q211=+0 :TIEMPO ESPERA ABAJO
(208=+99959 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
0395=+0 ;REFERENGIA PROFUNDIDAD
40 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV.
Q200=+2 :DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD

NO-, & -DASH DOOELIMOIF ACIOR

Fri st

Descripcion del ciclo

Dentro de un programa, el WinNC puede girar el * Giro: indique el &ngulo de giro en grados (°).
sistema de coordenadas en el plano de mecani- Zona de introduccién: de -360° a +360° (valor
zado alrededor del punto cero activo. absoluto o incremental)

Efecto Restablecimiento

El giro afecta a la definicion en el programa, Programe de nuevo el giro con el angulo de giro
también en el modo de posicionamiento con in- 0°.

troduccion manual. EI WinNC muestra el angulo
de giro activo en el indicador de estado adicional.

Eje de referencia para el angulo de giro:

¢ plano X/Y y eje X
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TRANSF.
COORD.

FACTOR DE MASA (ciclo 11)

THG \re._peng THCEATK_WUERFELIK_WUIEFTL et b

| =euFmator?,
3761 ANGULO INICIAL =
12 CYCL DEF 233 PLANEADO
G215a+0 | TIPO MECANZADO
0889=+2 ESTRATEGIA FRESADO
0350=+1  DIRECCION FRESADO
C218=+60 1A LONGITUD LATERAL
O219=+20 24 LONGITUD LATERAL
Q22740 PTO. INICIAL 3ER EJE
0386=+0 PUNTO FINAL 3ER EJE
G369=+0 SOBREMEDIDA PROFUND
G202«+5  MAX. PROF. PASADA
Oa70=+1  SOLAPAM. TRAYECTORIA
C207=+500 AVANCE FRESADOD
OABS=+500 AVANCE ACABADO
(AVANCE PREPOSICION o
[DIST. SEGUR. LATERAL A
JDISTANCIA SEGURIDAD
(28 DIST. SEGURIDAD
ALUMITAGION
2 UMITAGION H
EUMITACION
JAADHO ESQUINA
SOBREMEDIDA LATERAL
[BASADA PARA ACABADO

0253=+750
0357=+2
0200=+2
D204=+50
Q347=+0
O3d8=+0
Q34%=+0
0220=+0

B=A"SCL

sCL
14 L X+20 FMAX
16O Yadll Yl L7

10:06

Parametro Descripcion Unidad
Factor: WinNC multiplica coordenadas y radios mediante SCL (como
SCL .
se describe en el apartado Efecto).
Efecto Requisito

WiInNC puede aumentar o reducir contornos den-
tro de un programa. De esta forma, se observan
factores de desbaste y margen.

El factor de masa es efectivo a partir de su defi-
nicién en el programa. También tiene efecto en el
modo de funcionamiento de posicionamiento con
introduccién manual. WinNC muestra el factor de
masa activo en el indicador de estado adicional.

El factor de masa tiene efecto:
* enlos 3 ejes de coordenadas simultaneamente;
e en todos los datos de medidas de ciclos.

Durante el aumento o la reduccion, el punto cero
deberia trasladarse a un borde o equina del
contorno.

Restablecimiento
Programe el ciclo nuevamente con el factor de
masa 1.

°)
Y Y
40
30 5 X
X

36 60
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TRANSF.
COORD.

B

PLANO DE MECANIZADO
(ciclo 19)

a Programar

iy Programar

TG e TNCEADK, WLUETIF FLK_WUERFTEL st h

—= il v ingulo de gro?
Q370=+1  SOLAPAM TRAYECTORIA
Q207=+500 AVANCE FRESADO
Cr3B5e4E00
(2534750
03572
Cr200e2
C204m-+ 50}
(34 7=+0
348=40
34%=+0
Cr220m+0

JLLUIMITACION

MITACION

TACION

JAALHO ESCHLANA
(368=+0  SOBREMEDIDA LATERAL
0338=+0 PASADA PARA ACABADO

1 L DEF 18.0 PLANC DE TR ]

104 L X200 FMAX

105 CC X+40 Y+0

106 C X+40 Y40 RO F AUTO M3
107 END PGM TEST MM

10:07

Parametro Descripcion Unidad
A,B,C Introduzca los ejes de giro con los angulos de giro respectivos °
F Avance segun el desplazamiento indicado en ABST mm/min
Desplazamiento en Z hacia arriba, valor incremental.
ABST P .
Valor maximo: limite de clase de la herramienta.
Efecto Restablecimiento

En el ciclo 19, se define la posicion del plano de
mecanizado.

Describe la posicidn del plano de mecaniza-
do a través de 3 giros (angulos sélidos) del
sistema de coordenadas fijo de la maquina.
Los angulos sélidos se determinan al definir
un corte perpendicular sobre el plano de me-
canizado tornado y al considerar el corte a
partir de los ejes de torneado. Mediante dos
angulos solidos, puede definirse una posicién
de herramienta deseada de forma univoca en
el espacio.

Para restablecer el angulo de torneado, vuelva a
definir el ciclo del Plano de mecanizado e intro-
duzca 0° para todos los ejes de torneado. A con-
tinuacién, vuelva a definir el ciclo del Plano de
mecanizado y confirme la entrada con NO ENT.

De esta forma, se inactivara la funcion.
Nota: i

Utilice preferentemente el ciclo PLANE SPA-
TIAL (inclinar plano de mecanizado). Véase
la pagina D39.
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Z)

@\, -
X

Posicionar los ejes manualmente

Debido a que en el ciclo 19 lo ejes no se posicio-
nan automaticamente, los ejes de torneado deben
posicionarse mediante una secuencia L después
de la definicion del ciclo.

Si utiliza angulos de ejes, puede introducir los
valores para los ejes directamente en la secuen-
cia L. Si trabaja con angulos sdlidos, utilice los
parametros Q descritos en el ciclo 19: Q120
(Valor de eje A), Q121 (Valor de eje B) y Q122
(Valor de eje C).

D169
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TRANSF.
COORD.

DEFINIR PUNTO DE REFEREN-

THE 're_peng TNCEA0K_ WUERF FLIK_WUERFFLues b

| -iNimern para punio relerencat
Q370=+1  SOLAPAM TRAYECTORIA 3

Q207 =+500
Cr3B5e4E00
(2534750
03572
Cr200e2
C204m-+ 50}
(34 7=+0
348=40
D3dGe
Q220=+0
(3680

7]
3

oo o N

Y
L
30
20

104 CX+40 Y0 RO F AUTO M3
105 END PGM TEST MM

QR0 1

o B oo

CIA (ciclo 247)

10:08

Descripcién del ciclo

En el ciclo PUNTO DE REFERENCIA, se define
como nuevo punto de referencia un valor prede-
terminado de las tablas Preset.

Después de la definicién del ciclo PUNTO DE RE-
FERENCIA, todas las entradas de coordenadas
y los traslados de puntos cero (tanto absolutos
como incrementales) referiran al nuevo valor
predeterminado.

Indicacion de estado

En la indicacion de estado, WinNC muestra el
nimero de valor predeterminado activo detras
del simbolo de punto de referencia.

Nota: /é

Al activar un punto de referencia de las tab-
las Preset, WinNC restablece los valores de
traslado de punto cero, reflejado y giro. Si se
selecciona el niumero de Preset 0 (fila 0), se
activara el ultimo punto de referencia definido
en el modo de funcionamiento manual o de
volante electroénico.

El ciclo 247 no tiene efecto en el modo de
funcionamiento de programacion.

Numero del punto de referencia:

Numero del punto de referencia introducido de la
tabla Preset, que deba activarse.

Rango de introduccidn: 0 a 65535.

Emco

D170



EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640 PROGRAMACION

Ciclos SL

e 14 Contorno

e 20 Datos de contorno

e 21 Pretaladrado

e 22 Evacuacion

e 23 Acabado de profundidad
e 24 Acabado lateral

e 25 Trazado de contorno

e 27 Camisa cilindrica

CICLOS
SL
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Conocimientos basicos sobre los
ciclos SL

Con ayuda de los ciclos SL se pueden compo-
ner contornos complejos de hasta 12 contornos
parciales (cajas o islas). Los contornos parciales
se indican individualmente como subprogramas.
De la lista de contornos parciales (nimeros de
subprogramas) que se indican en el ciclo 14
CONTORNO, el WinNC calcula el contorno total.

Propiedades de los subprogramas

e Se permiten las conversiones de coordena-
das. Si se programan dentro de los contornos
parciales, afectan también a los siguientes
subprogramas, pero sin embargo no se deben
restablecer después de haber llamado al ciclo.

* EIWIinNC omite los avances F y las funciones
adicionales M.

e El WinNC reconoce una caja cuando el con-
torno se recorre por el interior, por ejemplo la
descripcion del contorno en sentido horario
con correccion de radio RR.

* EI WIinNC reconoce una isla cuando el con-
torno se recorre por el exterior, por ejemplo
la descripcién del contorno en sentido horario
con correccion de radio RL.

* Los subprogramas no pueden contener ningu-
na coordenada en el eje del husillo.
* En la primera secuencia de coordenadas del

subprograma, establezca el plano de mecani-
zado.

Propiedades del ciclo de mecanizado

e El WIinNC posiciona automaticamente la he-
rramienta antes de cada ciclo en la distancia
de seguridad.

e Cada nivel de profundizaciéon se fresa sin
levantar la herramienta. Las islas se rodean
lateralmente.

¢ Elradio de las "esquinas internas" es progra-
mable: la herramienta no se queda ahi, y se
evitan las marcas de corte libre (esto es valido
para la trayectoria mas externa en las evacua-
ciones y en los acabados laterales).

* Enlos acabados laterales, el WinNC desplaza
el contorno en una trayectoria circular.

* En los acabados laterales, el WinNC desplaza
la herramienta también en una trayectoria circu-
lar en la pieza de trabajo (por ejemplo: Eje del
husillo Z: trayectoria circular en el plano Z/X).

e E|WIinNC mecaniza el contorno continuamente
sincrona o asincronamente.

Las indicaciones de magnitudes para el meca-
nizado, como la profundidad del fresado, las di-
mensiones y la distancia de seguridad se indican
centralizadamente en el ciclo 20 como DATOS
DE CONTORNO.
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CICLOS

st BL 1N CONTORNO (ciclo 14)

TG \dema\Bautede_componentsi2_Flansch_Rangs H

— L NOMeDs de label para conoma ¥
38 L DEF 14.0 CONTORNO
LABEL CONTORNO
40 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ,PROFLINDIDAD =|
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNCIDAD
Q202=+5 PASQO PROFUNDIZACION
Q210=+0 :TIEMPO ESPERA ARRIEA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
G212=+0 VALOR CECREMENTO
Q213=+0 NUMERC ROTURA VIRUTA
Q205=+0 PASD PROF. MINIMO
Q211=+0 TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+99959 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 REFERENCIA PROFLNDIDAD
41 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFLINDIDAD
Q206=+150 AVANCE PRCFUNCDIDAD _
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 VALOR DECREMENTO
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q268«+0 ;DIST PRE-STCP SUPER

M950-.N __ -MIST D0E.QTO0 INEED

14 En el ciclo 14 CONTORNO, enumere todos los
subprogramas que se deban superponer a un

LBL 1.N contorno completo.

Numeros de etiqueta para el contorno: indique
todos los numeros de etiquetas de los subpro-
gramas que se deban superponer a un contorno.

Confirme cada nimero con la tecla ENT vy cierre

la introduccién de datos con la tecla END.

Ejemplo:
12 CYCL DEF 14.0 CONTORNO
13 CYCL DEF 14.1 ETIQUETA DE CONTORNO
1/2/314
) Nota: !
Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:
El ciclo 14 es activo para DEF, es decir, entra
en vigor desde que se define en el programa.

En el ciclo 14 se enumeran como maximo 12
subprogramas (contornos parciales).
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Nota: é

Los siguientes ejemplos de programacion
son subprogramas de contorno que se llaman
en un programa principal desde el ciclo 14
CONTORNO.

vYi

Contornos superpuestos

Las cajas y las islas se pueden superponer a un
contorno nuevo. De este modo se puede aumen-
tar la superficie de una caja mediante una caja
superpuesta o se puede reducir el tamafio de
una isla.

Subprogramas: cajas superpuestas

Las cajas Ay B se superponen.

El WinNC calcula los puntos de corte S1 y S2,
que no se deben programar.

Las cajas estan programadas como circulos
completos.

Subprograma 1: caja A

51LBL1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55LBLO

Subprograma 2: caja B

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR

58 CC X+65 Y+50

59 C X+90 Y+50 DR-60
LBLO

Superficie "sumada"

Se deben mecanizar las dos superficies parciales
Ay B, incluida toda la superficie en comun:

* Las superficies Ay B deben ser cajas.

* |Laprimera caja (en el ciclo 14) debe empezar
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-
55LBL 0O

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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Superficie de "resta"

La superficie A se debe mecanizar sin la parte
gue es comun a B:

e La superficie A debe ser una cajay la b, una
isla.

¢ A debe empezar fuera de B.

Superficie A:

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55 LBL O

Superficie B:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RL
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O

Superficie de "corte"

La superficie en comdn de A y B se debe me-
canizar. (Simplemente, las superficies comunes
deben quedar sin mecanizar.)

e Ay B deben ser cajas.
* A debe empezar dentro de B.

Superficie A:

51 LBL 1

52 L X+60 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+60 Y+50 DR-
55 LBL O

Superficie B:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL O
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20
CICLOS DATOS DEL
SL CONTORNO

DATOS DE CONTORNO (ciclo 20)

| B Programar 1510
() Programar
TNG \deme\Baubede_components\2_Flansch_Range H
—Profunddad de fresado
41 CYCL DEF 20 DATOS DEL CONTORMNO ~
20f PROFUNDIDAD FRESADO
Q2=+1 SOLAPAM. TRAYECTORIA
Q3=+0 SOBREMEDIDA LATERAL
Q4=+0 SOBREMEDIDA PROFUND
Q5=+0 COORD. SUFPERFICIE
Q6=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q7=+50 ALTURA DE SEGURIDAD
Q8=+0 ;RADIO DE REDONDEQ
@9=+1 SENTIDO DE GIRO
42 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 PROFUNDIDAD
C206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASD PROFUNDIZACION
Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIBA
G203=+0 :COORD, SUPERFICIE
Q204=4+50 2A DIST. SEGURIDAD 5 @
Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO i a1
Q213=+0 NUMEROC ROTURA VIRLITA
Q205=+0 :PASC PROF. MINIMO
Q211=+0 TIEMPOQ ESPERA ABAJO
Q208=+99359 AVANCE SALIDA
Q256=+1 ,DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 :REFERENCIA PROFUNDIDAD
43 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV,
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
| | fl 1l |
Parametro | Descripcion Unidad
o1 Profundidad de fresado (valor incremental): distancia entre la superficie de mm
la pieza de trabajo y el fondo de la caja.
Q2 Solapamiento de trayectorias de factor Q2: Q2 x radio de la herramienta da
como resultado la aproximacion lateral k.
03 Sobremedida de acabado lateral (valor incremental): sobremedida de aca- mm
bado en el plano de mecanizado.
Q4 Sobremedida de acabado en profundidad (valor incremental): sobremedida mm
de acabado para la profundidad.
Q5 Coordenada de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm
Q6 Distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la superficie frontal mm
de la pieza de trabajo y la superficie de la pieza de trabajo:
Altura de seguridad (valor absoluto): altura absoluta en la que no se puede
Q7 producir ninguna colisién con la pieza de trabajo (para posicionamiento in- [mm
termedio y retroceso al final del ciclo).
Radio de redondeo interior: radio de redondeo en las "esquinas" interiores:
El valor indicado se refiere a la trayectoria del centro de la herramienta y
08 se utiliza para realizar movimientos de desplazamiento suaves entre los mm
elementos del contorno.
Tenga en cuenta: Q8 no es un radio que afiada el WinNC como elemento
de contorno separado entre los elementos programados.
Sentido del giro: direccion de mecanizado para las cajas
Q9 e -1 = Asincrono para las cajas y las islas
* +1 = Sincrono para las cajas y las islas
Nota: !
En una interrupcioén del programa se pueden comprobar y si es preciso sobreescribir los parame-
tros de mecanizado.
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. Descripcion del ciclo

v ) En el ciclo 20 se indican informaciones de meca-
nizado para los subprogramas con los contornos
parciales.

<Y

Nota: /i

Antes de programar tenga en cuenta lo siguiente:
°) El ciclo 20 es activo para DEF, es decir, es
activo a partir del programa de mecanizado.

z) El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccion de trabajo.

Un signo negativo significa:
Mecanizado en direccién del eje de husillo
Es negativo.

J L Si estad programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

% Q10 Hm Q7 Las informaciones de mecanizado indicadas

as P en el ciclo 20 son validas para los ciclos entre

/| el 21y el 24. Si utiliza ciclos SL en los progra-

mas de parametros, no se pueden utilizar los

parametros del Q1 al Q19 como parametros
del programa.

Q6

ol |
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21
cicLos &) PRETALADRADO (ciclo 21)
EProgramar o

s Programar

TG e TNCEADK, WLUETIF FLK_WUERFTEL st h
—Profundsiad .
Q370=+1  SOLAPAM TRAYECTORIA &
0Q207=+500 AVANCE FRESADO
0385=+500 AVANCE ACABADO
0253w+750 AVANCE PREPOSICION —
(357=+2 |DIST SEGUR LATERAL
0200=+2 | DISTANCIA SEGURIDAD
D20M=+50  2A DIST. SEGURIOAD

084740 1 UMITACION
r3qEeq O

CrddGell

0220=+0 W0 ESQUINA

(368=+0  SOBREMEDIDA LATERAL
0338=+0 PASADA PARA ACABADO
103 CYCL DEF 247 FIJAR FTO. REF.
RO PUNTO REFER

0] J
PASO PROFUNDIZACION {j
O11=-150 ;AVANCE PEDFUNDIDAD ) i
Q13m0 HEAAAM, DESBASTE i _}ﬂ‘-"“
105 € X+40 Y+0 RO F AUTO M3
106 END PGM TEST MM =

Parametro | Descripcion Unidad

Profundizacién (valor incremental): medida segun la cual se apro-
Q10 xima la herramienta. Introduzca un signo negativo para indicar una |mm
direccién negativa

Q11 Avance de la profundizacion: velocidad de penetracion. mm/min

Numero de herramienta de extraccion: nimero o nombre de la he-
rramienta de extraccion. Rango de introduccion: 0 a 32767,9 para
Q13 entradas numeéricas.

Si introduce 0: se utilizaran los datos de la herramienta que se en-
cuentre en el cabezal.
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Yi

x Y

Nota:
Antes de programar, tenga en cuenta lo si-
guiente:

El valor delta DR programado en una secuen-
cia TOOL CALL no se tiene en cuenta para el
célculo de puntos de ranuras.

En posiciones angostas, es posible que Win-
NC no pueda pretaladrar con una herramienta
més grande que la herramienta de desbaste.
Si se programa Q13=0, se utilizaran los da-
tos de la herramienta que se encuentre en
el cabezal.

Descripcion del ciclo

El ciclo 21 se utiliza cuando, en conexién con otro
ciclo, se precisa utilizar una herramienta para el
vaciado del contorno que no posee diente frontal
cortante (DIN 844).

El ciclo crea un taladrado en el lugar que, pos-
teriormente, p. €j., se vaciara con el ciclo 22. El
ciclo 21 tiene en cuenta, para los puntos de pun-
cién, el margen de acabado en profundidad y el
radio de la herramienta de extraccién. Los puntos
de puncién son simultaneamente los puntos ini-
ciales para el vaciado o la extraccién de material.

Antes de llamar al ciclo 21, se deben programar
dos ciclos mas:

¢ Ciclo 14 CONTORNQO: el ciclo 21 PRETALA-
DRADO precisa este ciclo para determinar la
posicion de taladrado en el plano.

¢ Ciclo 20 DATOS DE CONTORNO: el ciclo
21 PRETALADRADO precisa este ciclo para
determinar la profundidad de taladrado y la
distancia de seguridad.

1 WinNC posiciona la herramienta primero en
el plano: la posicion proviene del contorno
(definido previamente en el ciclo 14) y de los
datos de la herramienta de extraccion.

2 Laherramienta se desplaza en marcha rapida,
FMAX, a la distancia de seguridad. Los datos
de la distancia de seguridad se introducen en
el ciclo 20 DATOS DE CONTORNO.

3 La herramienta taladra con el avance F in-

troducido desde la posicion actual hacia la

primera profundidad de aproximacion.

A continuacion, WIinNC retrae la herramienta

en marcha rapida, FMAX, hasta la primera

profundidad de aproximacion, a la distancia

de parada previa t.

5 EIl control determina la distancia de parada
previa automaticamente:

¢ profundidad de taladrado de hasta 30 mm:
t=0,6 mm,

¢ profundidad de taladrado mayor que 30 mm:
Profundidad / 50;

¢ distancia maxima de parada previa: 7 mm.

6 A continuacién, la herramienta taladra con el
avance indicado F una profundidad de apro-
ximacién mayor.

7 WIinNC repite los pasos 1 a 4 hasta alcanzar la
profundidad de taladrado establecida, segun
la profundidad de margen de acabado.

8 Por ultimo, la herramienta vuelve al eje de la
herramienta a la altura de seguridad o a la
Gltima posicién programada antes del ciclo.
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Slelos [ J @ EVACUACION (ciclo 22)

15:17

TG \dema\Bautede_componentsi2_Flansch_Rangs H

—Profunddad de pasaga?
L DEF 22 DES
Qlo=-5 PASO PROFUNDIZACION
Q11=+150 AVANGCE PROFUNDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE
Q18=+0 HERRAM. PREDESBASTE i
Q19=+0 :AVANCE OSCILACION
Qi208=+999%9 ;AVANCE SALIDA
Q401=+100 ;FACTCR DE AVANCE
Q404=+0 ;ESTRATEGIA PROFUND.
44 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTAMCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIZA
Q203=+0 COORD SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO g0 £ 1
Q213=+0 NUMERC ROTURA VIRUTA 2] —P L)
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 ;TIEMPO ESFERA ABAJO
Q208=+999%9 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 ;REFERENCIA PROFUNDIDAD
45 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV.
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD

YME- 16N -AAARICE BEFE] IMPINAT

Parametro | Descripcion Unidad
Profundizacion (valor incremental): medida a la que aproxima la
Q10 - mm
herramienta.
Avance de la profundizacion: avance en movimientos de desplaza- .
Q11 . : . mm/min
miento en el eje del husillo
Avance de fresado: avance en movimientos de desplazamiento en el .
Q12 . mm/min
plano de mecanizado
Herramienta de desbaste previo: nUmero o nombre de la herramienta
con la que el WIinNC ya ha realizado el desbhaste previo.Si no se ha
Q18 realizado, se indica "0". Si se indica un nimero, el WinNC desbasta
solo la parte que no se ha podido mecanizar con la herramienta de
desbaste previo. (Solo disponible para contornos sin islas.)
Q19 Avance de oscilacion mm/min

Avance de retirada: velocidad de desplazamiento de la herramienta
Q208 al alejarse después del mecanizado. mm/min
Con la introduccién de 0: la herramienta se aleja con el avance Q12

Factor de avance: factor porcentual con el que el WinNC reduce el
avance de mecanizado Q12 en cuanto la herramienta se desplaza con
todo el alcance en el material durante la evacuacion. Si se utiliza la
reduccion de avance, el avance de la evacuacion puede estar definido
tan grande que en el ciclo 20 las condiciones de corte definidas sean
Optimas para el solapamiento de trayectorias Q2. El WinNC reduce
en los pasos o los estrechamientos el avance definido de manera que
el tiempo de mecanizado deba ser menor en total.

Q401 %
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Parametro | Descripcion Unidad
Estrategia de desbaste fino: establece como el WinNC debe despla-
zarse en el desbaste fino si el radio de la herramienta de desbaste
fino es mayor que la mitad de la herramienta de desbaste fino.
0404 * Q404 = 0: el WIinNC desplaza la herramienta entre las areas de mm
desbaste fino y la profundidad actual a lo largo del contorno.
* Q404 = 1: el WinNC devuelve la herramienta a la distancia de se-
guridad entre las areas de desbaste fino y a continuacion se desplaza
al punto inicial del area siguiente de desbaste fino.
Nota: 1
En este momento, Q18, Q208, Q401 y Q404 no son modificables: solo se puede trabajar con los
valores predeterminados.
Si se cargan programas externos que trabajen con otros valores para Q18, Q208, Q401 y Q404, el
WinNC pasa automaticamente a los valores predeterminados.

Yi

Nota:
Antes de llamar al ciclo 22 se deben progra-
mar mas ciclos:

* Ciclo 14 CONTORNO

* Ciclo 20 DATOS DE CONTORNO

* En caso necesario, el ciclo 21 TALADRADO
PREVIO

P .

Descripcion del ciclo

1

El WinNC posiciona la herramienta sobre el
punto de puncion teniendo en cuenta la so-
bremedida de acabado lateral.

En la primera profundizacion, la herramienta
fresa con el avance de fresado Q12 el contor-
no de dentro a fuera.

En esta se fresan libremente los contornos
de la isla (aqui: C/D) con un aproximacién al
contorno de la caja (aqui: A/B).

A continuacion, el WinNC desplaza la herra-
mienta a la siguiente profundizacion y repite
el procedimiento de evacuacién hasta que se
alcanza la profundidad programada.

Por dltimo, la herramienta vuelve al eje de la
herramienta a la altura de seguridad o a la
ultima posicion programada antes del ciclo.

D181

EMmco



PROGRAMACION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Emco o162



EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640 PROGRAMACION

Indicaciones sobre programacién

1 Utilice una fresa con un diente de corte en el

Peligro de colisién:

Después de la ejecucién de un ciclo SL, se
debe programar el primer movimiento de
desplazamiento en el plano de mecanizado
con ambas coordenadas.

Ejemplo: L X+80 Y+0 RO FMAX

centro (DIN 844) o el taladrado previo con el
ciclo 21.

El comportamiento de la sumersion para el
ciclo 22 se establece mediante el parametro
Q19 y con las indicaciones ANGLE y LCUTS
en la tabla de herramientas:

e Si Q19=0: entonces, el WIinNC realiza
la sumersién en vertical, también si hay
definido un angulo de sumersion para la
herramienta activa (ANGLE).

e SiANGLE =90°: el WinNC realiza la sumer-
sion en vertical. Como avance de sumer-
sién se utiliza el avance de oscilacion Q19.

* Sj estan definidos el avance de oscilacion
Q19 del ciclo 22 y el valor ANGLE entre
0,1y 98,999 en la tabla de herramientas, la
herramienta realiza la sumersiéon de forma
helicoidal con el valor ANGLE determinado.

¢ Siel avance de oscilacién Q19 del ciclo 22
esta definido y no se ha indicado ningun
valor ANGLE en la tabla de herramientas,
el control emite un mensaje de error.

En los contornos de cajas con esquinas inte-

riores internas, durante el uso se puede man-

tener un factor de solapamiento >1 de material
restante en la evacuacion.

Compruebe en especial la trayectoria mas in-

terior y, si es necesario, modifique levemente

el factor de solapamiento. De este modo se
consigue otra distribucién de cortes para lo-
grar el resultado deseado.
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ACABADOS DE PROFUNDIDAD

[, Programar

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H

—+Avance al prolundizar?

43 CYCL DEF 22 DESBASTE
Q10=-5 PASO PROFUNDIZACION
Q11=+150 AVANCE PROFLINDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE
Q18=+0 HERRAM. PREDESBASTE
Q19=+0 AVANCE OSCILACION
Q208=+99959 ;AVANCE SALIDA
Q401=+100 ;FACTOR DE AVANCE
Q404=+0 ESTRATEGIA PROFUND.

Qi1=150[

AVANCE PROFUNDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE
Q208=+99929 AVANCE SALIDA

45 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

0

Q200=+2
Q201=-20
Q206=+150
Q202=+5
Q210=+0
Q203=+0

:DISTANCIA SEGURIDAD
;PROFUNDIDAD

JAVANCE PROFUNDIDAD
;PASCO PROFUNDIZACION
.TIEMPO ESFERA ARRIEA
.COORD. SUPERFICIE

LTI

LIR ]

Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 .VALOR DECREMENTO
Q213=+0 NUMERQC ROTURA VIRUTA
Q205=+0 ;PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 ;TIEMPO ESFERA AEAJO

Q208=+999%9 ;AVANCE SALIDA

23
i
(ciclo 23)
al| B} Programar 15:18

Si se cargan programas externos que trabajen con
maticamente al valor predeterminado.

Q266=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
| P || I | L A | |

Parametro | Descripcion Unidad
Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la he- .

Q11 . - mm/min
rramienta en la sumersion.
Avance de fresado: avance en movimientos de desplazamiento en el .

Q12 : mm/min
plano de mecanizado
Avance de retirada: velocidad de desplazamiento de la herramienta

Q208 al alejarse después del mecanizado. mm/min
Con la introduccién de 0: la herramienta se aleja con el avance Q12

Nota: i

En este momento, Q208 no es modificable: solo se puede trabajar con el valor predeterminado.

otros valores para Q208, el WinNC pasa auto-
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°)
z A
AR
@/ ‘)'(‘
% Q1 a3
S
Nota: ,é

Antes de llamar al ciclo 23 se deben progra-
mar mas ciclos:

* Ciclo 14 CONTORNO
* Ciclo 20 DATOS DE CONTORNO

* En caso necesario, el ciclo 21 TALADRADO
PREVIO

* En caso necesario, el ciclo 22 EVACUACION

Peligro de colisién:

Después de la ejecucion de un ciclo SL, se
debe programar el primer movimiento de
desplazamiento en el plano de mecanizado
con ambas coordenadas.

Ejemplo: L X+80 Y+0 RO FMAX

Descripcion del ciclo

1 EI'WinNC posiciona la herramienta en la altura
de seguridad con marcha rapida.

2 Se produce un movimiento en el eje de la he-
rramienta en el avance Q11.

3 El control desplaza la herramienta suavemen-
te (circulo tangencial vertical) a la superficie
gue se debe mecanizar siempre que haya
suficiente espacio. En espacios reducidos, el
WInNC desplaza la herramienta verticalmente
en profundidad.

4 Se fresa la sobremedida de desbaste que
gueda en la evacuacion.

5 Por dltimo, la herramienta vuelve al eje de la
herramienta a la altura de seguridad o a la
Gltima posicién programada antes del ciclo.

Indicaciones sobre programacién

1 El control determina auténomamente el punto
inicial para el acabado de la profundidad. El
punto inicial depende del espacio disponible
en la caja.

2 El radio de introduccion para el preposicio-
namiento en la profundidad final se define
internamente y de manera fija, y depende del
angulo de sumersion de la herramienta.
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24

S| | [am) [ ACABADOS LATERALES (ciclo 24)

al| B} Programar 15:18

[, Programar

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H |
—+Sentidn giro? Sent oo = -1 ks od
43 CYCL DEF 22 DESBASTE ]
Q10=-5 PASO PROFUNDIZACION |
Q11=+150  AVANCE PROFLINDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE
Q18=+0 HERRAM. PREDESBASTE 2|
Q19=+0 AVANCE OSCILACION |
Q208=+99999 ;AVANCE SALIDA
Q401=+100 ;FACTOR DE AVANCE
Q404=+0 ESTRATEGIA PROFUND. |
44 CYCL DEF 23 ACABADO PAOFUNDIDAD
Q11=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q12-4500 ;AVANCE PARA DESBASTE
Q208=+99999 ;AVANCE SALIDA
45 JEF DO LATERAL ~
Q9=+1JEENTIDO DE GIRD
Q10=-5 ;PASO PROFUNDIZACION
Q11=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q12=4500 AVANCE PARA DESBASTE i i
Q14=+0 SOBREMEDIDA LATERAL |
46 CYCL DEF 203 TALAD, UNIVERSAL
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD —
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD |
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 :PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIBA
Q203-+0 .COORD. SUPERFICIE |
Q204=+50 ;2A DIST. SEGURIDAD

Y919 A1 OB NECDERERTN

Parametro | Descripcion Unidad

Sentido del giro: direccion del mecanizado
Q9 e +1: giro en sentido antihorario.
e -1: giro en sentido horario

Profundizacion (valor incremental): medida segun la cual se aproxima

10 . mm
Q la herramienta.
Avance de la profundizacién: velocidad de desplazamiento de la he- .
Q11 . - mm/min
rramienta en la sumersion.
Avance de fresado: avance en movimientos de desplazamiento en el .
Q12 mm/min

plano de mecanizado

Sobremedida de acabado lateral (valor incremental): la sobremedida
Q14 lateral Q14 se mantiene después del acabado. Esta sobremedida |mm
debe ser inferior a la sobremedida del ciclo 20.
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Peligro de colision:

Después de la ejecucion de un ciclo SL, se
debe programar el primer movimiento de
desplazamiento en el plano de mecanizado
con ambas coordenadas.

Ejemplo: L X+80 Y+0 RO FMAX

Nota: g

Antes de Illamar al ciclo 23 se deben progra-
mar mas ciclos:

* Ciclo 14 CONTORNO
* Ciclo 20 DATOS DE CONTORNO

* En caso necesario, el ciclo 21 TALADRADO
PREVIO

* En caso necesario, el ciclo 22 EVACUACION

Descripcion del ciclo

1 El WIinNC posiciona la herramienta sobre la
pieza de trabajo en el punto inicial de la posi-
cién de partida. Esta posicion se obtiene con
una trayectoria circular tangencial con la que
el WinNC guia la herramienta al contorno.

2 A continuacion, el control mueve la herramien-
ta a la primera profundizacioén en el avance de
profundizacion maxima.

3 El WIinNC se acerca suavemente al contorno

hasta que se ha desbastado todo el contorno.

Cada contorno parcial se desbhasta por separado.

Por dltimo, la herramienta vuelve al eje de la

herramienta a la altura de seguridad o a la

Gltima posicién programada antes del ciclo.

Indicaciones sobre programacion

1 Lasuma de la sobremedida de acabado lateral
(Q14) y el radio de la herramienta de acabado
debe ser inferior a la suma de la sobremedida
de acabado lateral (ciclo Q3 20) y el radio de
la herramienta de brochar.

2 Sien el ciclo 20 no hay definida ninguna so-
bremedida, el control emite el mensaje de error
"Radio de herramienta demasiado grande”.

3 La sobremedida lateral Q14 se mantiene

después del acabado: debe ser menor que la

sobremedida del ciclo 20.

Si el ciclo 24 mecaniza sin haber evacuado

primero con el ciclo 22, se aplica el calculo

antes indicado. El radio de la herramienta de

brochar tiene entonces el valor "0".

5 El ciclo 24 también se puede utilizar para el
fresado de contornos. Entonces, se debe:

¢ definir el contorno que se debe fresar como
isla Unica (sin limitacién de caja); y

* indicar en el ciclo 20 la sobremedida de
acabado (Q3) superior a la suma de la so-
bremedida de acabado Q14 + el radio de
la herramienta utilizada.

6 El control determina autbnomamente el punto
inicial para el acabado. El punto inicial depen-
de del espacio de la caja y de la sobremedida
programada en el ciclo 20.

7 EIl control calcula el punto inicial también
segun la secuencia de mecanizado. Si se ha
seleccionado el ciclo de acabado con la tecla
GOTO y se ha iniciado el programa, el punto
de partida puede encontrarse en otro lugar
distinto a cuando el programa se mecaniza en
la secuencia definida.
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25

clgkos Wand TRAZADO DE CONTORNO (ciclo 25)

B Programar EAE,

[, Programar

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H
—Profunddad de besan?
Q10=-5 ;PASO PROFUNDIZACION =
Q11=+150 AVANCE PROFLINDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE
Q14=+0 SOBREMEDIDA LATERAL
4 L DEF 25 TRA TORNO ~
Q1=-20 PROFUNDIDAD FRESADO
Q3=+0 SOBREMEDIDA LATERAL
Q5=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q7=+50 .ALTURA DE SEGURIDAD
Q10=-5 PASO PROFUNDIZACION
Q11=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE
Q15=+1 TIPO DE FRESADO
47 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFLINDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESPERA ARRIBA
Q203=+0 ,COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO
Q213=+0 NUMERQC ROTURA VIRLUTA
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+99959 ;AVANCE SALIDA

Q266=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT .
| i 1l 1l 1l | If

Parametro | Descripcion Unidad
Profundidad de fresado (valor incremental): distancia entre las super-

Q1 —_ . . mm
ficie de la pieza de trabajo y el fondo del contorno
Sobremedida de acabado lateral (valor incremental): sobremedida de

Q3 : mm
acabado en el plano de mecanizado.

Q5 Coordenada de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) |mm

Altura de seguridad (valor absoluto): altura absoluta en la que no se
Q7 puede producir ninguna colisiéon con la pieza de trabajo (para posi- |mm
cionamiento intermedio y retroceso al final del ciclo).

Profundizacion (valor incremental): medida segun la cual se aproxima

10 . mm
Q la herramienta.
Avance de la profundizacion: avance en movimientos de desplaza- .
Q11 . . . mm/min
miento en el eje del husillo
Avance de fresado: avance en movimientos de desplazamiento en el .
Q12 mm/min

plano de mecanizado

Tipo de fresado: direccién del mecanizado
e +1: fresado sincrono

Q15  -1: fresado asincrono
Introduccion de O: fresado alternativamente sincrono y asincrono en
varias aproximaciones
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PROGRAMACION

Peligro de colisién:

* No se pueden programar después del ciclo
25 magnitudes incrementales, ya que estas
hacen referencia a la posicion de la herra-
mienta al final del ciclo.

e Acerque en todos los ejes principales una
posicion (absoluta) definida, ya que la posi-
cion de la herramienta en el final del ciclo no
coincide con la posicion del principio del ciclo.

Descripcion del ciclo

Con este ciclo se mecanizan contornos cerrados
y abiertos con el ciclo 14 CONTORNO: El inicio
y el final del contorno no coinciden.

El ciclo 25 TRAZADO DE CONTORNO ofrece
grandes ventajas para el mecanizado de un con-
torno abierto con secuencias de posicionamiento:

El WinNC supervisa el mecanizado en mues-
cas y dafios en el contorno. El contorno se
debe comprobar con el grafico de prueba.

Si el radio de la herramienta es demasiado
grande, tal vez se deba repasar las esquinas
internas del contorno.

El mecanizado se ejecuta sincrona o asin-
cronamente continuamente. Por lo tanto, el
tipo de fresado no cambia si los contornos se
reflejan.

En varias aproximaciones, el WinNC puede
mover la herramienta hacia delante y atras: de
este modo se reduce tiempo de mecanizado.
Puede indicar sobremedidas para desbastar y
hacer el acabado en varias marchas de trabajo.

Nota: /i

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccidn de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.

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

El WinNC tiene en cuenta solo la primera
etiqgueta del ciclo 14 CONTORNO. ElI ciclo
20 DATOS DE CONTORNO no es necesario.
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CICLOS & @

sL & | & CAMISA CILINDRICA (ciclo 27)

B Programar | 1010

! Programar

TG e TNCEADK, WLUETIF FLK_WUIERFTEL st h
—Prohundsdad de Iesado’
Q204=+50 2A DIST SEGURIDAD =
O3d7=+0 1 LIMITACION
Cr3d8aq 0 TACHON
Ci3d%eil | TACION TE—
Q220=+0 BADID ESCHHNA
C368=+0  SOBREMEDIDA LATERAL
O338=+0  PASADA PARA ACABADO
103 GYCL DEF 247 FIIAR PTO. REF
033940  NUMERD PUNTO REFER
104 GYCL DEF 21 PRETALADRACO L
Q0=-5  PASD PROFUNCIZACION E —
O11=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
D13+ HERAAM. DESBASTE

Qa2 PROFUNDIDAD FRESADO + 1
Ofmsl) SOBREMEINDA LATERAL

QB=e2  ISTANCIA SEGURIDAD T
QI5  PASO PADFUNDIZACION o 3

Q11=+150 AVANCE PEOFUNDIDAD i - |

O12=-500 AVANCE PARA DESBASTE [ g

QMBe=  RADID

Q17=+0 MODO ACOTACION
106 CX+40 Y0 RO FAUTO M3
107 END PGM TEST MM

Parametro | Descripcion Unidad

Profundidad de fresado (valor incremental): distancia entre la camisa

A . mm
cilindrica y el piso del contorno.

Q1

Margen de acabado lateral (valor incremental): margen en el plano
Q3 de torneado de la camisa. El margen surte efecto en la direcciéon de |mm
correccion de radio.

Distancia de seguridad: distancia entre la superficie frontal de la he-

Q6 rramienta y la superficie de la camisa cilindrica. mm

010 Profundidad de aproximacién: medida segun la cual se aproxima la
herramienta.

011 Avance de la profundizacién: avance en movimientos de desplaza- mm/min
miento en el eje del cabezal. Alternativas: FAUTO, FU, FZ

012 Avance de fresado: avance en movimientos de desplazamiento en el mm/min
plano de mecanizado. Alternativas: FAUTO, FU, FZ
Radio de cilindro: radio del cilindro sobre el que se mecaniza el con-

Ql6 mm
torno.
Tipo de medicion:
e 0: grados.

Q17 e 1: mm/pulgadas. mm o pulgadas

Programa las coordenadas del eje de torneado del subprograma en
grados o mm (pulgadas).
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PROGRAMACION

LY (2

@

S
X (C)

Nota: ?

Antes de programar, tenga en cuenta lo si-
guiente:

Debe programar ambas coordenadas de la
camisa cilindrica en la primera secuencia NC
del subprograma de contorno.

La memoria para un ciclo SL se limita a lo
siguiente:

En un ciclo SL, pueden programarse como
méximo 16384 elementos de contorno.

El signo del parametro de profundidad del
ciclo determina la direccion de trabajo.

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

Utilice una fresa con un diente de corte cen-
tral (DIN 844).

El cilindro debe estar sujetado en el centro de
la mesa. El punto de referencia debe encon-
trarse en el centro de la mesa.

Descripcion del ciclo

Con este ciclo, puede transmitir un contorno de-
finido a la camisa de un cilindro. El ciclo 28 se
utiliza para fresar ranuras de guia en el cilindro. El
contorno debe estar descrito en un subprograma
y se define mediante el ciclo 14 (CONTORNO).
En el subprograma, debe describirse el contorno
siempre con coordenadas X e Y, independiente-
mente de los ejes de torneado disponibles en la
maquina. La descripcion del contorno depende,
por lo tanto, de la configuracién de la maquina.
Se encuentran disponibles las funciones de tra-
yectoria L, CHF, CR, RND y CT.

Los datos del eje angular (coordenadas X) pue-
den definirse tanto en grados o milimetros (pulga-
das) mediante Q17 durante la definicién del ciclo.

¢ WinNC posiciona la herramienta sobre el punto
de puncién teniendo en cuenta el margen de
acabado lateral.

e En la primera profundidad de aproximacion,
la herramienta fresa con el avance de fresado
Q12 alo largo del contorno programado.

¢ En el final del contorno, WIinNC desplaza la
herramienta a la distancia de seguridad y lue-
go la devuelve al punto de puncién.

¢ Repetir los pasos 1 a 3 hasta alcanzar la pro-
fundidad de fresado Q1.

e A continuacion, la herramienta se desplaza a
la distancia de seguridad.

Al momento de llamada al ciclo, el eje del
cabezal debe estar posicionado perpendicular
al eje de la mesa.

Caso contrario, WinNC emite un mensaje de
error.

Posiblemente se precise conmutar la cinema-
tica. Este ciclo también puede ejecutarse en
un plano de mecanizado inclinado.

La distancia de seguridad debe ser mayor que
el radio de la herramienta.

El tiempo de mecanizado puede aumentar Si
el contorno se compone de varios elementos
de contorno no tangenciales.

Si se utilizan parametros locales Q QL en un
subprograma de contorno, estos deben estar
asignados o deben ser calculados dentro del
subprograma.
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PROGRAMACION

FIGURA DE
PUNTOS

Figura de puntos

e 220 Patrén de circulo
e 221 Patrén de lineas
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220

FPONTOS: <rh PATRON CIRCULAR (ciclo 220)

B Programar 15:20

[, Programar

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H
—oiﬁemlatse?
Q10=-5 PASO PROFLINDIZACION £
Q11=+150 AVANCE PROFLINDIDAD
Q12=+500 AVANCE PARA DESBASTE
Q15=+1 PO DE FRESADO
47 L FIGLRA CIRCULAR ~
C216=+500 CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 CENTRO SEGUNDO EJE
Q244=+60 DIAM. ARCO CIRCULAR
Q245=+0 ANGULO INICIAL g
Q246=+360 ANGULO FINAL {1 (]
Q247=4+0 ANGULO INCREMENTAL /
Q241=48 ;MUMERC MECANIZADOS P
Q200=+2 :DISTANCIA SEGURIDAD h 4
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 ;2A DIST. SEGURIDAD B! ;
Q301=+1 ;IR ALTURA SEGURIDAD T
Q365=+0 ;TIPQ DESPLAZAMIENTO
48 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL 4] -
0200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ,PROFLUNDIDAD Q218
Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 :PASO PROFUNDIZACION
Q210=+0 TIEMPO ESFERA ARFIEA
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 VALOR DECREMENTO
Q213=+0 ;MUMERQ ROTURA VIRUTA

FNE—. N -DAGH DOCE SAIRILE

Parametro | Descripcion Unidad
Centro del 1.er eje (valor absoluto): circulo parcial del punto central

Q216 . Ny . mm
en el eje principal del plano de mecanizado
Centro del 2.° eje (valor absoluto): circulo parcial del punto central en

Q217 . . . mm
el eje secundario del plano de mecanizado

Q244 Diametro del circulo parcial mm
Angulo inicial (valor absoluto): angulo entre el eje principal del plano

Q245 de mecanizado y el punto inicial del primer mecanizado en el circulo |grados

parcial.

Angulo final (valor absoluto): angulo entre el eje principal del plano
de mecanizado y el punto inicial del altimo mecanizado en el circulo
parcial (no valido para circulos completos).

Q246 El angulo final debe ser distinto al angulo inicial. grados
Si el angulo final es mayor que el angulo inicial, el mecanizado se
realiza en sentido antihorario. Si no, el mecanizado se realiza en
sentido horario.

Paso angular (valor incremental): angulo entre dos mecanizados en
Q247 el circulo parcial. Si el paso angular es 0, este se calcula a partir del |grados
angulo inicial, el angulo final y el nimero de mecanizados del WinNC.

Q241 Numero de mecanizados en el circulo parcial

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

Q200 de la herramienta y la superficie de la pieza de trabajo.

mm

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

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

Descripcion

Unidad

Q301

Desplazamiento a una altura segura: establezca como se debe des-
plazar la herramienta entre los mecanizados:

* 0: desplazamiento a la distancia de seguridad entre los mecanizados

¢ 1: desplazamiento entre los mecanizados a la 2.2 distancia de se-
guridad

Q365

¢ Tipo de desplazamiento? Recto o circular: establezca con qué
funcion de trayectoria se debe desplazar la herramienta entre los
mecanizados:

* 0: desplazamiento en linea recta a la distancia de seguridad entre
los mecanizados

¢ 1: desplazamiento circular al diametro del circulo parcial entre los
mecanizados

Nota:

En este momento, Q365 no es modificable: solo se puede trabajar con el valor predeterminado.
Si se cargan programas externos que trabajen con otros valores para Q365, el WinNC pasa auto-

maticamente al valor predeterminado.

A

Descripcion del ciclo

’) 1 EI'WinNC posiciona en marcha rapida la herra-

Q217

—O—

Orden:

mienta desde la posicion actual hasta el punto
inicial del primer mecanizado.

& iR
/ 0 oz‘% \
?44\(\ 0245 |

Q216

x Y

Q200

Q204

Q203

xY

Aproximacion a la 2.2 distancia de seguridad
(eje del husillo).

Aproximacion al punto inicial en el plano de
mecanizado.

Desplazamiento a la distancia de seguridad
por la superficie de la pieza de trabajo (eje del
husillo).

A partir de esta posicion, el WinNC guia el
ultimo ciclo de mecanizado definido.

A continuacion, el WinNC posiciona la herra-
mienta en el punto de partida del siguiente
mecanizado con un movimiento recto. La
herramienta se queda en la distancia de se-
guridad (o la 2.2 distancia de seguridad).

El procedimiento del 1 al 3 se repite hasta que
se han ejecutado todos los mecanizados.

Nota: 'i

Antes de programar tenga en cuenta lo siguiente:
El ciclo 220 es activo para DEF, es decir, el
ciclo 220 llama automaticamente el ultimo
ciclo de mecanizado definido. Si combina uno
de los ciclos de mecanizado de 200 a 209 y
de 251 a 267 con el ciclo 220, se aplica la dis-
tancia de seguridad, la superficie de la pieza
de trabajo y la 2.2 distancia de seguridad del
ciclo 220.
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221

"PUNTOS S22 PATRON LINEAL (ciclo 221)

| aProgramar 15:21

() Programar

TNG \deme\Baubede_componentsi2_Flansch_Range H
—+¢Punio nicial 1 ;e?
48 CYCL DEF 221 FIGURA LINEAL ~ |

Q225=+0) PTO. INICIAL 1ER EJE

Q226=+0 ;PTC. INICIAL 2. EJE

Q237=+10 DISTANCIA 1ER EJE

Q238=4+8 DIST. SEGUNDO EJE

Q242=+6 NUMERC COLUMNAS =|

Q243=+4 NUMERQ LINEAS

Q224=+0 ANGULO GIRO

Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD

Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 .2A DIST. SEGURIDAD

Q301=+1 ;IR ALTURA SEGURIDAD
49 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

Q200=+2 ;DISTANCIA SEGURIDAD

Q201=-20 PROFUNDIDAD

Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD

Q202=+5 ;PASD PROFUNDIZACION

Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIBA iy -
Q203=+0 ;COORD SUPERFICIE
Q204=4+50 2A DIST. SEGURIDAD Q225

Q212=+0 VALOR DECREMENTO
Q213=+0  NUMERQ ROTURA VIRUTA
Q205=+0 PASO PROF. MINIMO
Q211=+0  TIEMPO ESPERA ABAJO
Q208=+99289 :AVANCE SALIDA

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

CA AWl NEE 9N TAL AN DOAE | IRV ;3

Parametro | Descripcion Unidad
Punto inicial del 1.er eje (valor absoluto): coordenada del punto inicial
Q225 . . . mm
en el eje principal del plano de mecanizado.
Punto inicial del 2.° eje (valor absoluto): coordenada del punto inicial
Q226 . . . mm
en el eje secundario del plano de mecanizado.
0237 DlstanC|a del 1’.er eje (valor incremental): distancia de los puntos mm
aislados de la linea.
Distancia del 2.° eje (valor incremental): distancia de las lineas ais-
Q238 mm
ladas una de otras.
Q242 Numero de columnas: nimero de mecanizados de la linea
Q243 Nuamero de lineas
Longitud de giro (valor absoluto): angulo sobre el que gira toda la
Q224 imagen de clasificacién. El centro de giro se encuentra en el punto |grados
de inicio.
distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta
Q200 . . . . mm
de la herramienta y la superficie de la pieza de trabajo.
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) [mm
2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
Q204 del husillo en el que no se puede producir ninguna colisiéon entre la |mm
herramienta y la pieza de trabajo.
Desplazamiento a una altura segura: establezca como se debe des-
plazar la herramienta entre los mecanizados:
Q301 * 0: desplazamiento a la distancia de seguridad entre los mecanizados
¢ 1: desplazamiento entre los mecanizados a la 2.2 distancia de se-
guridad
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Y‘ )

YA

Q217
W
% Q224
Q226 F

LA _

X
Q225 .
¥ | X

Q216
°)
z
Q200 Q204
Q203 -

Descripcién del ciclo

1

El WIinNC posiciona en marcha rapida la herra-
mienta desde la posicidn actual hasta el punto
inicial del primer mecanizado.

Orden:

Aproximacion a la 2.2 distancia de seguridad
(eje del husillo).

Aproximacion al punto inicial en el plano de
mecanizado.

Desplazamiento a la distancia de seguridad
por la superficie de la pieza de trabajo (eje del
husillo).

A partir de esta posicién, el WinNC guia el
ultimo ciclo de mecanizado definido.

A continuacién, el WinNC posiciona la herra-
mienta en la direccidn positiva del eje principal
en el punto inicial del siguiente mecanizado.
La herramienta se queda en la distancia de
seguridad (o la 2.2 distancia de seguridad).
El procedimiento del 1 al 3 se repite hasta que
se han ejecutado todos los mecanizados.

A continuacion, el WinNC lleva la herramienta
al tltimo punto de la segunda linea y alli lleva
a cabo el mecanizado.

Desde ahi, el WinNC posiciona la herramienta
en la direccién negativa del eje principal en el
punto inicial del siguiente mecanizado.

El procedimiento 6 se repite hasta que se han
ejecutado todos los mecanizados de la segun-
da linea.

A continuacion, el WIinNC desplaza la herra-
mienta al punto de partida de la linea siguiente.
En un movimiento oscilante se mecanizan el
resto de lineas.

Nota: /i

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El ciclo 221 es activo para DEF, es decir, el
ciclo 221 llama automaticamente el Ultimo
ciclo de mecanizado definido. Si combina uno
de los ciclos de mecanizado de 200 a 209 y
de 251 a 267 con el ciclo 221, se aplica la
distancia de seguridad, la superficie de la
pieza de trabajo, la 2.2 distancia de seguridad
y la posicién de giro del ciclo 221.
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Ciclos especiales

* 9 Tiempo en espera
CICLOS
ESPECIAL. e 12 PGM CALL
e 13 Orientacioén del cabezal
e 225 Grabado
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

CICLOS
ESPECIAL.

TIEMPO EN ESPERA (ciclo 9)

15:22
THG \demaiBauteis_componentsi2_Flansch_fange H
—+¢Jwmpo espera en segundos? -
Q225=+0 ;PTO. INICIAL 1ER EJE =)
Q226=+0 JPTO. INICIAL 2. EJE
Q237=+10 :DISTANCIA 1ER EJE
Q238=+8 DIST SEGLNDO EJE
Q242=4+6 NUMERO COLLUMNAS
Q243=+4 NUMEROC LINEAS L4
Q224=+0 ANGULO GIRQ —
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q301 =+ IR ALTURA SEGURIDAD
51 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL
Q200=+2 DISTAMCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUMNDIDAD
CQ202=+5 ;PASO PROFUNDIZACION T
Q210=+0 ;TIEMPQ ESPERA ARRIBA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST SEGLURIDAD t=? ‘
Q212=+0 VALOR DECREMENTO
Q213=+0 NUMERQ ROTLRA VIRUTA
Q205=+0 ,PASO PROF. MINIMO
Q211=+0 :TIEMPO ESFERA ABAJO
C208=+999¢9 .AVANCE SALIDA
Q256=+1 :DIST RETIR ROT VIRUT
MAMNE_. N DECEDEM/SIA DDA IMOUMAMN b 4
| I I i l i
Pardmetro | Descripcién Unidad
Indique el tiempo en espera en segundos S

Descripcion del ciclo

La ejecucién del programa se detiene mientras
dura el TIEMPO EN ESPERA. EIl tiempo en es-
pera puede servir por ejemplo para la rotura de
virutas.

El ciclo es efectivo a partir de su definicion en el
programa. Los estados de efecto modal (durade-
ras) no se ven influidos por ello, como por ejemplo
el giro del husillo.

* Tiempo en espera en segundos: Indique el
tiempo en espera en segundos

Rango de introduccion: de 0 a 3 600 s (1 hora)
en pasos de 0,001 s
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PROGRAMACION

CICLOS
ESPECIAL.

12 PGM

CALL

PGM CALL (ciclo 12)

Programar
(s Programar

TNG ‘dema\Bauteie_component®2_Flansch_flange H

52 CYCL DEF 203 TALAD. UNIVERSAL

Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
0201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 ;PASC PROFUNDIZACION
Q210=+0 ;TIEMPO ESPERA ARRIEA
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 ;2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO
Q213=+0 ;NUMERC ROTURA VIRUTA
Q205=+0 JPAS0O PROF. MIMNIMO
Q211=+0 ;TIEMPO ESPERA ABAJO

Q208=+99950 ;AVANCE SALIDA
Q256=+1 ;DIST RETIR ROT VIRUT
Q395=+0 ;REFERENCIA PROFUNDIDAD
53 CYCL DEF 205 TALAD. PROF. UNIV
Q200=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
G201=-20 PROFLINDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD
Q212=+0 ;VALOR DECREMENTO
Q205=+0 ;PASO PROF. MINIMO

MIEQ., N -NIST DOE.CTAD €IDED

16:26

Parametro

Descripcion

Unidad

Indique los programas y la extension

Descripcion del ciclo

Si el programa que se debe llamar se encuentra
en el mismo directorio que en programa que se
mecaniza en ese momento, basta con introducir
el nombre del programa y la extension H.

De lo contrario, se debe indicar el nombre del
programa y toda la ruta:

TNC:A...\ ...

EMmco
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

13 |«

il

CICLOS
ESPECIAL.

ORIENTACION DEL CABEZAL
(ciclo 13)

ﬁ Programar

= Programan

TG e TNCEADK, WLUETIF FLK_WUERFTEL st h
Ao de aneneen?
Q204=+50 2A DIST SEGURIDAD 3
O3d7=+0 1 LIMITACION
Q3480 2 LIMITACKON
0349=+0 3 LIMITACION
Q220=+0 BADID ESCHHNA
C368=+0  SOBREMEDIDA LATERAL
O338=+0  PASADA PARA ACABADO
103 CYCL DEF 247 FIJAR PTC. REF
033940  NUMERD PUNTO REFER
104 CYCL DEF 21 PRETALADRACD
D10=-5  PASD PROFUNCIZACION
O11=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
D3=0 HERAAM. DESBASTE
105 CYCL DEF 27 SUP. LAT. CILINDROC
D120 PROFUNDIDAD FRESADO
O3=+0) | SOBREMEDIDA LATERAL
DimsZ | [MSTANCIA SEGURIDAD
D10=-5  FASD PROFUNCIZACION

. el Sl

O11e=150 AVANCE PROFUNDIDAD

D12=-500 AVANCE PARA DESBASTE
o3 1-E88 ]
Q17=+0

RALICO
MODO ACOTACION
YRIE 4

107 C X+40 Y+0 RO F AUTO M3
108 END PGM TEST MM

10:11

Parametro Descripcién Unidad
Angulo de Introduzca un angulo referido al angulo del eje de referencia del rados
orientacion plano de mecanizado. g

Descripcion del ciclo

WiInNC puede controlar el cabezal principal de la
maéaquina-herramienta y posicionarlo en un angulo
determinado.

La orientacion del cabezal se precisa, p. €j., a la
hora de cambiar las herramientas en sistemas
de cambio de herramientas con posiciones de
cambio determinadas.

WInNC posiciona el angulo definido en el ciclo
mediante la programacion de M19 o M20.

Cuando el ciclo 13 se encuentra activo, no se
produce ningdn movimiento del cabezal.

M19 posiciona siempre a 0 grados.

M20 posiciona al valor programado en el ciclo 13.

Emco
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

CICLOS 225

ESPECIAL.

ABC

E Programar 10:12

s Programar

THE 'ne_peng TNCEADK_WUERFELE_WLUIE RFTL s h
=y lexio de grabada?
Q204=+50 . 2A DIST SEGURIDAD |
Q34740 1 LIMITACION
Q34840 2 LIMITACKON
Q84%=+0 2 LIMITACION
0220=+0 RADD ESCUINA
C368e+0 [ SOBREMEDIDA LATERAL
0338=+0 PASADA PARA ACABADO
103 CYCL DEF 247 FIJAR PTG, REF
033840  NUMERD PUNTO REFER
104 CYCL DEF 21 PRETALADRADOD
D10=-5  PASO PROFUNDIZACION
D11w+150 AVANCE PROFUNDIDAD
D3=+0  HERRAM. DESBASTE
131 CYCL DEF 27 SUP. LAT. CILINDRO
O1=-20  PROFUNHDAD FRESADO
O3=+0 | SOBREMEDIDA LATERAL
Df=+2 DISTANCIA SEGURIDAD
D10=-5  PASO PROFUNDIZACION i -
O11=+150 AVANCE PEOFUNDIDAD o
1M2w+500 AVANCE PARA DESBASTE
O1B=+0 RADIO
Q17=+0 MODO ACOTACION

08500 = ABC

Ct * TEXTO DE

GRABADO (ciclo 225)

GRABADO
0513=+10 ALTURA CARACTER
0514=40 .=ﬂC'O._R_.L;§TANCh 2l - -
ISR R R R R S R —

Parametro Descripcion Unidad
Texto de grabado: introducir el texto deseado entre comillas. Asig-

QS500 naciéon de una variable de cadena mediante la tecla Q del bloque
de ndmeros

Q513 Altura del caracter: altura del caracter por grabar. mm
Factor de distancia: en las fuentes utilizadas, se trata de fuentes
proporcionales. Cada caracter tiene su propio ancho, que WinNC

Q514 graba de forma correspondiente si se define Q514=0. Si el valor de
Q514 es distinto de 0, el control escala la distancia entre los carac-
teres.

Q515 * 0O: desactivado
Disposicion del texto:

Q516 * 0: Texto sobre linea o circulo: grabar el texto sobre una linea.
e 1: grabar el texto sobre un arco circular.
Posicion de torneado: angulo del centro, si el texto debe disponer-

Q374 se sobre un circulo. Angulo de grabado en disposiciones de texto
sobre lineas.
Radio del circulo (valor absoluto): radio del arco circular sobre el

Q517 : . mm
qgue se dispondra el texto.
Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta .

Q207 mm/min
al fresar.
Profundidad (valor incremental): distancia entre las superficie de la

Q201 . . - mm
pieza de trabajo y el piso del grabado.
Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la .

Q206 : - mm/min
herramienta en la penetracién.

Emco
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EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640 PROGRAMACION

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

Q200 de la herramienta y la superficie de la pieza de trabajo.

mm

Coordenada de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto):

Q203 coordenada de la superficie

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

o Descripcion del ciclo

a = x* Q514 ) Con este se ciclo, se puede grabar texto sobre
una superficie de la pieza de trabajo. El texto se
puede disponer sobre rectas o arcos circulares.

1 WinNC posiciona el sistema en el plano de
« mecanizado sobre el punto inicial del primera
I caracter.

2 La herramienta penetra de forma perpendi-
cular sobre la superficie por grabar y fresa el
caracter. El control realiza los movimientos de
elevacion necesarios entre los caracteres a la
distancia de seguridad.

Después de mecanizar un caracter, la herra-
mienta se posiciona a la distancia de seguri-

- dad sobre la superficie superior.

3 Este proceso se repite para todos los caracte-
res por grabar.

4 Finalmente, WinNC posiciona la herramienta
en la 2.9 distancia de seguridad.

JE3

@
\ 24

Nota: /é

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccidn de trabajo. Si se
programa una profundidad = 0, WinNC no
ejecuta el ciclo.

Si el texto se graba sobre una recta (Q516=0),
la posicion de la herramienta durante la lla-
mada al ciclo sera el punto inicial del primer
caracter.

Si el texto se graba sobre un circulo (Q516=1),
la posicion de la herramienta durante la lla-
mada al ciclo sera el punto central del circulo.
El texto por grabar también puede transmitir-
se mediante variables de cadena (QS).
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PROGRAMACION

OLD
CYCLS

Old Cycles (ciclos anti-
guos)

e 1 Taladrado profundo

e 2 Taladrado de rosca

* 17 Roscado GS

* 3 Fresado de ranuras

* 4 Fresado de cajas

» 5 Eje circular

e 212 Acabado de cajas

e 213 Acabado de salientes

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

e 211 Ranura redonda

e 230 Planeado

e 231 Superficie reglada

0207 EMmco



PROGRAMACION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

esheomt. || cvers 747 | TALADRADO PROFUNDO (ciclo 1)

Programar 1551

(2 Programar

THC \demc'Bauteio_componenis'2_Flansch_fange H
=+[hstancea de seguridad?
367 CYCL DEF 1.0 TALADRADO PROFUNDO =
oisT10f
PROF+6
PASO2
T.ESPR2
F150
373 Q219=+20 ;2. SEITEN-LAENGE
Q220=+0 ,ECKENRADIUS
Q221=+0 ;AUFMASS 1. ACHSE =l

374 Q228=+0 2. PUNKT 1. ACHSE
Q229=4+0 ;2. PUNKT 2. ACHSE
Q230=+0 ;2. PUNKT 3. ACHSE
C231=+0 ;3 PUNKT 1. ACHSE ,
Q232=+0 3 PUMKT 2. AGHSE |
Q233=+0 ;3. PUNKT 3. ACHSE j
0234=+0 4 PUNKT 1 ACHSE ¥ m
Q235=+0 4 PUNKT 2 ACHSE g
Q236=+0 4 PUNKT 3. ACHSE .
Q240=+20 ANZAHL SCHNITTE Y U E
Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN

375 CYCL DEF 210 NUT PENDELND 7
Q200=+2 ;SET-UP CLEARANCE
Q201=-20 TIEFE
Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE
Q215=+0 ;BEARBEITUNGS-UMFANG
Q203=+0 :KOOR. OBERFLAECHE

i i i i | | |
Pardmetro | Descripcién Unidad
Distancia de seguridad 1 (valor incremental): distancia entre la punta
ABST de la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de |mm
trabajo.

Profundidad de taladrado 2 (valor incremental): distancia entre la
TIEFE superficie de la pieza de trabajo y el fondo de taladrado (= punta del [mm
cono de taladrado).

Profundizacion 3 (valor incremental): medida segun la cual se aproxi-
ma la herramienta. El control se desplaza en una marcha de trabajo

ZUSTLG a la profundidad de taladrado cuando: mm
. la profundizacién y la profundidad son iguales
. la profundizacién es mayor que la profundidad de taladrado
Tiempo en espera en segundos: Tiempo que la herramienta pasa en
V.ZEIT . S
espera en el fondo de taladrado para el corte libre.
F Avance F: velocidad de desplazamiento de la herramienta al taladrar. | mm/min

Emco b20s
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PROGRAMACION

Z\

+)

Descripcién del ciclo

1

La herramienta taladra con el avance F in-
troducido desde la posicién actual hasta la
primera profundizacién.

A continuacién, el WinNC devuelve la herra-
mienta en marcha rapida FMAX hasta la pri-
mera profundizacion, a la distancia de parada
previa t.

El control determina la distancia de parada
previa automaticamente:

e Profundidad de taladrado de hasta 30 mm:
t=0,6 mm

e Profundidad de taladrado de mas de
30 mm: t = profundidad de taladrado/50

¢ Distancia de parada previa maxima: 7 mm
A continuacion, la herramienta taladra con el
avance indicado F una profundizacién mas.
El WIinNC repite el proceso (de 1 a 4) hasta
que se alcanza la profundidad de taladrado
indicada.

En el fondo de taladrado, el WinNC retira la
herramienta a la posicién inicial con FMAX
después del tiempo en espera para el corte
libre.

Nota: Z

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de tala-
drado) del plano de mecanizado con la co-
rreccion de radio RO. Programe la secuencia
de posicionamiento al punto inicial en el eje
del husillo (distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza de trabajo).

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccion de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.

Si estd programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

D209
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EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

cicLos oLD 2 8 .
ESPECIAL. cveLs A ROSCADO (ciclo 2)
B Programar 15:52

TG \dema\Bauteda_componentsi2_Flansch_Rangs H

[, Programar

—[kstanca de 5o

DIST10
PROF+4
T.ESPR1
F150

378 Q219=+20
G220=+0
Q221=+0

379 Q228=+0
Q229=+0
G230=+0
Q231=+0
Q232=+0
Q233=+0
Q234=+0
0235=+0
Q236=+0
Q240=+20

17

;2. SEITEN-LAENGE

:ECKENRADIUS
JAUFMASS 1. ACHSE

PR RWWWNM

2. PUNKT 1. AGHSE
PUNKT 2. ACHSE
PUNKT 3. ACHSE
PUNKT 1. ACHSE
PUNKT 2. ACHSE
PUNKT 3. ACHSE
PUNKT 1. ACHSE
PUNKT 2. ACHSE
PUNKT 3. ACHSE

ANZAHL SCHNITTE

Disl.

Q200=+2
Q201=-20 TIEFE

Q207=+500 VORSCHUB FRAESEN
380 CYCL DEF 210 NUT PENDELND
:SET-UF CLEARANCE

Q207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN

I

Q202=+5 ZUSTELL-TIEFE -

Q215=+0 BEARBEITUNGS-UMFANG

Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=+50 2. SICHERHEITS-ABST. -

I ( [ ( ( (

Parametro | Descripcion Unidad
Distancia de seguridad 1 (valor incremental): distancia entre la punta

ABST de Ia_herramlenta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de mm
trabajo.
Valor de referencia: 4x paso de rosca
Profundidad de taladrado 2 (longitud de la rosca, valor incremental):

TIEFE . . . f . . mm
distancia de la superficie de la pieza de trabajo al final de la rosca.

V.ZEIT Tiempo en espera en segundos: indique un valor entre 0 y 0,5 segun-

' dos para evitar un blogueo de la herramienta en el retroceso.

Avance F: velocidad de desplazamiento de la herramienta al roscar.
Célculo del avance: F =S xp )

F F: Avance (mm/min) mm/min
S: Velocidad de rotacion del husillo (rpm)
p: paso de rosca (mm)

Emco
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EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640

PROGRAMACION

Descripcién del ciclo

1

2

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

A continuacion se invierte el sentido de giro del
husillo, y la herramienta se retira a la posicion
inicial después del tiempo de espera.

En la posicion inicial, en sentido de giro del
husillo vuelve a invertirse.

Nota: A

Antes de programar tenga en cuenta lo siguiente:
Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de tala-
drado) del plano de mecanizado con la co-
rreccion de radio RO. Programe la secuencia
de posicionamiento al punto inicial en el eje
del husillo (distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza de trabajo).

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

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

La herramienta debe estar sujeta en un man-
dril de compensacién longitudinal. EI mandril
de compensacion longitudinal compensa
las tolerancias del avance y la velocidad de
rotacion durante el mecanizado. Durante
el ciclo de mecanizacidn, el botdn giratorio
de anulacion de la velocidad de rotacion no
tiene efecto. Active el husillo con M3 para la
rosca a derechas y con M4 para la rosca a
izquierdas.

D211

EMmco



PROGRAMACION

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H |

[, Programar

—riPas0 msca?

0335=+5

PASO+1

56 Q204=+50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=+80
Q219=+20
Q224=+0
Q338=+0
Q206=+150

57 Q200=+2
Q201=-20
Q206=+150
Q202=+5
C207=+500
Q203=+0
Q204=+50
Q216=+50
Q217=+50
Q218=+60
Q219=4+20
Q220=+0
91—,

DEPTH

DIAMETRO NOMINAL =
.DIAMETRO PRETALAD |
.TIPO DE FRESADO

:2ND SET-UP CLEARANCE
-GENTER IN 15T AXIS
:CENTER IN 2ND AXIS
FIAST SIDE LENGTH
2ND SIDE LENGTH
SAMGLE OF ROTATION
JINFEED FOR FINISHING
;FEED RATE FOR PLNGNG
‘SET-UP CLEARANCE

‘FEED RATE FOR PLNGNG an
JPLUNGING DEPTH =
\FEED RATE FOR MILLNG
‘SURFAGE COORDINATE
2ND SET-UP CLEARANCE |
[GENTER IN 15T AXIS
CENTER IN 2ND AXIS
FIAST SIDE LENGTH
:2ND SIDE LENGTH |
;CORNER BADIUS

-ALLFWANCE IN 16T AYS

Paso |

17 RT
Secm. || %&s || g |ROSCADO GS (ciclo 17)
I B Programar (530

* + = Rosca a la derecha
* - = Rosca a la izquierda

Parametro | Descripcion Unidad
Distancia de seguridad 1 (valor incremental): distancia entre la punta
ABST de Ia_herramlenta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de mm
trabajo.
Valor de referencia: 4x paso de rosca
Profundidad de la rosca 2 (valor incremental): distancia de la super-
TIEFE - . S . mm
ficie de la pieza de trabajo (inicio de la rosca) al final de la rosca.
Paso de rosca 3:
el signo establece la rosca a derechas o a izquierdas:
STEIG mm

Emco
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PROGRAMACION

Descripcién del ciclo

El WinNC corta la rosca en una o en varias mar-
chas de trabajo sin mandril de compensacion
longitudinal.

Ventajas del ciclo de taladrado con mandril de
compensacion:

Velocidad de mecanizado més alta

Mismo roscado repetible, ya que el husillo se
orienta a la posicién de 0° con la llamada del
ciclo.

Area de desplazamiento mayor del eje del hu-
sillo, ya que no hay mandril de compensacion.

Nota: A

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de tala-
drado) del plano de mecanizado con la co-
rreccion de radio RO. Programe la secuencia
de posicionamiento al punto inicial en el eje
del husillo (distancia de seguridad sobre la
superficie de la pieza de trabajo).

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

Si estd programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.

El WIinNC calcula el avance seglin la ve-
locidad de rotacion. Si durante el roscado
acciona el boton giratorio de anulacion de
velocidad de giro, el WinNC ajusta el avance
automaticamente. El botdn giratorio para la
anulacion de avance no esté activo. El husillo
estd en el final del ciclo. Antes del mecani-
zado siguiente, vuela a activar el husillo con
M3 (o M4).

D213
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PROGRAMACION

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

CICLOS OLD 3 .
ESPECIAL. cvcLs a» | FRESADO DE RANURAS (ciclo 3)
15:32
F156
53 (1204=+50 2ND SET-UP CLEARANCE
Q216=+50 ;CENTER IN 1ST AXIS
Q217=+50 CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 ;FIRST SIDE LENGTH
Q219=+20 2ND SIDE LENGTH
Q224=+0 JANGLE OF ROTATION
Q338=+0 ;INFEED FOR FINISHING ]
Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
840200=+2 SET-UP CLEARANCE ! Lists
Q201=-20 DEPTH
Q206=+150 ,FEED RATE FOR PLNGNG ..
Q202=+5 PLUNGING DEPTH
Q207=+500 FEED RATE FOR MILLNG
Q203=+0 SURFACE COORDINATE
Q204=+50 2ND SET-UP CLEARANCE —
Q216=+50 ;CENTER IN 15T AXIS
Q217=+50 CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+80 ;FIAST SIDE LENGTH
| I I I I | I
Parametro | Descripcion Unidad
Distancia de seguridad 1 (valor incremental): distancia entre la punta
ABST de la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de |mm
trabajo.
Profundidad de fresado 2 (valor incremental): distancia de la superficie
TIEFE . . . mm
de la pieza de trabajo al fondo de la caja.
Profundizacién 3: medida seguln la cual se aproxima la herramienta.
El control se desplaza en una marcha de trabajo a la profundidad
ZUSTLG | cuando: mm
¢ profundizacién = profundidad
¢ profundizacién > profundidad
Avance de la profundizacién: velocidad de desplazamiento de la he- .
F . : mm/min
rramienta en el cajeado.
1.2 longitud lateral 4: longitud de la ranura.
X . - mm
Establezca el sentido del corte con el signo.
Y 2.2 longitud lateral 5: ancho de la ranura. mm
Avance: velocidad de desplazamiento de la herramienta en el plano .
F . mm/min
de mecanizado.
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PROGRAMACION
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Descripcién del ciclo
Desbaste

1

El WinNC desplaza la herramienta hacia den-
tro segun la sobremedida de acabado (la mitad
de la diferencia entre el ancho de la ranura y
el diametro de la herramienta). Desde alli, la
herramienta entra en la pieza y fresa en direc-
cién longitudinal a la ranura.

Al final de la ranura se realiza una profundiza-
ciény la herramienta fresa en sentido opuesto.
Este procedimiento se repite hasta alcanzar la
profundidad de fresado programada.

Acabado

3

En el fondo de fresado, el WinNC desplaza la
herramienta en una trayectoria circular tangen-
te hacia el contorno exterior. A continuacion
se realiza el acabado del contorno en sentido
sincrono (con M3).

Por ultimo, la herramienta retrocede en mar-
cha rapida FMAX a la distancia de seguridad.
Cuando el nimero de pasadas es impar, la
herramienta se desplaza hasta la posicion

inicial.

Nota: !
Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:
Utilice una fresa con un diente de corte en el
centro (DIN 844) o el taladrado previo en el
punto inicial.

Posicionamiento previo en el centro de la
ranura y desplazado en esta segun el radio
de la herramienta con correccion de radio RO.
Seleccione un didmetro de fresado que no
sea mayor que el ancho de la ranura y que
no sea menor que la mitad del ancho de esta.
Programe la secuencia de posicionamiento
al punto inicial en el eje del husillo (distancia
de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo).
El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccidn de trabajo.
Un signo negativo significa:
Mecanizado en direccién del eje de husillo
negativo.
Si esta programada la profundidad = 0, el
ciclo no se ejecuta.
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espEcAL || cvels || AEYem | CAJEADO (ciclo 4)

B Programar 1553

[, Programar

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H

—+Aatacian sentido horno: DR-7

53 CYCL DEF 17.1 DIST10 ]

54 CYCL DEF 172 PROF+10

55 CYCL DEF 17.3 PASD+10

56 CYCL DEF 3.0 FRESADO RANURA

57 CYCL DEF 3.1 DIST10

58 CYCL DEF 3.2 PROF+4

59 CYCL DEF 3.3 PASO3 F150 -«

60 CYCL DEF 3.4 X+25

81 CYCL DEF 3.5 Y+7

52 CYCL DEF 3.6 F156

CYCLDEF 40F Al

DIsTi0 -

PROF+5 }
PASDZ *‘ ------ <
RE:] |
X426 -m=?
¥+
F120 7
DR+

84 0204=+50 2ND SET-LP CLEARANCE
Q216=+50 CENTER IN 15T AXIS
Q217=+50 CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 FIRST SIDE LENGTH
1219=+20 :2ND SIDE LENGTH
Q224=+0 ANGLE OF ROTATION
338=+0 INFEED FOR FINISHING
Q2064150 ;FEED RATE FOR PLNGNG

BE MMN=.2  CET.ID M EABANCE

. B

Parametro | Descripcion Unidad

Distancia de seguridad 1 (valor incremental): distancia entre la punta de

ABST la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de trabajo.

mm

Profundidad de fresado 2 (valor incremental): distancia de la superficie

TIEFE de la pieza de trabajo al fondo de la caja.

mm

Profundizacién 3: medida seguln la cual se aproxima la herramienta.
El control se desplaza en una marcha de trabajo a la profundidad

ZUSTLG | cuando: mm
¢ profundizacién = profundidad

¢ profundizacién > profundidad

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

F . . i mm/min
rramienta en el cajeado:
1.2 longitud lateral 4: longitud de la caja.
X - L . mm
En paralelo al eje principal del plano de mecanizado.
Y 2.2 longitud lateral 5: ancho de la caja. mm
Avance: velocidad de desplazamiento de la herramienta en el plano .
F mm/min

de mecanizado.

Giro en sentido horario:
DR e DR + : fresado sincrono con M3
e DR -: fresado asincrono con M3

Radio de redondeo: radio de la esquinas de la caja.

RADIUS Radio =0: el radio de redondeo es igual al de la herramienta.

Emco o216



EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640 PROGRAMACION

Descripcién del ciclo

*) N Desbaste
5 1 La herramienta penetra en la posicion inicial
(el centro de la caja) en la pieza de trabajo y
J se desplaza a la primera profundizacién.
7 G 2 A continuacion, la herramienta se desplaza

primero en la direccién positiva del lado mas

largo (en las cajas cuadradas, en la direccion

1 de Y positiva) y desbasta la caja de dentro
hacia fuera.

3 El procedimiento del 1 al 2 se repite hasta que

3 | 7
2 / se ha alcanzado la profundidad.
S

|

4 Al final del ciclo, el WinNC devuelve la herra-

|
i
it A A\ linal del ciclo, e Win®

Nota: ,,2

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Utilice una fresa con un diente de corte en el
centro (DIN 844) o el taladrado previo en el
punto inicial.

Programe la secuencia de posicionamiento
al punto inicial en el eje del husillo (distancia
de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo).

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Un signo negativo significa:

Mecanizado en direccion del eje de husillo
negativo.

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

Para la 2.2 longitud lateral se aplica lo si-
guiente:

2.2 longitud lateral mayor que (2x radio de
redondeo + aproximacion lateral k)

var? EMmco



PROGRAMACION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

cicLos oLp > o :
ESPECIAL. cvcLs i”“q‘z @ CAJA CIRCULAR (ciclo 5)
B Programar _ 15:35

[, Programar

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H
—tDkstancE de sagundad? ki
Q219=+20 2ND SIDE LENGTH ] A—)
Q224=+0 ANGLE OF ROTATION
(Q338=+0 INFEED FOR FINISHING
Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
7( ERA ( ILAR

DIST20
PROF+5 :
PASDS
F150
RADIO45
F200
DR+
76 Q200=+2 ,SET-UP CLEARANCE
Q201=-20 ;DEPTH
Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=+5 ;PLUNGING DEPTH o
Q207=+500 ;FEED RATE FOR MILLNG
Q203=+0 ;SURFAGE COORDINATE i
Q204=+50 ;2ND SET-UP CLEARANGE | P ¥
Q216=+50 CENTER IN 15T AXIS | o
Q217=+50 CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+20 ;2ND SIDE LENGTH
Q220=+0 CORMER RADIUS
Q221=+0 ALLOWANCE IN 1ST AXS
77 Q218=+20 ;2 SEITEN-LAENGE
Q220=+0 ;ECKENRADIUS

M- -ALIENMASE 1 ACMSE

Disl,

Parametro | Descripcion Unidad
Distancia de seguridad 1 (valor incremental): distancia entre la punta

ABST de la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de |mm
trabajo.

TIEFE Profundidad de fresado 2 (valor incremental): distancia de la superficie mm

de la pieza de trabajo al fondo de la caja.

Profundizacién 3: medida seguln la cual se aproxima la herramienta.
El control se desplaza en una marcha de trabajo a la profundidad

ZUSTLG | cuando: mm
¢ profundizacién = profundidad

¢ profundizacién > profundidad

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

F . . i mm/min
rramienta en el cajeado:

RADIUS Radio de la caja circular mm
Avance: velocidad de desplazamiento de la herramienta en el plano .

F mm/min

de mecanizado.

Giro en sentido horario:
DR * DR + : fresado sincrono con M3
e DR -: fresado asincrono con M3

Emco oats



EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640

PROGRAMACION

YA *)
\\ fe—
EP X

+)
Z A
5 s
4 i
Py - >

Descripcién del ciclo
Desbaste

1

La herramienta penetra en la posicion inicial
(el centro de la caja) en la pieza de trabajo y
se desplaza a la primera profundizacién.

A continuacion, la herramienta se desplaza
con el avance F con una trayectoria circular.
Para la aproximacion lateral, consulte el ciclo
4 de fresado de cajas.

El procedimiento 2 se repite hasta que se ha
alcanzado la profundidad.

Al final del ciclo, el WinNC devuelve la herra-
mienta a la posicién inicial.

Nota: g

Antes de programar tenga en cuenta lo siguiente:
Utilice una fresa con un diente de corte en el
centro (DIN 844) o el taladrado previo en el
punto inicial.

Programe la secuencia de posicionamiento
en el punto de inicio (punto central de la caja)
del plano de mecanizado con la correccion
de radio RO.

Programe la secuencia de posicionamiento
al punto inicial en el eje del husillo (distancia
de seguridad sobre la superficie de la pieza
de trabajo).

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccion de trabajo.

D219
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PROGRAMACION

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

ACABADO DE CAJAS (ciclo 212)

s\ Programar

TNG \demc\Bauteie_componenis'2_Flansch_flange H

—s[kstance de 7
Q219=+20 ;2ND SIDE LENGTH £
Q224=+0 ANGLE OF ROTATION
Q338=+0 INEEED FOR FINISHING
Q208=+1580 ,FEED RATE FOR PLNGNG

70 CYCL DEF 5.0 CAJERA CIRCULAR

71 CYCL DEF 5.1 DIST20

72 CYCL DEF 5.2 PROF+5 =

73 CYCL DEF 5.3 PASOS5 F180

74 CYCL DEF 5.4 RADIC45

75 CYCL DEF 5.5 F200 DR+

78 L DEF 21 O JERA -
Q200=2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20 ;PROFUNDIDAD
Q206=+150 ;AVANCE PRCFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q207=+500 ;AVANCE FRESADO
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 ;2A DIST. SEGURIDAD
Q216=+50 CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 CENTRO SEGUNDO EJE
G218=+80 1A LONGITUD LATERAL
Q219=+20 2A LONGITUD LATERAL
Q220=+0 RADID ESQUINA
Q221=+0 ;SOBREMEDIDA 1ER EJE

77 Q200=+2 SET-UP CLEARANCE
Q201=-20 DEPTH
Q206=+150 :FEED RATE FOR PLNGNG

N £ D1 LIRVEIAG DEDTY

CICLOS OLD 212
ESPECIAL. cYcLs a
B Programar ez

Parametro | Descripcion Unidad

Q200 distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta de la mm
herramienta (= posicién inicial) y la superficie de la pieza de trabajo.

Q201 Profundidad (valor incremental): distancia de la superficie de la pieza de mm
trabajo al fondo de la caja.
Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la herramienta

Q206 al desplazarse a la profundidad. Si se penetra en el material, se debe intro- | mm/min
ducir un valor definido menor que en Q207.

Q202 Profundizacién (valor incremental): medida segun la cual se aproxima la mm
herramienta. Introduzca un valor positivo.

Q207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al fresar. | mm/min

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

Q204 en el que no se puede producir ninguna colisién entre la herramienta y la |mm
pieza de trabajo.

Q216 Centro del 1.er eje (valor absoluto): centro de la caja en el eje principal del mm
plano de mecanizado.

Q217 Centro del 2.° eje (valor absoluto): centro de la caja en el eje secundario del mm
plano de mecanizado.

Q218 1.2 longitud lateral (valor incremental): longitud de la caja, en paralelo al eje mm
principal del plano de mecanizado.

0219 2.2 longitud lateral (valor incremental): longitud de la caja, en paralelo al eje mm
secundario del plano de mecanizado.

Q220 Radio de punta: radio de la esquina de la caja. Si no se introduce ningun mm
radio, el control establece un radio de la esquina igual al de la herramienta.

Q221 Sobremedida del 1.er eje (valor incremental): sobremedida en el eje principal mm
del plano de mecanizado, relacionado con la longitud de la caja.

Emco

D220




EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640

PROGRAMACION

+)
= Q206
=
Z\ ¥
Q200 Q204
Q203
Q202 i
Q201
/L -
X
+)
Y Q218
!
Q217 g
N £
| X

Q216 Q221

Descripcién del ciclo

1

El WinNC desplaza la herramienta automa-
ticamente al eje del husillo a la distancia de
seguridad o, si asi se ha indicado, a la 2.2
distancia de seguridad y, a continuacién, al
punto central de la caja.

Desde el centro de la caja, la herramienta se
desplaza en el plano de mecanizado al punto
inicial del mecanizado. Para el calculo del
punto inicial, el TNC tiene en cuenta la so-
bremedida y el radio de la herramienta. Si es
preciso la herramienta penetra en el centro de
la caja.

En el caso de que la herramienta se encuentre
en la 2.2 distancia de seguridad, el WinNC la
desplaza en marcha rapida FMAX a la distancia
de seguridad y desde alli con el avance de pro-
fundizacion al primer paso de profundizacion.

A continuacion la herramienta se desplaza
tangencialmente hacia el contorno parcial-
mente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance.

A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

Este procedimiento del 3 al 5 se repite hasta
que se ha alcanzado la profundidad.

Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad y a continuacién al centro de la
caja (posicion final = posicién inicial).

Nota: 2

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccién de trabajo.

Si desea realizar un acabado de la cajera,
utilice una fresa con dentado frontal cortante
en el centro (DIN 844) e introduzca un avance
pequefio para la profundizacién.

Tamafno minimo de la caja:

el triple del radio de la herramienta.

D221
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PROGRAMACION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

213

cicLoS oLD
ESPECIAL. cvcLs %(:] ACABADO DE SALIENTES
(ciclo 213)

B Programar (557

(s Pregramar

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H
—tDhstance de sagurda?
Q216=+50 CENTRO 1ER EJE ]
Q217=+50 CENTRO SEGUNDO E.JE
Q218=+60 1A LONGITUD LATERAL
Q219=+20 2A LONGITUD LATERAL
Q220=+0 RADIO ESQUINA

Q221=+0 SOBREMEDIDA 1ER EJE

'DISTANCIA SEGURIDAD

Q201=-20 PROFLUNDIDAD
Q206=+150 AVANCE PRCFUNDIDAD
G202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q207=+500 ;AVANCE FRESADO
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q216=+50 ;CENTRO 1ER EJE
Q217=+80 CENTRO SEGUNDO EJE

Q218=+60 1A LONGITUD LATERAL
Q219=+20 2A LONGITUD LATERAL

o
Q220=+0 ,RADIO ESQUINA =
G221=+0 ,SOBREMEDIDA 1ER E.JE
78 Q200=+2 SET-UP CLEARANCE

Q201=-20 ;DEPTH

Q206=+150 FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=+5 PLUNGING DEPTH
Q207=+500 ;FEED RATE FOR MILLNG
Q203=+0 SURFACE COORDINATE
Q204=+50 ZND SET-UP CLEARANCE

Y21B-16N  -FENTED IN 18T AYIS

Parametro | Descripcion Unidad

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

herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de trabajo. mm

Q200

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

trabajo al fondo del saliente. mm

Q201

Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la herramienta
Q206 al desplazarse a la profundidad. Si se penetra en el material, se debe intro- | mm/min
ducir un valor definido menor que en Q207.

Profundizacién (valor incremental): medida segun la cual se aproxima la he-

Q202 rramienta. Introduzca un valor positivo. mm
Q207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al fresar. | mm/min
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm

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

Centro del 1.er eje (valor absoluto): centro del saliente en el eje principal del

Q216 plano de mecanizado. mm

Q217 Centro del 2.° eje (valor absoluto): centro del saliente en el eje secundario mm
del plano de mecanizado.

0218 1.2 longitud lateral (valor incremental): longitud del saliente, en paralelo al mm
eje principal del plano de mecanizado.

Q219 2.2 longitud lateral (valor incremental): longitud del saliente, en paralelo al mm
eje secundario del plano de mecanizado.

Q220 Radio de punta: radio de la esquina del saliente. mm

Q221 Sobremedida del 1.er eje (valor incremental): sobremedida en el eje principal mm

del plano de mecanizado, relacionado con la longitud del saliente.
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EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640

PROGRAMACION

E Q206
zA v

Q200 Q204

Q203 -
Q202

ﬁ Q201

Descripcién del ciclo

1 El WinNC desplaza la herramienta automa-
ticamente al eje del husillo a la distancia de
seguridad o, si asi se ha indicado, a la 2.2
distancia de seguridad y, a continuacién, al
punto central de la caja.

2 Desde el centro del saliente, la herramienta se
desplaza en el plano de mecanizado al punto
inicial del mecanizado. El punto inicial se en-
cuentra aproximadamente a 3,5 veces el radio
de la herramienta a la derecha del saliente.

3 En el caso de que la herramienta se encuentre
en la 2.2 distancia de seguridad, el WinNC la
desplaza en marcha rapida FMAX a la distancia
de seguridad y desde alli con el avance de pro-
fundizacion al primer paso de profundizacion.

4 A continuacion la herramienta se desplaza
tangencialmente hacia el contorno parcial-
mente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance.

5 A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

6 Este procedimiento del 3 al 5 se repite hasta
gue se ha alcanzado la profundidad.

7 Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta en marcha rapida a la distancia de se-
guridad o, si se ha indicado, a la 2.2 distancia
de seguridad y a continuacién al centro de la
caja (posicion final = posicién inicial).

Nota: yi

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccion de trabajo.

Si desea fresar el saliente, utilice una fresa
con dentado frontal cortante en el centro (DIN
844) e introduzca un avance pequefio para la
profundizacion.

D223
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PROGRAMACION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

214

eSPECIAL. || cvels /4% @ | ACABADO DE CAJAS
CIRCULARES (ciclo 214)

Programar 15:38

TNG dema\Bauteie_components2_Flansch_flange H
—s[kstance de 7
Q221=+0 SOBREMEDIDA 1ER EJE .

DISTAI EGURIDAD
Q201=-20 PROFLINDIDAD
Q206=+150 AVANCE PROFUNDIDAD
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q207=+500 ;AVAMNCE FRESADO
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE

Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q216=+50 CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 CENTRO SEGUNDO EJE
Q222=+52 DIAMETRO BRUTO
Q223=+50 DIAMETRO TERMINADO
79 Q200=+2 SET-UP CLEARANCE
Q201=-20 DEPTH
Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=+5 PLUNGING DEPTH
e :I -

Q207=+500 ;FEED RATE FOR MILLNG G : Im

Q203=+0 SURFACE COORDINATE ] '
Q204=+50 ;2ND SET-UP CLEARANCE
Q216=+50 CENTER IN 15T AXIS
Q217=+50 CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+20 2ND SIDE LENGTH
Q220=+0 .CORNER RADIUS
Q221=+0 ALLOWANCE IN 15T AXS

80 0219=+20) ;2 SEITEN-LAENGE

MM, -ECKERD AN

Parametro | Descripcion Unidad

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

la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de trabajo. mm

Q200

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

Q201 de trabajo al fondo de la caja.

mm

Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la herra-
Q206 mienta al desplazarse a la profundidad. Si se penetra en el material, | mm/min
se debe introducir un valor definido menor que en Q207.

Profundizacién (valor incremental): medida segun la cual se aproxima

Q202 la herramienta. Introduzca un valor positivo. mm
Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta .

Q207 mm/min
al fresar.

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

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

Centro del 1.er eje (valor absoluto): centro de la caja en el eje principal

Q216 del plano de mecanizado. mm
0217 Centro del 2.° eje (valor absoluto): centro de la caja en el eje secun- mm
dario del plano de mecanizado.
Diametro de pieza bruta: diametro de la caja premecanizada. El dia-
Q222 metro de la pieza bruta introducido debe ser inferior al de la pieza |mm

acabada.

Diametro de pieza acabada: diametro de la caja mecanizada acabada.
Q223 El diametro de pieza acabada introducido debe ser superior al de la |mm
pieza bruta y al de la herramienta.
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EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640

PROGRAMACION

+)
8 a206
Zh ~7
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201
/ -

X

Descripcién del ciclo

1

El WinNC desplaza la herramienta automa-
ticamente al eje del husillo a la distancia de
seguridad o, si asi se ha indicado, a la 2.2
distancia de seguridad y, a continuacién, al
punto central de la caja.

Desde el centro de la caja, la herramienta se
desplaza en el plano de mecanizado al punto
inicial del mecanizado. Para el calculo del pun-
to inicial, el TNC tiene en cuenta el diametro
de la pieza bruta y el radio de la herramienta.
Si se introduce 0 para el diametro de la pieza
bruta, el WinNC penetra en el centro de la
caja.

En el caso de que la herramienta se encuentre
en la 2.2 distancia de seguridad, el WinNC des-
plaza la herramienta en marcha rapida FMAX
a la distancia de seguridad y desde alli con el
avance de profundizaciéon al primer paso de
profundizacion.

A continuacion la herramienta se desplaza
tangencialmente hacia el contorno parcial-
mente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance.

A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

Este procedimiento del 3 al 5 se repite hasta
gue se ha alcanzado la profundidad.

Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta con FMAX a la distancia de seguridad
0, si se ha indicado, a la 2.2 distancia de se-
guridad y a continuacion al centro de la caja
(posicion final = posicién inicial).

Nota: /i

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccion de trabajo.

Si desea realizar un acabado de la cajera,
utilice una fresa con dentado frontal cortante
en el centro (DIN 844) e introduzca un avance
pequefio para la profundizacién.

D225
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PROGRAMACION

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

CICLOS OoLD 215
ESPECIAL. cvcLs @ ACABADO DE SALIENTES
CIRCULARES (ciclo 215)
B Programar 1540
(x) Pregramar
THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H
—[kstanca de A ?
Q223=+50 DIAMETRO TEAMINADO =
CLD S AC SLA CIRC. ~
DISTANCIA SEGURIDAD
PROFUNDIDAD
JAVANCE PROFUNDIDAD
:PASC PROFUNDIZACION
Q207=+500 ;AVANCE FRESADO
Q203=+0 ;COORD. SUPERFICIE 1
Q204=+50 2A DIST. SEGURIDAD
Q216=+50 CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 CENTRO SEGUNDC EJE
Q222«+52 DIAMETRO BRUTO
Q223=+50 ;DIAMETRO TERMINADO
B0 Q200=+2 SET-UP CLEARANCE
Q201=-20 DEPTH
Q206=+150 ;FEED RATE FOR PLNGNG
Q202=+6 :PLUNGING DEPTH I
Q207=+500 ;FEED RATE FOR MILLNG i 9.
Q203=+0 ,SURFACE COORDINATE = ta
Q204=+50 2ND SET-UP CLEARANCE
Q216=+50 CENTER IN 15T AXIS
Q217=+50 .CENTER IN 2ND AXIS
Q218=+60 FIRST SIDE LENGTH
Q219=+20 2ND SIDE LENGTH
Q220=+0 CORNER RADIUS
Q221=+0 ALLOWANCE IN 1ST AXS
81 0219=+20 ;2. SEITEN-LAENGE
Parametro | Descripcion Unidad
0200 distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta de mm
la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de trabajo.
Profundidad (valor incremental): distancia de la superficie de la pieza
Q201 . - mm
de trabajo al fondo del saliente.
Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la
herramienta al desplazarse a la profundidad. Si se profundiza en el .
Q206 . . . . . . . mm/min
material, se introduce un valor inferior, y si se profundiza libremente
se debe introducir un valor superior.
Profundizacién (valor incremental): medida segun la cual se aproxima
Q202 . o mm
la herramienta. Introduzca un valor positivo.
Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta .
Q207 mm/min
al fresar.
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) |mm
2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada del eje
Q204 del husillo en el que no se puede producir ninguna colisiéon entre la [mm
herramienta y la pieza de trabajo.
0216 Centro del 1.er eje (valor absoluto): centro del saliente en el eje prin- mm
cipal del plano de mecanizado.
Centro del 2.° eje (valor absoluto): centro del saliente en el eje se-
Q217 . . mm
cundario del plano de mecanizado.
Diametro de pieza bruta: diametro del saliente premecanizado. El
Q222 diametro de la pieza bruta introducido debe ser superior al de la |mm
pieza acabada.
Diametro de pieza acabada: diametro del saliente mecanizado acabado.
Q223 L . . . - mm
El diametro de la pieza acabada debe ser inferior al de la pieza bruta.

Emco

D226




EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640 PROGRAMACION

+) Descripcién del ciclo
1 El WinNC desplaza la herramienta automa-
ticamente al eje del husillo a la distancia de
seguridad o, si asi se ha indicado, a la 2.2
Q206 distancia de seguridad y, a continuacion, al
punto central del saliente.
2 Desde el centro del saliente, la herramienta se
Q200 Q204 desplaza en el plano de mecanizado al punto
Q203 T inicial del mecanizado. El punto inicial se en-
Q202 :
l Q201
2

<Joom

zA

cuentra aproximadamente a 3,5 veces el radio
de la herramienta a la derecha del saliente.

3 En el caso de que la herramienta se encuentre
en la 2.2 distancia de seguridad, el WinNC des-

- plaza la herramienta en marcha rapida FMAX

X a la distancia de seguridad y desde alli con el
avance de profundizaciéon al primer paso de
profundizacion.

4 A continuacion la herramienta se desplaza
tangencialmente hacia el contorno parcial-
mente terminado y fresa una vuelta en sentido
sincronizado al avance.

5 A continuacion, la herramienta vuelve tangen-
cialmente desde el contorno hasta el punto
inicial del plano de mecanizado.

6 Este procedimiento del 3 al 5 se repite hasta
gue se ha alcanzado la profundidad.

7 Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta con FMAX a la distancia de seguridad
0, si se ha indicado, a la 2.2 distancia de se-
guridad y a continuacién al centro del saliente

(posicion final = posicién inicial).
Nota: 7

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccion de trabajo.

Si desea realizar un acabado de la cajera,
utilice una fresa con dentado frontal cortante
en el centro (DIN 844) e introduzca un avance
pequefio para la profundizacién.

a
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PROGRAMACION

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

CICLOS OoLD 210 )
ESPECIAL. CYCLS a» | RANURA OSCILANTE (ciclo 210)
EProgramar 15:41
! Programar
THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H
—[kstanca de segurdan?
3 CL DEF 210 RANLIRA PENDULAR ~ =
Q200=2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20  PROFLINDIDAD
Q207=+500 AVANCE FRESADO
Q202=+5 PASO PROFUNDIZACION
Q215=+0 ;TIPO MECANIZADO
Q203=+0 COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD =)
Q216=4+50 .CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 CENTRO SEGUNDC EJE
Q218=+60 ;1A LONGITUD LATERAL
Q219=+20 2A LONGITUD LATERAL
Q224=+0 ANGULO GIRO
Q338=+0 ;PASADA PARA ACABADO
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNDIDAD
364 Q219=+20 ;2 SEITEN-LAENGE
Q220=+0 ECKENRADIUS L
Q221=+0 AUFMASS 1. ACHSE Igﬁoauo
3685 Q228=+0 2. PUNKT 1. ACHSE I .
Q229=+0 .2 PUNKT 2. ACHSE .
Q230=+0 ;2 PUNKT 3. ACHSE
Q231=+0 .3 PUNKT 1. ACHSE
Q232=+0 3. PUNKT 2. ACHSE
Q233=+0 3. PUNKT 3. AGHSE
Q234=+0 ;4 PUNKT 1. ACHSE
Q235=+0 4 PUNKT 2. ACHSE
Q236=+0 4 PUNKT 3. ACHSE
| { | | | |
Parametro | Descripcion Unidad
0200 distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta de la mm
herramienta (= posicioén inicial) y la superficie de la pieza de trabajo.
Profundidad (valor incremental): distancia de la superficie de la pieza de
Q201 . mm
trabajo al fondo de la ranura.
Q207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al fresar. | mm/min
Profundizacion (valor incremental): medida segun la cual se aproxima en
Q202 N . . ; mm
total en un movimiento oscilante al eje del husillo.
Establezca el alcance del mecanizado:
Q215 * 0 = Desbaste y acabado
e 1= Solo desbhaste
e 2= Solo acabado
Q203 Coordenadas de la superficie de la pieza de trabajo (valor absoluto) mm
0204 2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada Z en la que no se mm
puede producir ninguna colisién entre la herramienta y la pieza de trabajo.
Centro del 1.er eje (valor absoluto): centro de la ranura en el eje principal
Q216 . mm
del plano de mecanizado.
Centro del 2.° eje (valor absoluto): centro de la ranura en el eje secundario
Q217 - mm
del plano de mecanizado.
1.2 longitud lateral: valor en paralelo al eje principal del plano de mecani-
Q218 . mm
zado. Lado mas largo de la ranura.
2.2longitud lateral: valor en paralelo al eje secundario del plano de mecanizado.
0219 Introduzca el ancho de la ranura. Si el ancho de la ranura indicado es mm
igual al diametro de la herramienta, el WinNC solo desbasta (fresado de
agujero rasgado).
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Parametro | Descripcion

Unidad

Q224

Angulo de giro (valor absoluto): angulo segun el cual gira toda una
ranura. El centro de giro se encuentra en el centro de la ranura.

grados

Movimiento de aproximacion de acabado (valor incremental): medida
Q238 con la que la herramienta se aproxima al eje del husillo en el acabado. |mm
Con la introduccion de 0: acabado en un movimiento de aproximacion.

Q206

se debe introducir un valor superior.

Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la
herramienta al desplazarse a la profundidad. Si se profundiza en el
material, se introduce un valor inferior, y si se profundiza libremente

mm/min

Descripcion del ciclo

Desbaste

1

El WinNC desplaza la herramienta automatica-
mente hasta el eje del husillo a la distancia de
seguridad y a continuacion al centro del circulo
izquierdo; desde ahi, el WinNC posiciona la
herramienta a la distancia de seguridad sobre
la superficie de la pieza de trabajo.

La herramienta se desplaza con el avance
de fresado en la superficie de la pieza de tra-
bajo. Desde ahi, la fresadora se desplaza en
direccion longitudinal de la ranura, entrando
en perpendicular al material, hacia el centro
del circulo derecho.

A continuacién, la herramienta se vuelve a
retirar en diagonal hacia el centro del circulo
izquierdo. Estos pasos se repiten hasta alcan-
zar la profundidad de fresado programada.
En la profundidad de fresado programada, el
WiInNC desplaza la herramienta para realizar
el fresado horizontal, hasta el otro extremo de
la ranura y después a su centro.

Acabado

5

Desde el centro de la ranura, el WinNC des-
plaza la herramienta tangencialmente hacia
el contorno acabado y después realiza el
acabado del contorno en sentido sincronizado
(con M3) si asi se ha programado en varias
aproximaciones.

Al final del contorno la herramienta se retira,
tangencialmente del contorno, al centro de la
ranura.

Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta con FMAX a la distancia de seguridad
0, si se ha indicado, a la 2.2 distancia de se-
guridad.

Nota: i

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccidn de trabajo.
Seleccione un didmetro de fresado que no
sea mayor que el ancho de la ranura y que
no sea menor que un tercio del ancho de esta.
Seleccione un didmetro de fresado que no
sea inferior a la mitad de la longitud de la
ranura. Si no, el WinNC no puede penetrar
con oscilacion.
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PROGRAMACION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

CICLOS OLD Zml
ESPECIAL. CYCLS F7

=) #» | RANURA CIRCULAR (ciclo 211)

B Programar 15:42

[, Programar

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H
—[kstanca de sagundad?
3 DEF 211 RANLIRA CIRCULAR ~
Q200=2 DISTANCIA SEGURIDAD
Q201=-20  PROFLINDIDAD
Q207=+500 ;AVANCE FRESADO
Q202=+5 .PASO PROFUNDIZACION
Q215=+0 TIPO MECANIZADO
Q203=+0 .COORD. SUPERFICIE
Q204=+50 :2A DIST. SEGURIDAD &

Q216=4+50 .CENTRO 1ER EJE
Q217=+50 CENTRO SEGUNDC EJE
Q244=4+60 DIAM. ARCO CIRCULAR
Q219=+20 2A LONGITUD LATERAL
Q245=+0 ANGULO INICIAL
Q248=+0 ANGULD ABERTURA

Q338=+0 PASADA PARA ACABADO

C206=+150 ;AVANCE PRCFUNDIDAD
365 Q219=+20 ;2 SEITEN-LAENGE

Q220=+0 ECKENRADIUS W

Q221=+0 AUFMASS 1. ACHSE T ]
366 Q228=+0 2. PUNKT 1. ACHSE

Q229=+0 ;2 PUNKT 2. ACHSE

Q230=+0 .2 PUNKT 3. ACHSE

Q231=+0 3 PUNKT 1. ACHSE

Q232=+0 .3 PUNKT 2. AGHSE

Q233=+0 3 PUNKT 3. ACHSE

Q234=+0 ;4 PUNKT 1. ACHSE

Q235=+0 4 PUNKT 2. ACHSE

| Il i 1l i | | |

Parametro | Descripcion Unidad

0200 distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta de mm
la herramienta (= posicion inicial) y la superficie de la pieza de trabajo.
Profundidad (valor incremental): distancia de la superficie de la pieza

Q201 . mm
de trabajo al fondo de la ranura.
Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta .

Q207 mm/min
al fresar.
Profundizacién (valor incremental): medida segun la cual se aproxima

Q202 o . . : mm
en total en un movimiento oscilante al eje del husillo.
Establezca el alcance del mecanizado:

Q215 * 0 = Desbaste y acabado
e 1= Solo desbhaste
e 2= Solo acabado

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

2.2 distancia de seguridad (valor incremental): coordenada Z en la
Q204 que no se puede producir ninguna colisién entre la herramienta y la [mm
pieza de trabajo.

Centro del 1.er eje (valor absoluto): centro de la ranura en el eje

Q216 principal del plano de mecanizado. mm

0217 Centro del 2.° eje (valor absoluto): centro de la ranura en el eje se- mm
cundario del plano de mecanizado.

Q244 Diametro del circulo parcial mm

2.2 longitud lateral: ancho de la ranura. Si el ancho de la ranura
Q219 indicado es igual al diametro de la herramienta, el WinNC desbasta |mm
(fresado de agujero rasgado).
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Parametro | Descripcion Unidad
Q245 Angulo inicial (valor absoluto): angulo polar del punto inicial. grados
Q248 Angulo de apertura de la ranura (valor incremental) mm
Movimiento de aproximacion de acabado (valor incremental): medida
Q238 con la que la herramienta se aproxima al eje del husillo en el acabado. |mm
Con la introduccién de 0: acabado en un movimiento de aproximacion.
Avance de la profundizacion: velocidad de desplazamiento de la
herramienta al desplazarse a la profundidad. Si se profundiza en el .
Q206 . . . : . . . mm/min
material, se introduce un valor inferior, y si se profundiza libremente
se debe introducir un valor superior.

Descripcion del ciclo

Desbaste

1

El WinNC desplaza la herramienta automa-
ticamente al eje del husillo a la distancia de
seguridad y a continuacion al centro del circulo
derecho.

La herramienta se desplaza con el avance de
fresado a la superficie de la pieza; desde alli
se desplaza la fresa (penetra inclinada en la
pieza) hasta el otro final de la ranura.

A continuacién la herramienta retrocede de
nuevo inclinada al punto de partida; este pro-
ceso (2 a 3) se repite hasta haber alcanzado
la profundidad de fresado programada.

A la profundidad de fresado el TNC desplaza
la herramienta para el fresado transversal al
otro final de la ranura.

Acabado

5

Desde el centro de la ranura el TNC desplaza
la herramienta tangencialmente hacia el con-
torno acabado. Después realiza el acabado
del contorno en sentido sincronizado (con
M3), y si se ha programado en varias aproxi-
maciones. El punto inicial para el proceso de
acabado se encuentra en el centro del circulo
derecho.

6 Al final del contorno la herramienta se retira
tangencialmente del contorno.
7 Al final del ciclo, el WinNC desplaza la herra-
mienta con FMAX a la distancia de seguridad
0, si se ha indicado, a la 2.2 distancia de se-
guridad.
Nota: !

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

El signo del parametro del ciclo de profundi-
dad determina la direccion de trabajo.
Seleccione un diametro de fresado que no
sea mayor que el ancho de la ranura y que
no sea menor que un tercio del ancho de esta.
Seleccione un diametro de fresado que no
sea inferior a la mitad de la longitud de la
ranura. Si no, el WinNC no puede penetrar
con oscilacion.
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230

especnt. || overs || [l % | PLANEADO (ciclo 230)

B Programar [543

(s Pregramar

THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H
—+ L Punio micial 18 ae?
3 CL DEF 230 PLANEADO ~
Q225=+01 PTO. INICIAL 1ER EJE
Q2268=+0 PTO.INICIAL 2. EIE
Q227=+0 PTO. INICIAL 3ER EJE
Q218=+60 1A LONGITUD LATERAL
Q219=+20 2A LONGITUD LATERAL
Q240=+20 NUMERO CORTES
Q206=+150 ;AVANCE PROFUNCZIDAD
Q207=+500 ;AVANCE FRESADO
Q209=+180 ;AVANCE TRANSVERSAL
Q200=+2 ;DISTAMCIA SEGURIDAD
366 Q219=+20 ;2. SEITEN-LAENGE
Q220=+0 ECKENRADIUS
Q221=4+0 AUFMASS 1. ACHSE
367 Q228=+0 ;2. PUNKT 1. ACHSE
Q229=+0 ;2. PUNKT 2. ACHSE
Q230=+0 ;2 PUNKT 3. ACHSE
Q231=40 ;3 PUNKT 1. ACHSE
Q232=+0 .3 PUNKT 2. ACHSE |
G233=+0 .3 PUNKT 3. ACHSE Qazs
Q234=+0 4 PUNKT 1. ACHSE
Q235=+0 4 PUNKT 2. ACHSE
Q236=+0 4 PUNKT 3. ACHSE
Q240=+20 ANZAHL SCHNITTE
Q207=+500 ;VORSCHUE FRAESEN
368 CYCL DEF 210 NUT PENDELND
Q200=+2 ;SET-UP CLEARANCE

Y9N -TIEEE

Parametro | Descripcion Unidad

Punto inicial del 1.er eje (valor absoluto): coordenada del punto inicial de
Q225 la superficie que se va a realizar el planeado en el eje principal del plano [mm
de mecanizado.

Punto inicial del 2.° eje (valor absoluto): coordenada del punto inicial de la
Q226 superficie en el que se va a realizar el planeado en el eje secundario del |mm
plano de mecanizado.

Punto inicial del 3.er eje (valor absoluto): altura del eje del husillo en la

Q227 que se realiza el planeado.

mm

1.2 longitud lateral (valor incremental): longitud de la superficie en la que
Q218 se realiza el planeado en el eje principal del plano de mecanizado, con|mm
referencia al 1.er eje.

2.2 longitud lateral (valor incremental): longitud de la superficie en la que
Q219 se realiza el planeado en el eje secundario del plano de mecanizado, con|mm
referencia al 2.° gje.

Cantidad de cortes: nimero de cortes con los que la herramienta se des-

Q240 plaza a lo ancho.

Q206 Avance de la profundizacién: velocidad de desplazamiento de la herramienta al mm/min
desplazarse desde la distancia de seguridad hasta la profundidad de fresado.

Q207 Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta al fresar. | mm/min

Avance transversal: velocidad de desplazamiento de la herramienta al des-
plazarse a la linea siguiente. Si se realiza en desplazamiento transversal
Q209 en el material, se debe introducir un valor de Q209 inferior al de Q207. Si | mm/min
se realiza en desplazamiento transversal en vacio, el valor de Q209 puede
ser superior al valor de Q207.

distancia de seguridad (valor incremental): distancia entre la punta de la
Q200 herramienta y la profundidad de fresado para el posicionamiento en el inicio |mm
del ciclo y al final del ciclo.
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Descripcion del ciclo

1

El WinNC posiciona la herramienta en marcha
rapida FMAX desde la posicién actual en el
plano de mecanizado hasta el punto de partida
1. Paraello, el WinNC desplaza la herramienta
segun su radio por la izquierda hacia arriba.
A continuacién la herramienta se desplaza en
el eje del husillo en marcha rapida a la dis-
tancia de seguridad y posteriormente con el
avance de profundizacion a la posicion inicial
programada en el eje del husillo.

Después la herramienta se desplaza con el
avance de fresado al punto final 2. El WinNC
calcula el punto final en funcién del punto
inicial programado, la longitud y el radio de la
herramienta.

El WinNC desplaza la herramienta con avance
de fresado transversal sobre el punto de parti-
da de la siguiente linea. El WinNC calcula este
desplazamiento con la anchuray el nimero de
cortes programados.

Después la herramienta se retira en direccion
negativa al 1.er eje.

El planeado se repite hasta mecanizar com-
pletamente la superficie programada.

A continuacién, el WinNC retira la herramienta
en marcha rapida a la distancia de seguridad.

Nota: 'é

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Posicione previamente la herramienta de
manera que no se pueda producir ninguna
colision entre la pieza de trabajo o la sujecion.
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PROGRAMACION

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

CICLOS OoLD 231 .
ESPECIAL. cYcLs — SUPERFICIE REGLADA (ciclo 231)
B Programar W
(x) Pregramar
THC \dema'\Bauteds_compononis@_Flansch_Range H
—+ L Punio micial 180 ae?
[3F CL DEF 231 SUPERF. REGLULAR ~
Q225=+0 PTO. INICIAL 1ER EJE
Q2268=+0 PTO.INICIAL 2. EIE
Q227=+0 PTO. INICIAL 3ER EJE
Q228=+0 ,SEGUNDO PTO. 1ER EJE
Q229=+0 2 PUNTO 2 EJE
Q230=+0 ;2 PUNTO 3ER EJE
G231=+0 ;3ER PUNTO 1ER EJE
Q232=+0 ,3ER PUNTO 2. EJE -
Q233=+0 ;3ER PUNTO 3ER EJE
Q234=+0 4 PUNTO 1EREJE l l
Q235=+0 4 PUNTO 2. EJE 0 /’
Q236=+0 4. PUNTO 3ER EJE \ o _
Q240=420 ;NUMERO CORTES = i1 2 /
Q207=+500 ;AVAMCE FRESADQ \ - -
367 Q219=+20 ;2 SEITEN-LAENGE \ %
Q220=+0 ;ECKENRADIUS
Q2M=+0 AUFMASS 1. ACHSE i
368 Q228=+0 2. PUNKT 1. ACHSE
Q229=+0 .2 PUNKT 2. ACHSE Q225
Q230=+0 ;2 PUNKT 3. ACHSE
Q231=+0 .3 PUNKT 1. ACHSE
Q232=+0 3. PUNKT 2. ACHSE
Q233=+0 3. PUNKT 3. AGHSE
Q234=+0 ;4 PUNKT 1. ACHSE
Q235=+0 4 PUNKT 2. ACHSE
Q236=+0 4 PUNKT 3. ACHSE
Parametro | Descripcion Unidad
Punto inicial del 1.er eje (valor absoluto): coordenada del punto inicial de la
Q225 superficie que se va a realizar el planeado en el eje principal del plano de |mm
mecanizado.
Punto inicial del 2.° eje (valor absoluto): coordenada del punto inicial de la
Q226 superficie en el que se va a realizar el planeado en el eje secundario del |mm
plano de mecanizado.
0227 Punto inicial del 3.er eje (valor absoluto): coordenada del punto de partida mm
de la superficie a planear en el eje de la herramienta.
0228 2.2 punto del 1.er eje (valor absoluto): coordenada del punto final de la superficie mm
que se va a realizar el planeado en el eje principal del plano de mecanizado.
0229 2.2 punto del 2.2 eje (valor absoluto): coordenada del punto final de la superficie en mm
el que se va arealizar el planeado en el eje secundario del plano de mecanizado.
0230 2.° punto del 3.er eje (valor absoluto): coordenada del punto final de la su- mm
perficie a planear en el eje de la herramienta.
0231 3.er punto del 1.er eje (valor absoluto): coordenada del punto 3 en el eje mm
principal del plano de mecanizado.
3.er punto del 2.° eje (valor absoluto): coordenada del punto 3 en el eje
Q232 . . mm
secundario del plano de mecanizado.
Q233 3.er punto del 3.er eje (valor absoluto): coordenada del punto 3 en el eje del husillo. | mm
0234 4. punto del 1l.er eje (valor absoluto): coordenada del punto 4 en el eje mm
principal del plano de mecanizado.
4.° punto del 2.° eje (valor absoluto): coordenada del punto 4 en el eje se-
Q235 . . mm
cundario del plano de mecanizado.
Q236 4.° punto del 3.er eje (valor absoluto): coordenada del punto 4 en el eje del husillo. | mm
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Parametro | Descripcion Unidad

Cantidad de cortes: Numero de lineas, por las que se desplaza el TNC

entre los puntos 1y 4, o bien entre los puntos 2y 3. mm

Q240

Avance de fresado: velocidad de desplazamiento de la herramienta
Q207 al fresar. El WinNC realiza el primer corte con un valor de la mitad | mm/min
del programado.

+ +
) vi )
Z
Q235
Q232
4
Q236
3
Q233
Q227 1
Q229
Q230 277
gm //— / Q226 1
= -
T x — -
Q228 Q231 Q234 Q225 X

Nota:

Antes de programar tenga en cuenta lo si-
guiente:

Posicione previamente la herramienta de ma-
nera que no se pueda producir ninguna coli-
sién entre la pieza de trabajo o las sujeciones.
El WinNC desplaza la herramienta con una
correccion de radio RO entre las posiciones
indicadas.

Utilice una fresa con un diente de corte en el
centro (DIN 844).

- Emco



PROGRAMACION EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

Emco 023e



EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640

PROGRAMACION

+)

Descripcién del ciclo

1 EI WInNC posiciona la herramienta en marcha
rapida desde la posicién actual con un movi-
miento recto en 3D sobre el punto de partida 1.

2 A continuacion la herramienta se desplaza con
el avance de fresado al punto final 2.

3 Desde alli el WinNC desplaza la herramienta
en marcha rapida segun el diametro de la he-
rramienta en la direccion positiva del eje del
husillo y de nuevo al punto de partida 1.

4 En el punto de partida 1 el WinNC desplaza la
herramienta de nuevo al tltimo valor Z alcanzado.

5 Acontinuacién el TNC desplaza la herramienta
en los tres ejes desde el punto 1 en direccidn
al punto 4 hasta la linea siguiente.

6 A continuacioén, el WinNC desplaza la herra-
mienta al punto final de esta linea. El WinNC
calcula el punto final del punto 2 y de un des-
vio en la direccién del punto 3.

7 El planeado se repite hasta mecanizar com-
pletamente la superficie programada.

8 Al final el WinNC posiciona la herramienta
segun el diametro de esta sobre el punto mas
elevado programado en el eje del husillo.

Direccién de corte

El punto de partida y por lo tanto la direccion de
fresado son de libre eleccion, ya que la herra-
mienta realiza los cortes fundamentalmente del
punto 1 al punto 2 y el recorrido total discurre del
punto 1/ 2 al punto 3 / 4. El punto 1 se puede
colocar en cada esquina de la superficie que se
va a mecanizar.

La calidad de la superficie al utilizar una fresa
cilindrica se puede optimizar:

¢ Mediante cortes de percusién (coordenada
del eje del husillo del punto 1 superior a la
coordenada del eje del husillo del punto 2) en
superficies poco inclinadas.

¢ Mediante cortes de arrastre (coordenada del
eje del husillo del punto 1 inferior a la coorde-
nada del eje del husillo del punto 2) en super-
ficies muy inclinadas.

e En superficies inclinadas, ajuste la direccién
del movimiento principal (del punto 1 al punto
2) enla direccién de la inclinacion mas acusada.

La calidad de la superficie al utilizar un fresado
radial se puede optimizar:

e En superficies inclinadas, ajuste la direccién
del movimiento principal (del punto 1 al punto
2) en perpendicular a la direccion de la incli-
nacion mas acusada.

D237
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Subprogramas

Como indicar subprogramas y repeti-
ciones parciales de programas

Los pasos de mecanizacion programados se
pueden ejecutar con la frecuencia deseada con
subprogramas o repeticiones parciales de un
programa.

Etiquetas

Los subprogramas y repeticiones parciales de un
programa comienzan en un programa de meca-
nizado con la marca LBL, abreviatura de LABEL
(etiqueta, en inglés).

Las etiquetas contienen un ndmero entre 1y
65535. Cada numero de etiqueta solo se puede
asignar una vez en el programa con LABEL SET.

Nota: 'é

Si se adjudica un nimero de etiqueta varias
veces, el WinNC emite un mensaje de error
al finalizar la secuencia de LBL SET.

LABEL 0 (LBL 0) designa un fin de subprograma
y por lo tanto se puede utilizar tanto como se
desee.
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Subprogramas *)

Funcionamiento

0 BEGIN PGM ... *) 1 EIWInNC ejecuta el programa de mecanizado
: hasta una llamada al subprograma CALL LBL.
: 2 A partir de ese punto, el WinNC ejecuta como
: el subprograma llamado hasta el final de este,
: CALL LESU LBLO.
b N 3 A continuacién, el WinNC prosigue con el
: L programa de mecanizado en la secuencia
d L Z+100 M2 posterior a la llamada al subprograma CALL
»LBLT - : LBL.
; % ® Indicaciones sobre programacién
! LBLO | e Un programa principal puede contener hasta
'+ END PGM ... 254 subprogramas.

* Los subprogramas se pueden llamar en cual-

guier secuencia tantas veces como se desee.
¢ Un subprograma no puede llamarse a si mismo.

¢ Los subprogramas se programan al final de un
programa principal (detras de la frase con M2
o M30).

e 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

¢ Indique el comienzo: pulse latecla LBL SET e
. introduzca un numero de etiqueta.

* Introduzca un nimero de subprograma.

¢ Indique el final: pulse la tecla LBL SET e intro-
duzca el numero de etiqueta "0".

Llamada a un subprograma
e Llame a un subprograma: pulse la tecla LBL
. CALL.

e Numero de etiqueta: namero de etiqueta del
subprograma que se va a llamar.

* Repeticiones REP: omita con la tecla NO
ENT. Configura las repeticiones REP solo con
las repeticiones parciales de programas.

Nota: g

No se permite CALL LBL 0, ya que correspon-
de a la llamada del final de un subprograma.
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0 BEGIN PGM ...

;

+ LBL1

I

CALLLBL1REP2

3

END PGM ...

")

Repeticiones parciales de programas *)

Etiqueta LBL

Las repeticiones parciales de programas empie-
zan con la marca LBL (LABEL).

Una repeticion parcial del programa concluye con
CALL LBL /REP.

Funcionamiento

1 EIWInNC ejecuta el programa de mecanizado
hasta el final del programa parcial (CALL LBL
REP). Por lo tanto, el WinNC procesa una vez
la etiqueta sin una llamada especial.

2 A continuacién, el WinNC repite el programa
parcial entre el LABEL llamado y la llamada de
etiqueta CALL LBL /REP tantas veces como
se haya indicado en REP.

3 Después, el WinNC continta con el programa
de mecanizado.

Indicaciones sobre programacién

* Se puede repetir una parte del programa
hasta 65.534 veces sucesivamente.

e El WInNC repite las partes parciales de un
programa una vez mas de las veces progra-
madas.

Programacion de repeticiones parciales de

programas

* Indique el comienzo: pulse latecla LBL SET e
introduzca el namero de etiqueta (LABEL) de
la parte del programa que desee repetir.

¢ Indique la parte del programa.

Llamada a unarepeticion parcial de programa

* Pulse la tecla LBL CALL e introduzca el nu-
mero de etiqueta de la parte del programa que
deba repetirse y el nUmero de repeticiones
(REP).

Emco
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B

m

<@n

CALL PGM B

EN

o

GIN PGM

}‘ 0 BEGINPGM B
PGM A E i

END PGM B

*)

Cualquier programa como subpro-
grama *)

Funcionamiento

1 EIWInNC ejecuta el programa de mecanizado
hasta que se llame a otro programa con CALL
PGM.

2 Después, el WinNC ejecuta el programa lla-
mado hasta su final.

3 A continuacion, el WinNC ejecuta el programa
de mecanizado (que se llama) en la secuencia
posterior a la llamada al programa.

Indicaciones sobre programacién

¢ EIWInNC no requiere ninguna etiqueta LABEL
para poder utilizar cualquier programa como
subprograma.

e El| programa llamado no puede contener la
funcion auxiliar M2 o M30.

¢ El programa llamado no puede contener nin-
guna llamada con CALL PGM en el programa
gue llama (bucle infinito).

Llamada a cualquier programa como subpro-

grama

¢ Seleccione las funciones para la llamada del
programa: pulse la tecla PGM CALL.

Nota: /2

Si indica solo el nombre del programa, el
programa llamado debe estar en el mismo
directorio que el que llama.

Si el programa llamado no esta en el mismo
directorio que el programa que llama, debe-
ra introducir la ruta completa, por ejemplo:

TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H
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Intercalados

Tipos de intercalado

¢ Llamada de subprogramas en un subprograma

* Repeticiones parciales de programas en la
repeticiéon de programas

¢ Llamada a subprogramas en repeticiones par-
ciales de programas

* Repeticiones parciales de programas en un
subprograma

Profundidad del intercalado

La profundidad del intercalado establece la fre-
cuencia con la que los programas parciales o los
subprogramas pueden contener mas subprogra-
mas o repeticiones parciales de programas.

* Profundidad méaxima de intercalados para
subprogramas: 6

* Profundidad méaxima de intercalados para
llamadas de programas principales: 4

* Puede intercalar repeticiones parciales de
programas como desee.

Ejemplo: subprograma en un subprograma

Comentario

0 BEGIN PGM UPGMS MM

Llame al programa principal con LBL 1

17 CALLLBL 1

Llame al subprograma con LBL 1

35 L Z+100 RO FMAX M2

Ultima secuencia del programa principal (con M2)

36 LBL 1

Inicio del subprograma 1

39 CALL LBL 2

45 LBL O

Fin del subprograma 1
46 LBL 2 Inicio del subprograma 2
62 LBL O Fin del subprograma 2

63 END PGM UPGMS MM

63 END PGM UPGMS MM

@) @)
o) o)
o o S wBL1 2 S L2 3
(@) O o o o o
O O (@) (@) (@] O

O O (©) O
O O o o o
0) —_— o * o o
O O (@) O O O
o CALL o O CALL © o o
o LBL1 o g L2 S S S
o o) o o o o
0O — O o o
0O 0O (@] l O O l O

(@] (@] O O
O o o o o o
O O O LBLO © © |BLO ©
Ie) o o o o o
o o)
o) O

uP1 uP2

Programa principal

Ejecucion de programa

1 Programa principal UPGMS ejecutado hasta
la secuencia 17.

2 El subprograma 1 se llama y se ejecuta hasta
la secuencia 39.

3 El subprograma 2 se llama y se ejecuta hasta
la secuencia 62. Fin del subprograma 2 y vuel-
ta al subprograma desde el que se ha llamado.

4 EIl subprograma 1 se ejecuta desde la se-
cuencia 40 hasta la secuencia 45. Fin del
subprograma 1 y vuelta al programa principal
UPGMS.

5 EI programa principal UPGMS se ejecuta
desde la secuencia 18 hasta la secuencia 35.
Vuelta a la secuencia 0 y fin del programa.

Emco
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Ejemplo: repeticiones parciales de programas

Comentario

0 BEGIN PGM UPGMS MM

15LBL1

Inicio de la repeticion parcial de programas 1

20 LBL 2

Inicio de la repeticion parcial de programas 2

27 CALL LBL 2 REP 2/2

La parte de programa entre esta secuenciay LBL 2
(secuencia 20) se repite 2 veces.

35 CALL LBL 1 REP 1/1

La parte de programa entre esta secuenciay LBL 1
(secuencia 15) se repite 1 vez.

50 END PGM REPS MM

UP 2

UP 2

OCO00O000OO0O0O0O0O0OOOOOOOOOOOOOOOOO

Q00000000

Programa principal

O O
O CALL 8
oLBL2 §
O REP 2/20 (@) (©) O e} (@) (@) O @) e} (e}
) O LBL2 © © LBL2 © 9 LBL1 8 o o O LBL2 ©
o o o e) S 8 o e) o o
) (@] (@] (@) (@) o o (@] (@] (@] (@]
o (@] (@] (@) (@) o @) (@] (@] (@] (@)
(@] (@] (@) (@] (@) (@) (@) (@) (@] (@]
(@] (@] (@] (@) (@] (@] (@) (@) (@] (@]
O o o o o oCALL o o o o o
O SBL2 8
O
O REP 2120
@) o
(@) @)
(@) (@)
CALL O g
LBL1 ©O
REP 1/1©

UP1 up 2 up 2

Ejecucién de programa

1

2

3

Programa principal REPS ejecutado hasta la

secuencia 27.

La parte de programa entre la secuencia 20 y

la secuencia 27 se repite 2 veces.
La parte de programa REPS se ejecuta desde
la secuencia 28 hasta la secuencia 35.

La parte de programa entre la secuencia 15
y la secuencia 35 se repite 1 vez (contiene
la repeticion parcial del programa entre la
secuencia 20 y la secuencia 27).

El programa principal REPS se ejecuta desde
la secuencia 36 hasta la secuencia 50 (fin del
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Ejemplo: repeticién de subprograma Comentario
0 BEGIN PGM UPGMS MM

10LBL1 Inicio de la repeticion parcial de programas 1
11 CALL LBL 2 Llamada de subprograma

La parte de programa entre esta secuenciay LBL 1
(secuencia 10) se repite 2 vez.

12 CALL LBL 1 REP 2/2

19 L Z+100 RO FMAX M2 Ultima secuencia del programa principal con M2

20LBL 2 Inicio del subprograma
28 LBLO Fin del subprograma

29 END PGM UPGREP MM

@) @) o
CALL . S LBL1 8
LBL 2 ©) @) o
@) @) @)
@) @) @)
@) ®) CALL o LBL2
O O LBL 2 8
@) ©)

LBLO

00000000
00000000

0000000000OOOOOOOOOO

OOOOtOOOO

UP 2 UP1 UP 2

O00O0O0O0O0O0OOOLOOOOLOOOLOOOOOO

000000 OPOPOOOOOO

Programa principal

Ejecucion de programa

1 Programa principal UPGREP ejecutado hasta
la secuencia 11.

2 El subprograma 2 se llama y se ejecuta.

3 La parte de programa entre la secuencia 10 y
la secuencia 12 se repite 2 veces. El subpro-
grama 2 se repite 2 veces.

4 EIl programa principal UPGREP se ejecuta
desde la secuencia 13 hasta la secuencia 19
(fin del programa).
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E: Programacidon de herramientas

Datos relacionados con
las herramientas

Avance F *)

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

Introduccion

Puede indicar el avance en la secuencia TOOL
CALL (llamada de herramientas) y en cada se-
cuencia de posicionamiento. (Véase "Creacién
de las secuencias de programa con las teclas de
funciones de trayectoria", Capitulo D)

Marcha rapida

Para la marcha rapida, indique F MAX o F9999.
Avance y velocidad del husillo Para introducir F MAX pulse en la pregunta del
didlogo ¢Avance F= ? la tecla ENT o la tecla
multifuncional FMAX.

Duracion

El avance programado con un valor numeérico es
valido hasta la secuencia en la que se programe
un nuevo avance. F MAX solo es valido para la
secuencia en la que se haya programado. Tras
la secuencia con F MAX se vuelve a aplicar el
ultimo avance programado con valor numérico.
F9999 es una marcha rapida autoestatica. Se
borra indicando un valor numérico de avance.

Modificacion durante la ejecucion del programa
Durante la ejecucion del programa, modifique el
avance con el botén giratorio de anulacion F para
el avance.
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Velocidad del husillo S *)

Indique la velocidad del husillo S en revoluciones
por minuto (rev/min) en una secuencia TOOL
CALL (llamada de herramienta).

Modificacién programada

En el programa de mecanizado puede modificar
la velocidad del husillo con una secuencia TOOL
CALL indicando exclusivamente la nueva veloci-
dad del husillo:

* Programacién de la velocidad: pulse la tecla
TOOL CALL.

¢ Omita el dialogo ¢NUumero de herramienta?
con la tecla NO ENT.

¢ Omita el dialogo ¢ Eje de husillo en paralelo
XIYIZ? con la tecla NO ENT.

e Confirme en el didlogo ¢ Velocidad del husillo
S= ? la nueva velocidad con la tecla END.

Modificacion durante la ejecucion del programa
Durante la ejecucion del programa, modifique la
velocidad con el botén giratorio de anulacion S
para la velocidad.

Avance y velocidad del husillo

Emco
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*)

1 8 12 13 18
Z \/ o
[B]

-

X

Datos de la herramienta

L1

L2

L3

*)

@

x Y

Longitud de la herramienta

Datos de la herramienta

Requisito previo para la correccion
de la herramienta *)

Programe normalmente las coordenadas de los
movimientos de la trayectoria con los que esta
dimensionada la pieza de trabajo en el dibujo.
Para que el WIinNC calcule la trayectoria del punto
central de la herramienta, es decir, para poder
realizar una correccién de la herramienta, debe
indicar la longitud y el radio de cada herramienta
configurada.

Numero de herramienta, nombre de
herramienta

Cada herramienta estd marcada con un namero.
Al trabajar con tablas de herramientas puede
utilizar nimeros mas altos y asignar nombres de
herramientas adicionales.

La herramienta con el nimero 0 esta establecida
como herramienta cero y tiene la longitud L=0y el
radio R=0. La herramienta TO no se puede llamar.
En las tablas de herramientas se debe definir la
herramienta TO también con L=0 y R=0.

Longitud de herramienta L

La longitud de herramienta L se debe indicar
basicamente como longitud absoluta respecto al
punto de referencia de la herramienta.

El WIinNC necesita para numerosas funciones en
relacién con el mecanizado de varios ejes obli-
gatoriamente la longitud total de la herramienta.

E3
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*)
B

DL<O ¥ [

—_———— ——— e ——

DR>0 =g

6

ST o o o

\ §DL>0

Radio de la herramienta

Radio de la herramienta R *)

Indique directamente el radio de la herramienta R.

Valores delta paralongitudes y radios

Los valores delta designan desviaciones para la
longitud y el radio de las herramientas.

Un valor delta positivo representa una sobreme-
dida (DL, DR, DR2>0). En un mecanizado con
sobremedida, indique el valor para la sobreme-
dida al programar la llamada de la herramienta
con TOOL CALL.

Un valor delta negativo significa una medida
inferior (DL, DR, DR2>0). Una medida inferior
se introduce en la tabla de herramientas para el
desgaste de una herramienta.

Indique los valores delta como valores numéri-
cos, Y en una secuencia de TOOL CALL puede
transmitir el valor también con un parametro Q.

Rango de introduccion: los valores delta pueden
ser como maximo * 99,999 mm.

Emco
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Introducir en la tabla los datos
de herramienta

En una tabla de herramientas puede definir he-
rramientas y guardar sus datos de herramienta.

Debe utilizar las tablas de herramientas si se
deben emplear herramientas indexadas, como
por ejemplo brocas escalonadas con varias co-
rrecciones de longitud.

Tabla de herramientas: Datos de herramientas estandar

Abrevia-tura Entrada Dialogo
Numero con el que se llama la herramienta en el programa
T ; - -
(por ejemplo: 5, indexado: 5.2)
NOMBRE  Nombre con el que se llama la herramienta en el programa ¢Nombre de herramienta?
L Valor de correccion para la longitud de herramienta L ¢Longitud de herramienta?
R Valor de correccién para el radio de herramienta R ¢Radio de la herramienta R?

Radio de herramienta R2 para una fresa radial de esquinas (solo
R2 para correccion de radio tridimensional o representacién grafica del ¢Radio de la herramienta R2?
mecanizado con fresa radial)

¢Sobremedida de longitud de

DL Valor delta de longitud de herramienta L .
herramienta?

DR Valor delta de radio de herramienta R ;Sobremedida de radio de herramienta?
. H ')

TL Establecer bloqueo de herramienta (TL: por Tool locked) ¢Herramienta bloqueadar

Si= ENT /No= NO ENT

Tipo de herramienta: Pulse la tecla ENT para editar el campo.

La tecla GOTO abre una ventana en la que se pueda seleccionar el tipo
TYP de herramienta. Los tipos de herramientas se adjudican para asignar los

ajustes de filtro de visualizacion de manera que en la tabla solo se pueda

ver el tipo seleccionado.

¢Tipo de herramienta?

DOC Comentario para la herramienta ¢Comentario de herramienta?
LCUTS Longitud de corte de la herramienta para el ciclo 22 C',Longl?ud de corte en el gje de la
herramienta?
ANGLE Angulo maximo de sumersion de la herramienta en movimiento de ¢Angulo maximo de sumersiéon?

inmersion oscilante para los ciclos 22 y 208

CuT Numero de cortes de la herramienta ¢Numero de cortes?

Limitacion de la velocidad del husillo para esta herramienta. Mediante el
NMAX potenciémetro se supervisa tanto el valor programado (mensaje de error)
como un aumento de la velocidad. Funcion inactiva: - indicar

¢ Velocidad maxima [1/min]?

Angulo de punta de la herramienta. Lo utiliza el ciclo de centrado (ciclo )
T-ANGLE  240) para poder calcular la profundidad del centrado a partir de la Angulo de punta
introduccion del diametro.

Paso de rosca de la herramienta. Lo utiliza el ciclo de roscado rigido
PITCH (ciclo 206, 207 y 209). Un signo positivo corresponde a una rosca a
derechas.

¢;Paso de rosca de la herramienta?

NOMBRE DE LA

. . . ;Herramient n ban t r
HERRAMIENTA Seleccione una herramienta de la lista desplegable ¢rierramienta de u,) banco de datos para
3D una simulacion 3D7

¢Color de la herramienta para simulacién
3D?

s Emco
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Editar tabla de herramientas
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Edicion de la tabla de herramientas

La tabla de herramientas valida para la ejecucién
del programa tiene el nombre de archivo TOOL.T.
TOOL T debe estar guardado en el directorio
TNC:\table y solo se puede editar en un modo
de operacién de las maquinas. Las tablas de
herramientas que se utilizan archivadas o para la
prueba del programa pueden tener cualquier otro
nombre de archivo con la extension .T.

Coémo abrir la tabla de herramientas TOOL.T:

1 Seleccione cualquier modo de operacién de
maquina.

2 Seleccione la tabla de herramientas: Pulse la
tecla multifuncional TABLA HERRAM.

3 Establezca EDITAR en "ON".

Como visualizar solo tipos de herramientas de-

terminados:

1 Conmute la barra de teclas funcionales hasta
que aparezca TABLA FILTRO.

2 Seleccione el tipo de herramienta deseado por
tecla multifuncional.

3 Vuelva a eliminar el filtro: pulse la tecla multi-
funcional VIS. TODOS.

Como abrir cualquier otra tabla
de herramientas

1 Abra la administracién de archivos.

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

3 Seleccione archivos: Pulse la tecla multifun-
cional SELECC. o ENT.

Si ha abierto una tabla de herramientas para
la edicién, puede mover a cualquier posicién el
campo claro de la tabla con las teclas de flechas
o con las teclas multifuncionales. En una posicion
cualquiera puede sobrescribir los valores guarda-
dos o indicar otros nuevos.
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Nota:
Las herramientas 3D y los colores 3D se guar-
dan en una tabla propia, la tabla TOOL.3d.

Nota: ,i

Si no se selecciona ningun color, se utilizara
alguno de la herramienta 3D Tool Manager.
De lo contrario, el color seleccionado tiene
prioridad.

Nombre de herramienta 3D

En la lista de herramientas, pueden adoptarse
herramientas 3D desde el administrador de
herramientas (Toolmanager).

Ademads, pueden asignarse colores de forma
independiente para herramientas especificas.

1 Mueva la barra de desplazamiento hacia la
derecha para ver las herramientas 3D.

2 Para activar la seleccién de herramientas,
haga doble clic sobre las herramientas 3D
(se abrird un menu desplegable). Presione la
barra espaciadora para ver mas paginas de
seleccion de herramientas.

3 Para seleccionar una herramienta, seleccione
la fila vacia del menu de seleccién (la primera
de todas las filas).

Colores de herramientas 3D

Para que las herramientas se representen de
forma més clara y se puedan diferenciar mas fa-
cilmente en la simulacion, se les asignan colores
definidos de libre eleccion.

1 Mueva la barra de desplazamiento hacia la
derecha para ver la seleccién de colores.

2 Para abrir la ventana de seleccion de color,
haga doble clic o presione la barra espacia-
dora sobre el campo de color.

3 Los colores predefinidos se muestran como
colores basicos (Basic colors). Los colores que
el usuario defina se mostraran como colores
personalizados (Custom colors).

e Crear colores personalizados (Custom colors):
Utilice el puntero del ratén en el campo de
colores para seleccionar el color deseado para
la herramienta. De forma alternativa, puede
ingresar manualmente los valores paraR, Gy
B.

« Agregue el nuevo color al presionar la opcién
"Add to Custom Color".

4 Para seleccionar un nuevo color, primero debe
seleccionar el color negro.

5 Confirme la entrada con OK o cierre la ventana
con Cancel.

E?
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Tabla de sitios: Entrada

Tabla de sitios para el cambia-
dor de herramientas *)

Coémo abrir la tabla de herramientas TOOL.T:
1 Seleccione el modo de funcionamiento desea-
do de la maquina.

2 Seleccione la tabla de herramientas: Pulse la
tecla multifunciéon TABLA HERRAM.

3 Presione la tecla multifuncién para abrir la
TABLA DE SITIOS.

4 Establezca la tecla multifuncion EDITAR en
"ON" para editar la tabla de herramientas.

Para conocer las posibilidades de edicién de
la tabla de sitios, consulte el cuadro de Tabla
de herramientas.

La tabla de sitios es necesaria para el cambio
automatico de herramientas.

Ademas, en ella puede administrar la dotacién del
cambiador de herramientas. La tabla de sitios se
encuentra en el directorio TNC:\TABLE.

El nombre predeterminado del archivo es
TOOL_P.TCH, y no debe modificarse para ase-
gurar un correcto funcionamiento de la maquina.

Fy L no pueden editarse, ya que al punto de
desarrollo del software no es posible realizar
una administracion cadtica de herramientas.

Abreviatura Entrada Dialogo
P NuUmero del sitio de la herramienta en el almacén de herramientas —
T Numero de herramienta ¢NUumero de herramienta?

TName Numero de herramienta ;Nombre de herramienta?
F Volver a colocar la herramienta siempre en el mismo sitio del almacén ¢ Sitio fijo? Si = ENT / No = NO ENT
L Guardar sitio Sitio guardado Si = ENT /No = NO ENT
DOC Comentario del sitio ¢Comentario del sitio?
Nota: é Nota sobre TName y DOC: ?

Estas entradas de la tabla de sitios y de la
tabla de herramientas estan conectadas, y se
rellenan de forma automatica.
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INTERRUP.

Cambio de herramientas mediante la
tecla multifuncién

En la barra de teclas multifuncién, encontrara
teclas con las que puede cambiar de herramienta.

1 Presione la tecla multifuncion para el cambio
de herramienta.

2 Gire hacia adentro (posicione) una nueva he-
rramienta.

3 Regrese a la tabla de sitios.

Otras funciones de la barra de teclas
multifuncién horizontal

1 Coloque el cursor sobre la columna T y pre-
sione la tecla multifuncion.

2 Restablece toda la tabla.

3 Seleccione una herramienta de la tabla de
herramientas:

Se muestra el contenido de la tabla de herra-
mientas.

Selecciona la herramienta deseada mediante las
teclas de flechas,

presione la tecla OK para registrarla en la tabla
de sitios.

4 Confirme la entrada con OK o cierre la ventana
con INTERRUP.
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NOMBRE
HERRAM.

SELECC.

Qs

Llamar datos de herramientas *)

Puede programar una llamada de herramienta
TOOL CALL en el programa de mecanizado con
las indicaciones siguientes:

Seleccione la llamada de herramienta con
tecla TOOL CALL.

Numero de herramienta: Indique el nUmero o
el nombre de la herramienta. La herramienta
se ha establecido antes en una secuencia
TOLL DEF o en la tabla de herramientas.
Con la tecla multifuncional NOMBRE HE-
RRAM. se indica el nombre.

Por cada tecla multifuncional SELECC. puede
insertar una ventana con la que se pueda se-
leccionar directamente una herramienta defi-
nida en la tabla de herramientas sin introducir
el nimero o el nombre.

Con la tecla multifunciéon QS, puede ingresar
parametros de cadena.

WinNC mostrara automaticamente el nombre
de la herramienta entre comillas.

Los nombres toman como referencia una
entrada de la tabla de herramientas TOOL.T
activa.

Eje de husillo en paralelo X/Y/Z: indique el
eje de la herramienta.

Velocidad del husillo S: indique directamente
la velocidad del husillo.

Avance F: indique directamente el avance.
F surte efecto hasta que programa un nuevo
avance en una secuencia de posicionamiento
0 en una secuencia de TOOL CALL.
Sobremedida de longitud de herramienta
DL: Valor delta para la longitud de la herra-
mienta.

Sobremedida de radio de herramienta DR:
Valor delta para el radio de la herramienta.

Ejemplo: llamada de herramienta

Se llama la herramienta nimero 5 en el eje de
herramienta Z con la velocidad de husillo de
2500 rev/min y un avance de 350 mm/min. La
sobremedida de la longitud y el radio de la he-
rramienta es de 0,2. La medida inferior del radio
de la herramienta es 1 mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1

LaD antesdelal ylaR representa el valor delta.
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Correccidon de herramientas

Correccion de herramientas

Introduccién *)

EI WIinNC corrige la trayectoria de la herramienta
con el valor de correccion para las longitudes de
herramientas en el eje del husillo y con el radio
de la herramienta en el plano de mecanizado.

Cuando crea directamente el programa de me-
canizado en el WIinNC, la correccion del radio
de la herramienta solo surte efecto en el plano
de mecanizado. EI WinNC tiene en cuenta hasta
cinco ejes, incluidos los ejes de giro.

Correccién de la longitud de las he-
rramientas

La correccion de herramientas para la longitud
tiene efecto en cuanto se llama una herramienta
y se lleva al eje del husillo. Se elimina en cuanto
se llama una herramienta con longitud L=0 (TOOL
CALL 0).

Peligro de colisién:

Atencion al peligro de colision:

Si se elimina una correccion de longitud con
el valor positivo con TOOL CALL 0, disminu-
ye la distancia entre la herramienta y la pieza
de trabajo.

Tras una llamada de herramienta TOOL CALL,
la trayectoria programada de la herramienta
en el eje del husillo cambia en funcién de la
diferencia de longitud entre la herramienta
antigua y la nueva.

Con la correccion de longitud se tienen en cuenta
los valores delta tanto de la secuencia de TOOL
CALL como de la tabla de herramientas.

Valor de correccion =L + DL, .., + DL, con

L: Longitud de herramienta L de la

secuencia TOOL DEF o la tabla de

herramientas

Sobremedida DL para la longitud de

la secuencia TOOL CALL

DL .5 Sobremedida DL para la longitud de
la tabla de herramientas

DL

TOOL CALL *
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")

Correccion del radio de la herramienta

Correccion del radio de la herramienta

Correccion del radio de la he-
rramienta *)

La secuencia del programa para un movimiento
de herramienta contiene:

* RL o0 RR para una correccion del radio

* RO, si no se debe ejecutar ninguna correccion
del radio

La correccion del radio surte efecto en cuanto se
llama una herramienta y se desplaza al plano de
mecanizado con RL o RR.

Nota: i

El WIinNC elimina la correccion del radio si:
* seprograma una secuencia de recta con RO
* se deja el contorno con la funcién DEP

* se programa un PGM CALL

®* se selecciona un nuevo programa con
PGM MGT.

Con la correcciéon de radio se tienen en cuenta
los valores delta tanto de la secuencia de TOOL
CALL como de la tabla de herramientas.

Valor de correcciéon =R + DR

TOOL CALL + DRTAB con

R: Radio de herramienta R de la se-

cuencia TOOL DEF o la tabla de

herramientas

Sobremedida DR para el radio de la

secuencia TOOL CALL

DR - Sobremedida DR para el radio de la
tabla de herramientas

DR

TOOL CALL *

Movimientos de trayectorias sin correccion
de radio: RO

La herramienta se desplaza al nivel de meca-
nizado con su punto central con la trayectoria
programada o a las coordenadas programadas.

Aplicacion: taladrado, preposicionamiento.
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Movimientos de trayectorias con correccion
de radio: RRy RL *)

RR La herramienta se desplaza a la derecha
desde el contorno
RL La herramienta se desplaza a la izquierda
desde el contorno

El punto central de la herramienta tiene la dis-
tancia del radio de la herramienta del contorno
programado. "Derecha" e "izquierda" designa la
posicion de la herramienta en direccion de des-
plazamiento a lo largo del contorno de la pieza
de trabajo.

Nota: 2

Entre dos secuencias de programas con
correccion de radio diferente RR y RL debe
haber como minimo una secuencia de des-
plazamiento en el plano de mecanizado sin
correccion de radio (es decir, con RO0).

Una correccion de radio esta activa hasta el
final de la secuencia en la que se ha progra-
mado por primera vez.

Con la primera secuencia con correccion de
radio RR/RL y con la correcciéon con RO, el
WInNC posiciona la herramienta siempre en
vertical en el punto de inicio o final programa-
do. Posicione la herramienta de tal manera
antes del primer punto de contorno o después
del ultimo punto de contorno de manera que
el contorno no resulte dafado.

Movimientos de trayectorias

RR

|

Introduccién de la correccién de radio

La correcciéon del radio se indica con una se-
cuencia L.

Confirme la introduccion de las coordenada del
punto meta con ENT y salga.

Correccion del radio: ¢ RL/RR/sin correccién?
Movimiento de la herramienta a la izquierda del
contorno programado: Pulse la tecla multifuncio-
nal RL o

Movimiento de la herramienta a la derecha del
contorno programado: Pulse la tecla multifuncio-
nal RR o

Movimiento de la herramienta sin correcciéon de
radio o

Eliminar correccién del radio: pulse la tecla ENT
o la tecla multifuncional RO.

Finalice la secuencia: pulse la tecla END.

E13
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*)

Mecanizado de esquinas

Correccion del radio: mecanizado de esquinas

Esquinas externas:

Cuando haya programado una correccion de
radio, el WinNC lleva la herramienta a las es-
guinas externas a un circulo de transicion. En
caso necesario, el WinNC reduce el avance en
las esquinas externas, por ejemplo en casos
de cambios de direccion importantes.

Esquinas internas:

En las esquinas internas, el WinNC calcula
el punto de interseccion de las trayectorias al
gue se desplaza de forma corregida el punto
central de la herramienta. A partir de este
punto, la herramienta se desplaza a lo largo
del siguiente elemento de contorno. De este
modo no se dafia la esquina interna de la pieza
de trabajo. El resultado es que no se puede
seleccionar cualquier tamafio de radio de la
herramienta para un contorno determinado.

Nota: /é

Para un mecanizado interno, no sitte el punto
de inicio o final en un punto de esquina de
contorno, ya que de lo contrario el contorno
podria resultar dafiado.
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EJECUCION DEL PROGRAMA

F: Ejecucion del programa

Condiciones previas

Establecimiento del punto de referencia o
punto cero del ciclo 7

Los puntos cero utilizados deben estar medidos
e introducidos.

Herramientas

Las herramientas utilizadas deben estar medidas
e introducidas.
Las herramientas tienen que estar en las posi-
ciones correspondientes (T) en el cambiador de
herramientas.

Punto de referencia

El punto de referencia debe haberse encontrado
en todos los ejes.

Maquina

La maquina tiene que estar en modo de espera
activa.

La pieza de trabajo tiene que estar tensada con
seguridad.

Las piezas sueltas (llaves de sujecién etc.) tienen
que haber sido extraidas del lugar de trabajo,
para evitar colisiones.

Las puertas de la maquina tienen que haber sido
cerradas para iniciar el programa.

Alarmas

No debe haber ninguna alarma pendiente.

F1
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® @

Inicio del programa, pa-
rada del programa

Seleccione Ejecucién del programa de secuencia
individual/secuencia multiple

Seleccione un programa para ser ejecutado.

Pase al area de manejo de la maquina, modo de
operacion automatico.

Pulse la tecla "Cycle Start".

Detenga el programa con "Cycle Stop" y continte
con "Cycle Start".

Cancelar programa con "Reset".

Ejecucion de programas
de modos de funciona-
miento

En el modo de funcionamiento de programa de
secuencia multiple, el control ejecuta un progra-
ma NC hasta el final o hasta una interrupcion.

En el modo de funcionamiento de programa de
secuencia individual, el control ejecuta cada
secuencia al presionar la tecla externa CYCLE
START (iniciar ciclo).

Puede utilizar las siguientes funciones:

e Interrumpir la ejecucién del programa.

e Ejecutar un programa a partir de una secuen-
cia especifica.

e Omitir secuencias.

» Editar la tabla de herramientas TOOL.T.

e Controlar parametros Q y modificarlos.

Seleccione Ejecucién del programa de secuencia
individual/secuencia multiple.

Seleccione un programa para ser ejecutado.

Nota: 2

Deben estar seleccionados todos los progra-
mas y la tablas necesarios en los modos de
funcionamiento de ejecucion del programa de
secuencia individual o de secuencia multiple
(estado M).

EMmco



EMCO WINNC ror HeipenHaIN TNC 640

EJECUCION DEL PROGRAMA

QEjecuoOrl frase a frase
3 Fieracta bues o hase

oo | |
Wo%SOVR - PO 10 S‘EJ i !
0% 51 [Nmj 51 T =
= -653.587 [EM +0.000
[} [ v ] 532 090 [l +0.000 |
H -5.000 {0 +0.000 |
- W || @ e B [ 0 Ow 1% wale
Vo FiN

A Maschemnataho

0948
Tl Mot ot st ™
TG ‘g DECKEL HOECKEL T DECKELT H | é
BT RET] | -

0 BEGIN PGM DECKEL1 MM *lla
I BLK FORM 0.1 Z X-50 Y-70 Z-25 |

2 BLK FORM 0.2 X+50 Y+70 Z+1 =

3 TOOL CALL 10 Z S3000 F1000 , WALZENSTIRN4OMM |l ey
4 L
5

CYCL DEF 230 ABZEILEN |
0225=-50 STARTPUNKT 1. ACHSE

Q226=-70 STARTPLNKT 2 ACHSE |
Q227=+0 STARTPUNKT 3. AGHSE

Q218w+100 1. SEITEN-LAENGE

0219=+140 2 SEITEN-LAENGE

Q240=+5 ANZAHL SCHNITTE |
Q206=+150 NMORSCHUB TIEFENZ

_MAAT 4400 AADRSALINIR EDAESER |0 ‘L‘
WO%S-OVR - P1 T EE o
%St (Nm) S1 LT ¢ i
= : Wl
E = e 2719048l +0.000 [om =
g { v | +240.000 [{EH +0.000 [
= +a7e.120/00 +0.000 |
Moxhuow 187 @0 T 10 # 3000 #1000 manvnan | Owr 100 % T
JemotLoer — e G2 - e
I VEHLALY | | Traneue
==: & Yiw

Progreso de secuencias

Mediante la funcion de progreso de secuencias,
puede ejecutar un programa de mecanizado a
partir de una secuencia N que puede seleccionar
a voluntad.

e Abrir dialogo de progreso de secuencias
(AVANCE BLOQUE).

e Ejecutar hasta N= introduzca la secuencia
deseada hasta la cual deba ejecutarse el pro-
greso de secuencias.

e Programa: muestra el nombre del programa
seleccionado.

Luego de un progreso de secuencias exitoso, se
muestra el aviso "Recuperar estado de la maqui-
na" ("Wiederherstellen Maschinenstatus").

Presione la tecla de inicio NC para confirmar la
recuperacion.
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F MAX

ON

L)

ON

F MAX 7

e Conmute la barra de teclas multifuncién hasta
que aparezca F MAX.

 Presione la tecla multifuncion para abrir la més-
cara de entradas para F MAX.

Mediante la tecla FMAX, se reduce la velocidad
de avance para poder ejecutar el programa NC.
La reduccion tiene efecto en todos los movimien-
tos de avance y marcha rapida.

El valor ingresado deja de estar activo luego de
apagar y volver a encender la maquina. Para
recuperar la velocidad maxima de avance esta-
blecida luego de volver a encender la maquina,
debe volver a ingresar el valor correspondiente.
El comportamiento de esta funcion depende de
cada maquina; observe el manual de instruccio-
nes de la maquina.

Omision de secuencias

Las secuencias marcadas durante la programa-
cién con un caracter de barra inclinada "/", pue-
den omitirse durante la ejecucion del programa
en el modo de prueba del programa.

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

Parada opcional de ejecucion
del programa

El control interrumpe el programa en secuencias
en las que esté programado M1.

Si se utiliza M1 en el modo de funcionamiento de
ejecucién de programa, el control no desactiva el
cabezal ni el refrigerante.

Interrumpir o no interrumpir la ejecucion del
programa durante la prueba del programa en
secuencias con M1.
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G: Programacion NC flexible

Parametros Q

Con la ayuda de los parametros Q se puede
definir toda una familia de piezas en solo un pro-
grama de mecanizado.

Para ello se utilizan los pardmetros Q en lugar
de valores numéricos de parametros variables:

Los parametros Q se utilizan, entre otras cosas,
para:

* Valores de coordenadas

* Avances

* Velocidades

¢ Datos de ciclo

Indicaciones sobre programacion: ! Ademas, puede programar con parametros Q
Los parametros Q y los valores numéricos se contornos que se determinan mediante funciones
pueden introducir mezclados en el programa. matematicas.

O utilizar pardmetros Q para ejecutar pasos de
mecanizado que se realizan dependiendo de las
condiciones logicas.

Rango de introduccion permitido:

Valores numéricos entre -999 999 999 y
+999 999 999. Se permiten como maximo
16 caracteres, 9 de los cuales antes de la Los pardmetros Q se marcan con letras y cifras.
coma decimal. Las letras determinan el tipo de parametro. Las
cifras, el rango de parametros.

Tipo Rango Significado
Parametros Q Los parametros afectan a todos los programas en la memoria del WinNC.
0-30 Parametros para ciclos SL
31-99 Parametros para el usuario
100-199 Parametro para las funciones especiales del WinNC
200-1199 Parametros para ciclos de Heidenhain
1200-1999 Parametros para el usuario
Parametros QL Los parametros afectan solo localmente dentro de un programa.
0-499 Parametros para el usuario
Los parametros afectan continuamente a todos los programas de
Parametros QR la memoria del WinNC, también aunque haya una interrupcion de
corriente.
0-499 Parametros para el usuario

Parametros QS

0-1999 String parametros para el usuario
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FUNCIONES
BASICAS

FUNCIONES
TRIGONOM.

SALTO

FORMULA
CADENA

FNO
X=Y

FN1
X+Y

FN3
X*Y

FN4

XIY

FN5
RAIZ

Llamada de parametros Q

Durante la introduccién de un programa de me-
canizado, pulse la tecla Q.

Hay las funciones siguientes disponibles:

1 Funciones matematicas basicas
2 Funciones angulares

3 Decisiones "si/entonces”, saltos

4 Funcion de férmulas de cadena.
Previo a utilizar las variables de cadena, estas
deben definirse:
Ejemplo: QS10="PIEZA DE TRABAJO"

Funciones matematicas basicas
Hay las funciones siguientes disponibles:

1 FN 0O: Asignacién
Asignacion directa de un valor
P. ej.: FN 0: Q5= +60

2FN 1: Suma
Generar y asignar suma a partir de dos valores
P.ej.. FN 1: Q1 = -Q2=+5

3 FN 2: Resta
Generary asignar diferencia a partir de dos valores
P.ej. FN 2: Q1 =+10- +5

4 FN 3: Multiplicacion
Generar y asignar producto a partir de dos valores
P.ej.: FN 3: Q2 = +3 * +3

5 FN 4: Division
Generar y asignar cociente a partir de dos valores
P. ej.: FN 4: Q4 = +8 DIV +Q2
No esta permitida la divisiéon entre O.

6 FN 5: Raiz
Calcular y asignar la raiz de un nimero
P. ej.: FN 5: Q20 = SQRT 4
No esta permitida la raiz de un nimero negativo.

Indicaciones: é

A la derecha del caracter "=" puede indicar:

e dos cifras

e dos pardmetros Q

e una cifra y un parametro Q

e Los pardmetros Q y los valores numéricos
de las ecuaciones pueden estar provistos
de signos.

Emco
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EMCO WINNC ror HeipenHaN TNC 640

PROGRAMACION NC FLEXIBLE

FN6
SIN(X)

FN7
COS(X)

Funciones angulares (trigono-
metria)

Hay las funciones siguientes disponibles:

1FN 6: SENO
Calcular y asignar el seno de un angulo en
grados °
P. ej.: FN 6: Q20= SIN-Q5

2FN 7: COSENO
Calcular y asignar el coseno de un angulo en
grados °
P.ej.: FN 7: Q21 = -COS-Q5

El seno, el coseno y la tangente corresponden
a la relacion nominal de aspecto de un tridngulo
rectangulo.

Rige lo siguiente:

SN0 i sina=alc
COSENO: it cosa=b/c
Tangente: .............. tana=a/b=sin o/ cos a
Donde:

* c es el lado frente al angulo recto

* a es el lado frente al &ngulo a

* b el tercer lado

A partir de la tangente, el WinNC puede calcular

el angulo:
o = arctan (a/ b) = arctan (sin a / cos a )

Ejemplo
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/ b) = arctan 0,5 = 26,57°

También es aplicable lo siguiente:
az+b2=c2(mitaz=axa)

EMmco



PROGRAMACION NC FLEXIBLE

EMCO WINNC ror HeipenHain TNC 640

SALTO

FN9
IF X EQU Y
GOTO

FN10
IF X NEY
GOTO

FN11
IFXGTY
GOTO

FN12
IFXLTY
GOTO

Decisiones "si/entonces" con
parametros Q

El WinNC compara un parametro Q con otro para-
metro Q o con un valor numérico. Si la condicion
se cumple, el WinNC contintia con el programa
de mecanizado en la ETIQUETA programada
después de la condicidn. Si la condicion no se
cumple, el WinNC ejecuta la secuencia siguiente.
Si desea llamar otro programa como subprogra-
ma, programe después de la ETIQUETA una
llamada PGM CALL.

Saltos incondicionados

Los saltos incondicionados son aquellos cuya
condicion se cumple siempre (=seguro), por
ejemplo

FN9: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Programacion de decisiones "si/entonces”

Pulse la tecla multifuncional SALTO para mostrar
las decisiones "si/entonces":

1 FN 9: Si son iguales, se salta
Si ambos valores o parametros son iguales, se
salta a la etiqueta indicada.
P.ej.. FN 9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 12

2 FN 10: Si son diferentes, salto
Si ambos valores o parametros son diferentes,
se salta a la etiqueta indicada.
P. ej.: FN 10: IF +10 NE -Q5 = GOTO LBL 10

3 FN 11: Si es superior, salto
Si el primer valor o parametro es superior al se-
gundo valor o parametro, se salta a la etiqueta
indicada.
P.ej.: FN 11: IF +Q1 GT +10 GOTO LBL 5

4 FN 12: Si es inferior, salto
Si el primer valor o parametro es inferior al se-
gundo valor o parametro, se salta a la etiqueta
indicada.
P.ej.: FN 12: IF +Q5 LT +0 GOTO LBL 8

Emco

G4



ALARMAS ¥ MENSAJES

H: Alarmas y Mensajes

Alarmas de maquina 6000 - 7999

Estas alarmas seran disparadas por las maquinas.
Hay diferentes alarmas para las diferentes maquinas.
Las alarmas 6000 - 6999 deben ser confirmadas, nolrmal-
mente, con RESET. Las alarmas 7000 - 7999 son mensajes
gue, normalmente, desaparecenalterminarlasituacionque
las dispara.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: PARADA DE EMERGENCIA

Se pulso la tecla PARADA DE EMERGENCIA.
Elimine la situacion de peligro y vuelva a arrancar
la maquina y el software.

6001: PLC - EL TIEMPO DE CICLO SUPERA
EL LIMITE
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: PLC - NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMA
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: PLC - NO EXISTE LA UNIDAD DE DATOS
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: PLC - FALLO DE LA MEMORIA RAM
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6005: M¢DULO FRENADO SOBRECALENTADO
Accionamiento principal fue frenado demasiado
frecuentemente. Cambio del nimero de revolu-
ciones dentro de breve tiempo. E4.2 activo

6006: SOBRECARGA RESISTENCIA DE FRENO
véase 6005

6007: CIRCUITO DE SEGURIDAD AVERIADO
Contactor del eje o accionamiento principal con
maquina desconectada no desactivado. Conec-
tor quedd enganchado o error de contacto. E4.7
no estuvo activo durante la conexion

6008: FALTA PARTECIPANTE CAN
Comprobar el fusible o bien llamar al servicio de
atencion al cliente de EMCO.

6009: AVERIA DEL CIRCUITO DE SEGURIDAD
Sistema motor paso a paso defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera interrumpi-
do, los accionamientos auxiliares se pararan, se
perdera la posicion de referencia.

Pbéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6010: ACCIONAMIENTO DEL EJE X NO
PREPARADO

La tarjeta del motor paso a paso es defectuosa o

esta demasiado caliente, un fusible o el cableado

es defectuoso.

El programa en ejecucion sera parado, los ac-

cionamientos auxiliares se desconectaran, se

perdera la posicion de referencia.

Compruebe los fusibles o pongase en contacto

con el servicio de EMCO.

6011: ACCIONAMIENTO DEL EJE Y NO
PREPARADO
ver alarma 6010.

6012: ACCIONAMIENTO DEL EJE Z NO
PREPARADO
ver alarma 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacién del accionamiento prin-

cipal defectuosa, accionamiento principal dema-

siado caliente, fusible defectuoso.

El programa en ejecucion sera parado, los accio-

namientos auxiliares seran desconectados.

Compruebe los fusibles o pongase en contacto

con el servicio de EMCO.

K 2017-08
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ALARMAS Y MENSAJES

6014: CABEZAL PRINCIPAL SIN VELOCIAD
Puede ser disparada cuando la velocidad del ca-
bezal es menor de 20 rpm, debido a sobrecarga.
Modifique los datos de corte (avance, penetra-
cién, velocidad cabezal).

El programa CNC sera abortado, se pararan los
accionamientos auxiliares.

6019: TORNILLO EXCESO DE TIEMPO

La mordaza eléctrica no ha alcanzado ninguna
posicion final en un lapso de 30 segundos.
Defectuoso el control de la placa del dispositivo
de sujecién, apretada la mordaza o ajustar los
sensores sin contacto de interruptor de fin de
carrera.

6020: TORNILLO AVERIADO

Con la mordaza eléctrica cerrada ha fallado la
sefial "dispositivo de sujecion sujetado” de la
placa del dispositivo de suejcién.

Control, placa del dispositivo de suejcion, cablea-
do defectuosos.

6022: PLACA DE SUJECION DEFECTUOSA
Cuando aparece constantemente la sefial "dispo-
sitivo de sujecion sujetado” a pesar de no haber-
se dado ningun impulso de mando. Reemplazar
la placa.

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

La puerta fue abierta mientras la maquina se
estaba moviendo. El programa sera abortado.
6027: INTERRUPTOR FINAL PUERTA
DEFECTO

El final de carrera de la puerta automatica esta
desplazado, es defectuoso, esta mal cableado.
Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6028: EXCESO DE TIEMPO PUERTA

La puerta automatica esta acufiada, el suministro
de aire a presion es insuficiente, el final de carre-
ra esta desplazado.

Compruebe la puerta, suministro de aire, final de
carrera o pongase en contacto con el servicio de
EMCO.

6030: NINGUNA PIEZA SERRADA

No hay pieza insertada, mordaza del tornillo
desplazada, leva de mando desplazada, equipo
defectuoso.

Ajuste o poéngase en contacto con el servicio de
EMCO.

6040: TORRETA CONTROL BLOQUEO

EST TICO
Después del procedimiento WZW tambor presio-
nado hacia abajo por eje Z. Posicion del husillo
incorrecta o defecto mecéanico. E4.3=0 en el
estado inferior

6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-
TA EXCEDIDO

Torreta de herramientas 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 posicién (detector de

proximidad inductivo defectuoso o desajustado,

tolerancia del tambor), fusible defectuoso, equipo

defectuoso.

El eje Z se podria haber deslizado fuera de los

dientes mientras se desconecté la maquina.

El programa CNC sera parado.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6047: DISCO DE HERRAMIENTAS DESBLO-
QUEADO

Tambor de herramientas girado fuera de la posi-

cién de bloqueo, detector de proximidad inductivo

defectuoso o desajustado, fusible defectuoso,

equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucién sera interrumpido.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

Cuando el tambor de herramientas se gira fuera

de la posicién de bloqueo (sin defecto), actle

como sigue:

Gire manualmente el tambor a la posicidon de

bloqueo.

Cambie al modo MANUAL (JOG).

Gire el interruptor de llave. Desplace el carro Z

hacia arriba hasta que desaparezca la alarma.

6048: TIEMPO DE DIVISION EXCEDIDO
Cabezal divisor acufiado, suministro de aire con
insuficiente presion, equipo defectuoso.
Compruebe colision, compruebe el suminsitro
de aire a presion o péongase en contacto con el
servicio de EMCO.

6049: TIEMPO DE BLOQUEO EXCEDIDO
ver alarma 6048

Emco
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6050: M25 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa: Errordeprogramacionenel programaCN.

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 mecénica-
mente
finalde carrera de posicion extremaabierta
defectuoso
circuitos impresos de seguridad defec-
tuosos
cableado defectuoso
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Losaccionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucion: arregle la puerta automatica

6069: SUJECION NEUM.TANI NO ABIERTA

Durante la abertura de la sujecidn interruptor de
presion no baja dentro de 400ms. Interruptor de
presion defectuoso o problema mecanico E22.3

6070: INTERRUPT.MANOM,TR.TANI FALTANTE
Durante la cerrada de la sujecion el interruptor
de presion no se activa. Ningun aire comprimido
o problema mecanico E22.3

6071: DISPOSITIVO DE DIV. NO DISPUESTO
Sefal Servo Ready del convertidor de frecuen-
cia falta. Exceso de temperatura accionamiento
TANI o convertidor de frecuencia no listo para el
servicio.

6072: TORNILLO NO PREPARADO

Intento de poner en marcha el cabezal con un
tornillo abierto o sin pieza sujeta.

Tornillo acufiado mecanicamente, suministro de
aire comprimido insuficiente, presostato defec-
tuoso, fusible defectuoso, equipo defectuoso.
Compruebe los fusibles o pongase en contacto
con el servicio de EMCO.

6073: DISPOSITIVO DIVISOR NO PREPARADO
Causa: interruptor de blogqueo defectuoso
cableado defectuoso
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Losaccionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucion: arregle el dispositivo divisor automatico
bloquee el dispositivo divisor

6074: TIEMPO DE DIVISOR EXCEDIDO
Causa: dispositivo divisor acufiado mecanica-
mente
interruptor de bloqueo defectuoso
cableado defectuosos
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Losaccionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucion: arregle el dispositivo divisor automatico.

6075: M27 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa: Errorde programacionenelprogramaCN.

El programa en ejecucion sera abortado.

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Solucién: Corrija el programa CN

6110:
Causa:

5° EJE NO CONECTADO
Eleje 4/5 se haseleccionado en EMConfig,
pero no se ha conectado eléctricamente.
Solucién: Conecte el eje 4/5 o deseleccionelo en
EmConfig.

6111: 5° EJE CONECTADO

Causa: Eleje4/5sehadeseleccionadoenEMCon-
fig, pero se ha conectado eléctricamente.

Solucion: Elimine el eje 4/5 de la maquina o selec-
cionelo en EmConfig.

PROTECCION DE MOTOR LIBERADA
Se haactivado unguardamotor. Se detiene
de inmediato un programa NC eventual-
mente activo.

Compruebe el guardamotor que se debe
activary después vuelvaaencenderlo. En
caso de que se repita, pdngase en con-
tacto con el servicio EMCO.

6112:
Causa:

Solucioén:

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA PRO-
GRAMADA INVALIDO

Se programé una posicion de herramienta supe-

rior a 10.

El programa CNC se parara.

Interrumpa el programa con RESET vy corrija el

programa.

7001: "M6" NO PROGRAMADA'!

Para un cambio automatico de herramientas debe
programarse después de la palabra "T" también
un M6.

7007: AVANCE PARO
Los ejes fueron detenidos por parte del interface
de robdtica (entrada de robo6tica FEEDHOLD).

H3
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7016: CONECTE ACCIONAMIENTOS AUXI-
LIARES

Los accionamientos auxiliares estan desconec-

tados. Pulse la tecla AUX ON durante, al menos,

0,5 s (para evitar la conexiéon accidental) para

conectar los accionamientos auxiliares.

7017: REFERENCIE LA MAQUINA
Acérquese al punto de referencia.

Cuando el punto de referencia no esta activo,
los movimientos manuales s6lo son posibles
con el interruptor de llave en la posicidn "setting
operation".

7018: GIRE EL INTERRUPTOR DE LLAVE
Con Iniciar CN el interruptor de llave estaba en
la posicién "setting operation”.

Iniciar CN esta bloqueado.

Gire el interruptor de llave a la posicién "automa-
tic" para ejecutar el programa

7020: MODO DE OPERACION ESPECIAL
ACTIVO
Modo de operacién especial: La puerta de la ma-
guina estéa abierta, los accionamientos auxiliares
estan conectados, el interruptor de llave esta en
la posicidn "setting operation" y se pulsdé la tecla
de aceptacion.
El desplazamiento manual de los ejes es posible
con la puerta abierta. No es posible el giro de la
torreta portaherramientas con la puerta abierta.
La ejecucién del programa CNC es posible s6lo
con el cabezal parado (DRYRUN) y operacién
secuencia a secuencia.
Por sseguridad: Si la tecla de aceptacién es pul-
sada durante mas de 40 s, la funcion de la tecla
es interrumpida, se debe dejar de pulsar la tecla
de aceptacién y volver a pulsarla.

7021: INICIALICE LA TORRETA PORTAHE-
RRAMIENTAS

La torreta portaherramientas en operacion fue

interrumpida.

No es posible ninguna operacién de desplaza-

miento.

Pulse la tecla torreta herramienta en modo JOG.

El mensaje se produce después del alarma 6040.

7022:LIBERAR TORRETA HERRAMIENTAS !
véase 7021

7023: TIEMPO ESPERA ACCIONAM.PRINCI-
PAL!

El convertidor de frecuencia LENZE debe estar
separado como minimo 20 segundos de la red
eléctrica antes de que pueda ser conectado nue-
vamente. Cuando se abre y cierra la puerta muy
rapidamente (menos de 20 segundos) aparece
este mensaje.

7038: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
El presostato es defectuoso o esta atrancado.
Iniciar CN esta bloqueado. Esto s6lo se puede
rearmar apagando y volviendo a encender la
maquina.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

7039: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
Lubricante insuficiente, el presostato es defec-
tuoso.

Iniciar CN esta bloqueado.

Compruebe el lubricante y engrase manualmente,
0 péngase en contacto con el servicio de EMCO.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

El accionamiento prinicipal no se puede conectar
e Inciar CN no se puede activar (excepto en el
modo de operacidn especial).

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7042: INICIALICE PUERTA DE MAQUINA
Todos los movimientos e Iniciar CN estan blo-
gueados.

Abray cierre la puerta de la maquina, para inicia-
lizar los circuitos de seguridad.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Se realizé un nimero predeterminado de eje-

cuciones del programa. Se bloqued Inciar CN.

Restaure el contador para continuar.

7050: NINGUNA PIEZA SUJETA

Tras la coneccion (ON) o una alarma, la mordaza
no se encuentra ni en la posicidn final delantera ni
en la posicion final trasera. No puede activarse el
inicio de NC. Desplace manualmente la mordaza
hacia una posicion final valda.

7051: DISPOSITIVO DIVISOR NO ENCLAVA-
DO

O bien el dispositivo divisor se encuentra en una
posicién no definida después de conectar la ma-
quina, o bien falta la sefial de enclavamiento tras
un proceso de division.

Provocar el proceso de divisién, controlar el sen-
sor sin contacto del enclavamiento o ajustarlo.

Emco



ALARMAS ¥ MENSAJES

7054: TORNILLO ABIERTO

Causa: la pieza no esté sujeta

Cuando conecte el cabezal principal con M3/M4
se diparara la alarma 6072 (tornillo no preparado).
Solucién: Sujete

7055: ABRIR LA SUJECION DE HERRA-
MIENTAS

Cuando una herramienta esta sujetada en el hu-

sillo principal pero el control no conoce el nimero

T correspondiente.

Expulsar la herramienta del husillo principal con

la puerta abierta y mediante el teclado de PC

pulsando las teclas "Strg"y " 1"

7056: ERRORES EN LOS DATOS DE AJUS-
TE!

Hay guardado un nimero invalido de herramienta

en los datos del setting.

Borrar los datos del setting en el directorio de la

maquina xxxxx.pls.

7057: PORTA-HERRAMIENTAS OCUPADO!
La herramienta sujetada no puede ser colocada
en la torreta de herrameitnas debido a que el
puesto esta ocupado.

Expulsar la herramienta del husillo principal con
la puerta abierta y mediante el teclado de PC
pulsando las teclas "Strg"y " 1"

7058: PONER EJES EN POS. ORIGINAL!

No puede definirse claramente la posicién del
brazo de la torreta de herramientas en el momen-
to de efectuar un cambio de herrameintas.

Abrir la puerta de la maquina, empujar hacia
atras el depdsito de herramientas hasta su tope.
Desplazar el cabezal portafresas hacia arriba,
utilizando la modalidad JOG, hasta alcanzar el
interruptor de Z-Ref y luego tocar el punto de
referencia.

7087: iGUARDAMOTOR SUJECION HIDRAU-
LICA ACTIVADA!

Motor hidraulico defectuoso, movimiento dificul-

tado, interruptor de proteccién mal configurado.

Cambiar el motor o revisar y de ser necesario

sustituir el interruptor de proteccion.

7090: ARMARIO DE DISTRIBUCION INTE-
RRUPTOR DE LLAVE ACTIVO

Solo se puede abrir la puerta del armario de dis-

tribucién sin activar la alarma con el interruptor

de llave conectado.

Desconectar el interruptor de llave.

7107: PROTECCION DE MOTOR LIBERADA
Se ha activado un guardamotor. Se edita un pro-
grama NC eventualmente activo. Se impide un
nuevo NC-Inicio.

Compruebe el guardamotor que se debe activar
y después vuelva a encenderlo. En caso de que
se repita, péngase en contacto con el servicio
EMCO.

7270: OFFSET COMPENSATION ACTIVE!

Sélo con PC-MILL 105

Compensacién offset se provoca por la secuencia

de manejo siguiente.

- Punto de referencia no activo

- Maquina en modo de referencia

- Interruptor de llave en operacion manual

- Pulse las teclas STRG (o CTRL) y 4 al mismo
tiempo

Hay que efecturar eso si antes del procedimiento

del cambio de herramienta el posicionamiento del

husillo no es terminado (ventana de tolerancia

demasiado grande)

7271: COMPENSATION FINISHED,DATA
SAVED !
véase 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/ 105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450/ FB-600

6000: PARADA DE EMERGENCIA

Se pulso la tecla PARADA DE EMERGENCIA.
Se perdera la posicién de referencia, los accio-
namientos auxiliares se desconectaran.

Elimine la situacion de peligro y vuelva a arrancar
maquina y software.

6001: PLC - EL TIEMPO DE CICLO SUPERA
EL LIMITE

Los accionamientos auxiliares seran desconec-

tados.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: PLC - NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMA

Los accionamientos auxiliares seran desconec-

tados.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: PLC - NO EXISTE LA UNIDAD DE DA-
TOS

Los accionamientos auxiliares seran desconec-

tados.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: PLC - FALLO DE LA MEMORIA RAM
Los accionamientos auxiliares seran desconec-
tados.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6005: K2 O K3 NO DESACTIVADO
Encender y/o apagar la maquina, la platina de
seguridad esta defectuosa.

6006 EL RELE DE EMERGENCIA K1 NO DES-
ACTIVADO

Encender y/o apagar la maquina, la platina de

seguridad esta defectuosa.

6007 CIRCUITO DE SEGURIDAD AVERIADO

6008: FALTA #CAN SUBSCRIBER

La placa de bus SPS-CAN nos es reconocida por
parte del control. Verificar el cable del interface
y el abastecimiento de tensién de la placa CAN.

6009: CIRCUITO DE SEGURIDAD AVERIADO

6010: ACCIONAMIENTO DEL EJE X NO
PREPARADO

La tarjeta del motor paso a paso es defectuosa o

esta demasiado caliente, un fusible es defectuo-

so, sobre o subtensién de la red.

El programa en ejecuciéon sera parado, los ac-

cionamientos auxiliares se desconectaran, se

perderda la posicién de referencia.

Compruebe los fusibles o péngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6011: ACC. EJE C NO DISPUESTO
véase 6010.

6012: ACCIONAMIENTO DEL EJE Z NO
PREPARADO
véase 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacién del accionamiento

principal defectuosa o accionamiento principal

demasiado caliente, fusible defectuoso osobre o

subtensién en la red.

El programa en ejecucion sera parado, los accio-

namientoa auxiliares seran desconectados.

Compruebe los fusibles o péngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6014: CABEZAL PRINCIPAL SIN VELOCIAD
Esta alarma sera disparada cuando la velocidad
del cabezal sea menor de 20 rpm, debido a so-
brecarga.

Modifique los datos de corte (avance, penetra-
cién, velocidad cabezal).

El programa CNC sera abortado, se desconecta-
rdn los accionamientos auxiliares.

6015: SIN VEL. DE HUSILLO PRINCIPAL
véase 6014

6016: SENAL MOTORIZADA ACOPLAR FALTA

Emco
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6017: SENAL MOTORIZADA DESACOPLAR
FALTA

En la torreta acoplable de herramientas, la posi-
cion del iman de acoplamiento/desacoplamiento
sera vigilada por medio de dos sensores sin
contacto. A fin de que la torreta de herramientas
pueda seguir girando, hay que asegurarse de que
el acoplamiento esté en la posicién extrema tra-
sera. Asimismo, cuando se utilicen herramientas
accionadas, el acoplameinto debe estar de forma
segura en la posicién extrema delantera.

6018: LAS SENALES AS, K4 O K5 NO DES-
ACTIVADAS

Encender y/o apagar la maquina, la platina de

seguridad esta defectuosa.

6019: MODULO DE ALIMENTACION A LA
RED NO LISTO

Encender y/o apagar la maquina, médulo de

alimentacion a la red, regulador del eje esta de-

fectuoso, averia impulso AWZ 6020, encender

y/lo apagar la maquina, regulador del eje esta

defectuoso.

6020: FALLO HERRAMIENTA ACCIONADA
La alimentacion del accionamiento AWZ es de-
fectuosa o el accionamiento AWZ es demasiado
caliente, un fusible es defectuoso, sobretensién
o falta de presion de la alimentacion de red. Un
programa CNC en marcha se interrumpe. Los
accionamientos auxiliares se desconectan.
Compruebe los fusibles o informe al servicio de
atencion al cliente de EMCO.

6021: TENAZA CONTROL DE TIEMPO
Cuando el interruptor a presién no reacciona en
el lapso de un segundo al cerrar el dispositivo
de sujecion.

6022: PLACA DE SUJECION DEFECTUOSA

Cuando aparece constantemente la sefial "medio
de sujecidn sujetado” a pesar de que no fue dado
ningln impulso de mando. Reemplazar la placa.

6023: TENAZA CONTROL DE PRESION
Cuando se desconecta el interruptor a presion
con el dispositivo de sujecion cerrado (interrup-
cion del aire comprimido por méas de 500ms).

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA
La puerta fue abierta mientras la maquina se
estaba moviendo. El programa sera abortado.

6025: TAPA DEL REDUCTOR SIN CERRAR
La tapa del reductor fue abierta durante un mo-
vimiento de la maquina. El programa CNC en
ejecucion sera abortado.

Cierre la tapa para continuar.

6026: SOBRETEMPERATURA EN BOMBA
DE REFRIGERANTE

6027: FINAL DE CARRERA DE PUERTA DE-

FECTUOSO

El final de carrera de la puerta automéatica esta
desplazado, es defectuoso, esta 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 carre-
ra esta desplazado.

Compruebe la puerta, suministro de aire, final de
carrera o pongase en contacto con el servicio de
EMCO.

6029: EXCESO DE TIEMPO CONTRAPUNTA

Cuando la pinola no alcanza una posicion final
en un lapso de 10 segundos. Impulsos de mando,
ajustar el sensor sin contacto del interruptor de
fin de carrera, también podria estar apretada la
pinola.

6030: NO HAY PIEZA SUJETA

No hay pieza insertada, mordaza del tornillo
desplazada, leva de mando desplazada, equipo
defectuoso.

Ajuste o pongase en contacto con el servicio de
EMCO.

6031: CONTRAPUNTA AVERIADA

6032: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-
TA EXCEDIDO
ver alarma 6041.

6033: ERROR DE SINCRONIZACION DE LA
TORRETA DE HERRAMIENTA

Equipo defectuoso.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6037: EXCESO DE TIEMPO PLATO

Cuando el interruptor a presién no reacciona en
el lapso de un segundo al cerrar el dispositivo
de sujecion.

H?
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6039: CONTROL DE PRESION PLATO
Cuando se desconecta el interruptor a presion
con el dispositivo de sujecion cerrado (interrup-
cion del aire comprimido por méas de 500ms).

6040: FALLO DE AJUSTE DE LA TORRETA
PORTAHERRAMIENTAS

La torreta portaherramientas no esta en la posi-

ciéon bloqueada, tarjeta del detector de la torreta

portaherramientas defectuosa, cableado defec-

tuoso, fusible defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.

Haga oscilar la torreta portaherramientas con la

llave de la torreta, comprueb los fusibles o pon-

gase en contacto con el servicio de EMCO.

6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-
TA 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.

6042: TORRETA SOBRECALENTADA

Motor torreta herramienta demasiado caliente.
con la torreta herramienta pueden realizarse al
maximo 14 procedimientos de giro por minuto.

6043: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-
TA EXCEDIDO

Torreta de herramientas 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.

6044: SOBRECARGA RESISTENCIA DE
FRENO

Reducir el nimero de los cambios de las revolu-

ciones por minuto en el programa.

6045: FALTA SINCRONIZACION DE LA TO-
RRETA DE HERRAMIENTA

Equipo defectuoso.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6046: CODIFICADOR DE LA TORRETA POR-

TAHERRAMIENTAS 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
0 sin pieza sujeta.

Plato acufiado mecanicamente, suministro de
aire con presion insuficiente, equipo defectuoso.
Compruebe los fusibles o péngase en contacto
con el servicio de EMCO.

6049: PINZA NO PREPARADA
ver 6048

6050: M25 DURANTE ROTACION DEL CABEZAL
Con M25 el cabezal principal debe parar (tenga
en cuenta el tiempo de deceleracion, eventual-
mente, programe una parada.

6055: SIN PIEZA SUJETA

Esta alarma se produce cuando con el cabezal
girando el dispositivo de sujecién o el contrapunto
alcanza la posicién extrema.

La pieza ha sido empujada fuera del plato o ha
sido empujada dentro del plato por el contrapun-
to.

Compruebe los ajustes del dispositivo de fijacion,
fuerzas de sujeciéon, modifique los datos de corte.

6056: BARRON NO PREPARADO

Intento de arrancar el cabezal o de mover un
eje o girar la torreta portaherramientas con una
posicién del contrapunto no definida.

El contrapunto estd bloqueado mecénicamente
(colisién), suministro de aire con presion insufi-
ciente, fusible defectuoso interruptor magnético
defectuoso.

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6057: M20/M21 DURANTE ROTACION DEL
CABEZAL

Con M20/M21 el cabezal principal debe parar

(tenga en cuenta el tiempo de deceleracion,

eventualmente, programe una parada).

6058: M25/M26 DURANTE AVANCE DEL
BARRON

Para accionar el dispositivo de sujeciéon en un

programa CN con M25 o M26, el contrapunto

debe estar en la posicidén 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 me-
canismo atascado.
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6060: VIGILANCIA SIST.BLOQUEO EJE C

El interruptor de fin de carrera no reacciona cuan-
do el eje C es girado hacia adentro.

Controlar el sistema neumatico, mecanico y el
interruptor de fin de carrera.

6064: PUERTA AUTOMATICA NO PREPARADA
Puerta acuflada mecanicamente (colision), su-
ministro de aire con presion insuficiente, final de
carrera defectuoso, fusible defectuoso.
Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6065: FALLO DE CARGADOR

Cargador no listo.

Compruebe si el cargardor esta conectado, co-
nectado correctamente y listo para el servicio y/o
desactivar cargador (WinConfig).

6066: FALLO DE UNIDAD DE SUJECI¢N
Ningun aire comprimido en la unidad de sujecion.
Compruebe unidad neumatica y posicion de los
interruptores de proximidad de unidad de suje-
cion.

6067: FALTA AIRE COMPRIMIDO
Conectar el aire comprimido, controlar el ajuste
del interruptor a presion.

6068: MOTOR PRINCIPAL EXCESIVA TEM-
PERATURA

6070: APROXIMADO EL INTERRUPTOR DE
PINOLA

Causa: El eje se desplazé sobre la pinola.

Solucion: Quitar el carro soporte de la pinola.

6071: INTERRUPTOR DEL EJE X APROXI-
MADO
Causa: Elejesehaatracadoen elinterruptorfinal.

Solucién: Quitar el eje del interruptor final.
6072: INTERRUPTOR DEL EJE Z APROXI-
MADO

ver 6071

6073: PROTECCION FORRO ABIERTA

Causa: Laprotecciondelrevestimientose encuen-
tra abierta.

Solucién: Cierre la proteccion del revestimiento.

6074: NO HAY MENSAJE DEL USB-SPS
Encender y/o apagar la maquina, controlar el
cableado, la platina USB esta defectuosa.

6075: CONMUTADOR DEL EJE ACTIVADO
ver 6071

6076: TRACCION DEL EJE Y INCOMPLETA
ver 6010

6077 TORNO NO SE ENCUENTRA LISTO

Causa: Pérdida de presion en el sistema de suje-
cion.

Solucion: Controlar el aire comprimido y las tube-
rias de aire.

6078 INTERRUPTOR DE PROTECCION DEL
ALMACENAMIENTO DE HERRAMIEN-
TAS LIBERADO

Causa: Intervalos de giro demasiado cortos.

Solucion: Aumentar los intervalos de giro.

6079 INTERRUPTOR DE PROTECCION DEL
CAMBIO DE HERRAMIENTAS LIBERADO
ver 6068

6080 FALTA EL PRESOSTATO DE LA CONE-

XION TANI
El presostato no se activa al cerrarlacone-
xién. No hay aire comprimido o un pro-
blema mecanico.

Solucion: Verificar el aire comprimido.

Causa:

6081 CONEXION TANI CERRADA
ver 6080

6082 FALLO EN SENAL AS

Causa: Sefal de Active Safety X/Y-Steller defec-
tuoso.
Solucién: Eliminar la alarma con el boton REINICIO

o0 mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, péngase e
contacto con EMCO.

6083 FALLO EN SENAL AS

Causa: Senfal de Active Safety del husillo
principal/Y-Steller defectuoso.
Solucién: Eliminar la alarma con el boton REINICIO

0 mediante el encendido o apagado de la
magquina. Si el error persiste, pongase e
contacto con EMCO.

6084 FALLO DE LA SENAL AS EN EL MO-
DULO UE

Causa: Sefal Active Safety Fuente de alimenta-
cion noreglamentada-Modulo defectuoso.
Solucion: Eliminar la alarma con el botén REINICIO

o0 mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e
contacto con EMCO.
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6085 N=0 RELE NO DISMINUIDO

Causa: RPM-cero-Relé no disminuido.

Solucién: Eliminar la alarma con el boton REINICIO
0 mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e
contacto con EMCO (reemplazar relé).

6086 DIFERENTES SENALES DE PUERTA
DE PIC Y SPS
ACC-PLC y USBSPS obtienen informes
de estados diferentes de las puertas.
Solucion: Eliminar alarma con latecla de REINICIO.
Si el error persiste, pdngase e contacto
con EMCO.

Causa:

6087 TRACCION DEL EJE A INCOMPLETA
ver 6010

6088 INTERRUPTOR CONTROL DE PUERTA
ACTIVADO

Causa: Sobrecarga accionamiento de la puerta.

Reparacion: Eliminar la alarma con el botén REI-
NICIO o mediante elencendido o apagado
de la maquina. Si el error persiste, pén-
gase en contacto con EMCO (reemplazar
motor, accionamiento).

6089 TRACCION DEL EJE B INCOMPLETA
ver 6010

6090 CONTACTOR DE TRANSPORTADORA
NO HA CAIDO
Contactor de transporte de las virutas no
caido.

Reparacion: Eliminar la alarma con el botén REI-
NICIO o mediante el encendido o apagado
de la maquina. Si el error persiste, pén-
gase e contacto con EMCO (reemplazar
relé).

Causa:

6091 CONTACTOR AUTOM. DE PUERTA NO
HA CAIDO

Causa: Contactor automatico de puerta no caido

Reparacion: Eliminar la alarma con el botén REI-
NICIO o mediante elencendido o apagado
de la maquina. Si el error persiste, pon-
gase e contacto con EMCO (reemplazar
relé).

6092 APAGADO EMERGENCIA EXTERNO

6093 FALLO SEOAL AS EJE A

Causa: Sefal de Active Safety colocador A defec-
tuoso.
Reparacion: Eliminar la alarma con el botén REI-

NICIO o mediante elencendido o apagado

de la maquina. Si el error persiste, pén-
gase e contacto con EMCO.

6095 APAGADO EMERGENCIA SOBRETEM-
PERATURA ARMARIO

Causa: Se ha activado la supervisiéon de la tem-
peratura.
Reparacion: ~ Comprobar el filtro del armario de

distribucion y del ventilador, aumentar la
temperatura de activacion, apagary encen-
der la maquina.

6096 APAGADO EMERGENCIA PUERTA
ARMARIO ABIERTA

Causa: Sehaabiertola puerta del armario de dis-
tribucion sin la habilitacién con el interrup-
tor de llave.

Reparacion: Cerrar la puerta del armario, apagar

y encender la maquina.

6097 NECESITA COMPROBACION APAGA-
DO DE EMERGENCIA

Causa: Prueba de funcionamiento de la desco-
nexién del apagado de emergencia.
Solucion: Pulse latecla de apagado de emergencia

en el tablero de mando y vuelva a desblo-
quearlo. Pulse la tecla reset para confir-
mar el estado de APAGADO de EMER-
GENCIA.

6098 COMPROBAR NIVEL DE ACEITE HI-
DRAULICO
Repercusién: Accionamientos auxiliares desco-
nectados

Significado: El interruptor flotante del sistema

hidraulico se ha activado.

Solucién: Rellenar aceite hidraulico.

6099 PERDIDA SENAL DEL DETECTOR
FRENO CABEZAL
Repercusion: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Freno del husillo M10 encendido
= Bero permanece en 0. Freno
del husillo M11 apagado = Bero
permanece en 1.

Significado:

Solucioén: Comprobar el Bero, comprobar la
valvula magnética del freno del

husillo

6100 BAJA PRESION DE LA CANA

Repercusién: Los grupos auxiliares se desco-
nectan.
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Significado: En el momento de un comando de
inicio del husillo,

lapresiéndel contrapunto nose habia
generado o bien la presién de su-
jecién cay6 durante la marcha del
husillo.

Solucion: Controlar la configuracion de la
presion del dispositivo de sujecion
y el presostato correspondiente
(aprox. el 10 % por debajo de la

presidn de sujecion).
Controlar programa

6101 CANA -B3 O -B4 PERDIDA

Repercusion: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: Se ha activado una valvula magné-
tica para el movimiento del contra-
punto, los interruptores —-B3 y —B4

no cambian de estado.

Solucién: Controlar interruptor, valvulas

magnéticas.

6102 ALARMA POSICION DE LA CANA
(¢PIEZA MOVIDA?)
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de

la lectura

Significado: Se ha superado la posicion meta
del contrapunto en modo automa-
tico.

Solucién: Comprobar posicién meta del con-

trapunto, comprobar tecnologia
(presién alta del dispositivo de
sujecién, presién baja del contra-
punto).

6103 CANA NO ESTA EN LA POSICION
TRASERA
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: La valvula magnética para el con-
trapunto hacia atras se ha activa-
do, el interruptor para contrapunto

hacia atrds permanece en 0.

Solucioén: Controlar la valvula magnética,

controlar el interruptor

PRESION BAJA DEL ELEMENTO DE
AMARRE

Repercusién: Los grupos auxiliares se desco-
nectan.

6104

Significado: En el momento de un comando
de inicio del husillo, la presiéon de
sujecién no se habia generado o
bien la presién de sujecidon cayo6
durante la marcha del husillo.

Solucién: Controlar la presion del dispositivo
de sujecidny el presostato corres-
pondiente.

Controlar programa.

6105 ELEMENTO DE AMARRE NO ABIERTO

Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: El Bero analdgico para el dispo-
sitivo de sujecion 1 abierto no
reacciona.

Solucién: Ajustar de nuevo la supervision del

tensor (consulte mas adelante en
este capitulo)

6106 ELEMENTO DE AMARRE NO CERRADO
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: El presostato para el dispositivo de
sujecion cerrado no conmuta.

Solucién: Comprobar el presostato

INTERRUPTOR LIMITE ELEMENTO
DE AMARRE

Repercusién: Los grupos auxiliares se desco-
nectan.

6107

Solucién: Ajustar correctamente el dispositi-
vo de sujecioén; no tensar el siste-
ma de sujecién en posicién de fin
de carrera (véase mas adelante en
este capitulo)

6108 RECOGEDOR DE PIEZAS ADELANTE
FALLA
Repercusiéon: Parada del avance, bloqueo de

la lectura

Significado: La valvula magnética para cubeta
de recogida hacia delante/atras
se ha activado, el interruptor para
cubeta de recogida hacia delante/

atras no cambia de estado.

Solucion: Controlar interruptor, valvulas

magnéticas.
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6109 RECOGEDOR DE PIEZAS GIRO FALLA
Repercusiéon: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: La valvula magnética para cubeta
de recogida extendida/retraida se
ha activado, el interruptor para
cubeta de recogida extendida/
retraida no cambia de estado.

Solucion: Controlar interruptor, valvulas

magnéticas.

6900 USBSPS no disponible

Causa: No pudo establecerse la comunicacion
USB con la platina de seguridad.

Solucién: Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6901 Error del relé de emergencia USBSPS

Causa: USBSPS PARADA DE EMERGENCIA
Defecto en el relé.

Solucion: Conectar/ON y desconectar/OFF la
magquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6902 Error supervision de parada de X

Causa: Movimiento no permitido del eje X en la
modalidad de funcionamiento actual.

Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,
Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6903 Error supervision de parada de Z

Causa: Movimiento no permitido del eje Z en la
modalidad de funcionamiento actual.

Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,
Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6904 Error conexion alive PLC

Causa: Error de conexion (Watchdog) de la pla-
tina de seguridad con SPS.

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,
Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6906 Error excesiva velocidad de husillo

Causa: Lasrevolucionesdelhusillo principal exce-
den el valor maximo admisible para la
modalidad de funcuionamiento actual

Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,
Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6907 Error desbloqueo de impulsos médulo ER

Causa: ACC-SPS no ha apagado el modulo-ali-
mentacién-alimentacion de retorno.

Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,
Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6908 Error supervision de parada de husillo

principal

Causa: Arranque inesperado del husillo en la

modalidad de funcionamiento.

Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,
Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-

rece repetidas veces.

6909 Error desbloqueo regulador sin inicio

de husillo

Causa: EI ACC-SPS ha desbloqueado la regula-
cion del husillo principal sin que la tecla
de inicio de husillo haya estado pulsada

Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,
Desconectar/OFF y conectar/ON la
maégquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6910 Error supervisién de parada de Y

Causa: Movimiento no permitido del eje Y en la
modalidad de funcionamietno actual.

Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,
Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6911 Error supervision de parada de ejes

Causa: Movimiento no permitido del eje en la
modalidad de funcionamietno actual.

Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,
Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

Emco



ALARMAS ¥ MENSAJES

6912 Error excesiva velocidad de ejes

Causa: El avance de los ejes excede el valor
méaximo admisible para la modalidad de
funcionamiento actual.

Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6913 Error excesiva velocidad de X

Causa: Elavancedeleje X excede elvalor maximo
admisible para la modalidad de funciona-
miento actual.

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6914 Error excesiva velocidad de Y

Causa: ElavancedelejeY excede elvalormaximo
admisible para la modalidad de funciona-
miento actual.

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6915 Error excesiva velocidad de Z

Causa: ElavancedelejeZ excede elvalormaximo
admisible para la modalidad de funciona-
miento actual.

Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6916 ERROR BERO X DEFECTUOSO

Causa: El bero del eje x no emite ninguna sefial.

Solucion: Eliminar alarma con latecla de REINICIO.
Si el error persiste, péngase e contacto
con EMCO.

6917 ERROR BERO Y DEFECTUOSO

Causa: Elbero del eje Y no emite ninguna sefial.

Solucion: Eliminar alarma con latecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6918 ERROR BERO Z DEFECTUOSO

Causa: El bero del eje Z no emite ninguna sefial.

Solucion: Eliminar alarma con latecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6919 BERO DEL HUSILLO DEFECTUOSO

Causa: El bero del husillo principal no emite nin-
guna sefial.

Solucién: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6920 INVERSION DE LA DIRECCION X DE-
MASIADO LARGA "1"

Causa: La inversion de la direccion del eje X
se envidé por mas de tres segundos al
USBSPS.

Solucion: Eliminar alarma con latecla de REINICIO.

Evite desplazamientos prolongados de ida
y vuelta con el volante manual. Si el error
persiste, péngase e contacto con EMCO.

6921 INVERSION DE LA DIRECCION Y DE-
MASIADO LARGA "1"

Causa: La inversion de la direccion del eje Y
se envié por mas de tres segundos al
USBSPS.

Solucion: Eliminar alarma con latecla de REINICIO.

Evite desplazamientos prolongados deida
y vuelta con el volante manual. Si el error
persiste, péngase e contacto con EMCO.

6922 INVERSION DE LA DIRECCION Z DE-
MASIADO LARGA "1""

Causa: La inversion de la direccion del eje Z
se envié por mas de tres segundos al
USBSPS.

Solucion: Eliminar alarma con latecla de REINICIO.

Evite desplazamientos prolongados deida
y vuelta con el volante manual. Si el error
persiste, péngase e contacto con EMCO.

6923 DIFERENTES SENALES DE PUERTA
DE PIC Y SPS
ACC-PLC y USBSPS obtienen informes
de estados diferentes de las puertas.
Solucion: Eliminar alarma con latecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

Causa:

6924 ERROR ACTIVACION DE IMPULSOS
MODULO MOTOR PRINCIPAL

Causa: Laactivaciéon de impulsos en el colocador
del husillo principal ha sido interrumpida
por el USBSPS, pues el PLC no la desco-
nectod a tiempo.

Reparacion: Eliminar alarma con la tecla de REI-

NICIO. Siel error persiste, péngase e con-
tacto con EMCO.
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6925 {ERROR CONTACTOR DE RED!

Causa: El contactor de red no se dispara en el
modo de funcionamiento actual, o no se
activa.

Reparacién:  Activarlaalarmaconlateclade apa-

gado de emergencia y volver a iniciar la
maégquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6926 {ERROR CONTACTOR DEL MOTOR!

Causa: El contactor del motor no se dispara en el
modo de funcionamiento actual.

Reparacion: Activarlaalarmaconlateclade apa-
gado de emergencia y volver a iniciar la
magquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6927 {ERROR APAGADO DE EMERGENCIA
ACTIVO!

Causa: Se ha pulsado la tecla de apagado de
emergencia.

Reparacion: Volver a iniciar la maquina.

6928 ERROR VIGILANCIA DE LA INACTIVI-
DAD TORRETA DE HERRAMIENTAS

Causa: Movimiento no permitido de la torreta de
herramientas en el modo o de funciona-
miento actual.

Reparacion: Activarlaalarmaconlateclade apa-

gado de emergencia y volver a iniciar la
magquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6929 ERROR RETENCION/BLOQUEO
PUERTA DE LA MAQUINA

Causa: Estado del bloqueo de la puerta no plau-
sible o funcionamiento incorrecto de la
retencion de la puerta.

Reparacion:  Activarlaalarmaconlateclade apa-

gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencién
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6930 ERROR PLAUSABILIDAD HUSILLO
PRINCIPAL BEROS

Causa: Senal del beros del husillo principal dife-
rente.
Reparacién:  Activarlaalarmaconlateclade apa-

gado de emergencia y volver a iniciar la
maégquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6931 ERROR PLAUSABILIDAD FUNCION
QUICKSTOP ACCIONADOR
El accionador no confirma la funcién de
parada rapida en el modo de funciona-
miento actual.

Causa:

Reparacioén: Activarlaalarmaconlateclade apa-
gado de emergencia y volver a iniciar la
magquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6999 EXTENSION USB PARA ROBOTICA NO
DISPONIBLE
La extensiéon USB para robética no puede
obedecer al ACC.
Solucion: Péngase en contacto con EMCO.

Causa:

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA PRO-
GRAMADA INVALIDO

Se programd una posicién de herramienta su-

perior a 8.

El programa CNC se parara.

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.

7016: CONECTE ACCIONAMIENTOS AUXI-
LIARES

Los accionamientos auxiliares estan desconec-

tados. Pulse la tecla AUX ON durante, al menos,

0,5 s (para evitar la 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 s6lo son posibles
con el interruptor de llave en la posicidn "setting
operation".

7018: GIRE EL INTERRUPTOR DE LLAVE
Con Iniciar CN el interruptor de llave estaba en
la posicién "settingo operation".

Iniciar CN esta bloqueado.

Gire el interruptor de llave a la posicién "automa-
tic" para ejecutar el programa

7019: FALLO LUBRICACION NEUMATICA !
Rellenar aceite para sistema neumatico

7020: MODO OPERACION ESPECIAL ACTIVO
Modo operacion especial: La puerta de la ma-
guina esté abierta, los accionamientos auxiliares
estan conectados, el interruptor de llave esta en
la posicidn "setting operation" y se pulsé la tecla
de aceptacion.

Emco
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El desplazamiento manual de los ejes es posible
con la puerta abierta. Es posible el giro de la
torreta portaherramientas con la puerta abierta.
La ejecucién del programa CNC es posible s6lo
con el cabezal parado (DRYRUN) y operacién
secuencia a secuencia.

Por seguridad: Si la tecla de aceptacion es pul-
sada durante mas de 40 s, la funcion 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 operacion fue

interrumpida.

Estan bloqueados Iniciar CN y arranque del ca-

bezal. Pulse la tecla torreta portaherramientas en

el estado RESET del control.

7022: VIGILANCIA DE CUBETA RECOGEDORA!
Exceso tiempo del movimiento de giro.
Compruebe la neumatica y/o si el mecanismo esta
atascado (eventualm. herramienta encajada).

7023: AJUSTAR INTERRUPTOR DE PRESION!
El interruptor a presion deberia conectarse (ON) y
desconectarse (OFF) una vez durante el proceso
de apertura y cierre del dispositivo de sujecién.
Ajustar el interruptor a presién, a partir del la
versién de PLC 3.10 esta alarma ya no existe.

7024: AJUSTAR INTERRUPTOR DE SUJECION!
Estando el dispositivo de sujecién abierto y es-
tando activa la vigilancia del sensor sin contacto
para la posicién final, el sensor sin contacto
correspondiente debe responder a la posicién
de "abierto".

Controlar el sensor sin contacto del dispositivo
de sujeciodn y ajustarlo o controlar el cableado.

7025 TIEMPO ESPERA ACCIONAM.PRINCIPAL!
El convertidor de frecuencia LENZE debe estar
separado como minimo 20 segundos de la red
eléctrica antes de que pueda ser conectado nue-
vamente. Cuando se abre y cierra la puerta muy
rapidamente (menos de 20 segundos) aparece
este mensaje.

7026 VENTILADOR DEL MOTO PRINCIPAL
CALIENTE!

7038: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
El presostato es defectuoso o esta atrancado.
Iniciar CN esta bloqueado. Esta alarma soélo se
puede rearmar apagando y volviendo a encender
la maquina.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

7039: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
Lubricante insuficiente, el presostato es defec-
tuoso.

Iniciar CN esta bloqueado.

Compruebe el lubricante y engrase manualmente,
0 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 en el
modo de operacion especial).

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7041: TAPA DE RUEDAS ABIERTA

No puede conectarse el husillo principal y no
puede activarse el inicio de NC.

Cierre la cubierta de ruedas para iniciar el pro-
grama de CNC.

7042: INICIALICE PUERTA DE MAQUINA
Todos los movimientos e Iniciar CN estan blo-
gueados.

Abray cierre la puerta de la maquina, para inicia-
lizar los circuitos de seguridad.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Se realizé un nimero predeterminado de eje-

cuciones 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 sujeta ninguna pieza, el cabezal no se
puede conectar.

7050: PINZA ABIERTA
Este mensaje muestra que la pinza estéa abierta.
Desaparecera si se sujeta una pieza.

7051: PINZA - SIN PIEZA SUJETA
No esta sujeta ninguna pieza, el cabezal no se
puede conectar.

7052: PINOLA EN POSICION INDEFINIDA

BARRON EN POSICION INDEFINIDA
El contrapunto no esta en una posicién definida.
Todos los movimientos de los eje, del cabezal, y
de la torreta portaherramientas estan bloqueados.
Mueva el contrapunto a la posicién extrema pose-
rior o sujete una pieza con el contrapunto.
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7053: PINOLA - SIN PIEZA SUJETADA
BARRON - SIN PIEZA SUJETA

El contrapunto lleg6 a la posicidn extrema ante-

rior. Desplace el contrapunto hacia atras, hasta la

posicién extrema posterior para continuar.

7054: NINGUNA PIEZA SUJETADA !
Ninguna pieza esta sujetada, la conexion del
husillo esté cerrada.

7055: UNIDAD DE SUJECION ABIERTA !

Este aviso indica que la unidad de sujecion no
esta en el estado de sujecion. Desaparece tan
pronto que una pieza esté sujetada.

7060 {LIBRAR EL INTERRUPTOR DE PINOLA!
El eje se desplaz6 sobre la pinola. Quitar el carro
soporte de la pinola.

7061 {LIBRAR EL INTERRUPTOR DEL EJE X!
El eje se ha atracado en el interruptor final. Quitar
el eje del interruptor final.

7062 jLIBRAR EL INTERRUPTOR DEL EJE Z!
ver 7061

7063 NIVEL DE ACEITE LUBRICACION
PRINCIPAL!

Nivel de aceite muy bajo en la lubricacién prin-

cipal. Realizar el recambio de aceite de acuerdo

a las instrucciones de mantenimiento de la méa-

guina.

7064 (PROTECCION FORRO ABIERTA!
La proteccion del revestimiento se encuentra
abierta. Cierre la proteccion del revestimiento.

7065 SOBRETEMPERATURA EN BOMBA
DE REFRIGERANTE

La bomba del refrigerante esta sobrecalentada.

Verifique el funcionamiento correcto y la limpieza

de la bomba del refrigerante. Asegurese de que

haya suficiente liquido refrigerante en el sistema

de refrigeracion.

7066 jCONFIRMAR HERRAMIENTA!
Oprima la tecla T para confirmar el cambio de la
herramienta.

7067 ACCIONAMIENTO MANUAL
El interruptor de llave de funcionamiento especial
se encuentra en la posicion Establecer. (manual).

7068 RUEDA MANUAL X EN ENGRANAJE
El volante manual de seguridad se encuentra
encajado para un recorrido manual. El encaje
del volante manual de seguridad es supervisado
por interruptores sin contacto. Cuando el volante
manual se encuentra encajado, el eje de avance
no puede ser activado. Para realizar el proceso
automatico de un programa, deberéa suprimirse la
intervencion del volante manual.

7069 RUEDA MANUAL Y EN ENGRANAJE
ver 7068

7070 RUEDA MANUAL Z EN ENGRANAJE
ver 7068

7071 CAMBIO DE HERRAMIENTA VERTICAL!
La cubierta para la sujecion manual del soporte
de la herramienta es controlado por un interrup-
tor. El interruptor informa de una llave no retirada
0 una cubierta abierta. Retire la llave y cierre la
cubierta tras la sujecion de la herramienta.

7072 CAMBIO DE HERRAMIENTA HORI-
ZONTAL!

La perilla para la sujecion manual de la herra-

mienta sobre el husillo horizontal es controlado

por un interruptor. El interruptor informa de una

perilla apretada. El husillo se bloquea. Afloje la

perilla tras la sujecién de la herramienta.

7073 DESBLOQUEAR INTERRUPTOR FI-
NAL DEL EJE Y!
ver 7061

7074 CAMBIAR HERRAMIENTA
Sujecidn de herramienta programada.

7076: iBLOQUEAR EL MECANISMO DE
GIRO DEL CABEZAL DE FRESADO!

El cabezal de fresado no estad completamente

balanceado. Fijar el cabezal de fresado mecani-

camente (se debe presionar el interruptor final).

7077: CONFIGURAR LA TORRETA DE HE-
RRAMIENTAS!

No se encuentran disponibles datos validos de la

magquina para el cambio de herramientas. Pénga-

se en contacto con EMCO.

7078: {EL CARCAJ DE HERRAMIENTAS NO
OSCILA!

Cancelar durante el cambio de herramientas.

Oscilar el carcaj de herramientas en la configu-

racion.
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7079: iBRAZO DEL CAMBIO DE HERRA-
MIENTAS NO ESTA EN LA POSICION
BASICA!

ver 7079

7080: LA HERRAMIENTA NO ESTA DEBI-
DAMENTE SUJETA!

El cuerpo de la herramienta se encuentra fuera
de la tolerancia. La herramienta esta sujeta torci-
da a 180°. El bero de la sujecion de la herramienta
esta bloqueado. Controlar herramienta y sujetar
nuevamente. Si el problema persiste en otras
herramientas, péngase en contacto con EMCO.

7082: jINTERRUPTOR DE PROTECCION
DEL TRANSPORTADOR DE VIRUTAS
LIBERADO!

El transportador de virutas esta sobrecargado.

Controlar la circulacion de la cinta transportadora

y eliminar las virutas atascadas.

7083: jALMACENAMIENTO ACTIVO!

Una herramienta ha sido retirada del husillo
principal durante la administraciéon no cadtica de
las herramientas. Recargar la torreta de herra-
mientas.

7084: iTORNO ABIERTO!
El torno no esta sujeto. Sujetar el torno.

7085 jCONDUCIR EJE DE ROTACIONA A0
GRADOS!
La desconexion del machine operating
controllers (MOC) solo se puede efectuar
cuando el eje de rotacion esta en 0°.
Debe realizarse cada vez antes de apa-
gar la maquina con eje de rotacion 4.5.
Reparacion: Desplazar el eje de rotacion A a 0°.

Causa:

7088 SOBRETEMPERATURA ARMARIO DE
DISTRIBUCION

Causa: Se ha activado la supervision de la tem-
peratura.
Reparacion:  Comprobar el filtro del armario de

distribucion y del ventilador, aumentar la
temperatura de activacion..

7089 PUERTA DEL ARMARIO DE DISTRI-
BUCION ABIERTA
Causa: Puertadelarmario de distribucion abierta.
Reparacion: Cerrar la puerta del armario de dis-
tribucion.

7091 ESPERANDO A USB-I12C PLC

Causa: Aln no se ha podido crear la comunica-
cion con el SPS USB-12C SPS.

Solucién: Cuando el mensaje no se borra automa-
ticamente, apagar y volver a encender la
magquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si el mensaje aparece
continuamente también después del apa-
gado.

7092 PARADA DE PRUEBA ACTIVA

Causa: Lapruebade seguridad para el control de
las funciones de seguridad esté activa.

Solucién: Esperehastaquesehayacerradolaprueba
de seguridad.

7093 MODO TOMA DE PUNTO DE REFE-
RENCIA ACTIVO
Causa: El operario ha activado el modo de acep-
tacion del punto de referencia.

7094 PUNTO DE REFERENCIA X ACEPTADO
Causa: Elvalordereferenciadel eje X se haacep-
tado en el archivo acc.msd.

7095 PUNTO DE REFERENCIA Y ACEPTADO
Causa: Elvalordereferenciadel eje Y se haacep-
tado en el archivo acc.msd.

7096 PUNTO DE REFERENCIA Z ACEPTADO
Causa: Elvalordereferenciadel eje Z se haacep-
tado en el archivo acc.msd.

7097 REGULADOR DE AVANCE A 0O

Causa: El operario ha ajustado el interruptor de
anulacién (influenciacion en el avance) en
el 0 %.

7098 FRENO DE CABEZAL 1 ACTIVO
Repercusion: Parada del husillo.

7099 MOVIMIENTO HACIA DELANTE DE LA
CANA
Repercusién: Bloqueo de la lectura

Significado: M21 programado—> Presostato del
contrapunto delantero todavia no 1

Reparacion: Se emite acuse de recibo automa-
tico con el presostato delante
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7100 MOVIMIENTO HACIA ATRAS DE LA
CANA
Repercusién: Bloqueo de la lectura

Significado: M20 programado = Interruptor
de fin de carrera del contrapunto
trasero todavia no 1

Repercusién: Se emite acuse de recibo auto-
méatico con el interruptor de fin de
carrera detrés.

7101 PUNTO DE REFERENCIA DE LA TO-
RRETA PERDIDO

Repercusiéon: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: Con NC-INICIO la torreta de he-
rramientas todavia no esta refe-
renciada.

Referenciar la torreta de herra-
mientas en el modo de operacion
JOG con la tecla de torreta.

Solucién:

7102 TORRETA REVOLVER EN MOVIMIENTO
Repercusion:

7103 INTERRUPTOR LIMITE ELEMENTO DE
AMARRE

Repercusiéon: Impedimento de NC-Inicio y de
Inicio accionamiento principal,
parada del husillo S1

Significado: EIl codificador analégico detecta
la posicion de sujecién como po-
sicion de fin de carrera

Modificar el area de sujecion del
dispositivo de sujecion (véase mas
adelante en este capitulo)

Solucién:

7104 POSICION INDEFINIDA DE LA CANA

Repercusiéon: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

7105 PUNTO DE REFERENCIA DE LA TO-
RRETA ACEPTADO

Repercusién:

7900 JINITIALIZE EMERGENCY STOP!

Causa: Lateclade apagado de emergenciatiene
gue ser inicializada.
Reparacion: Pulsar la tecla y volver a sacar.

7901 {INICIAR PUERTA DE LA MAQUINA!

Causa: Lapuertade la maquinatiene que ser ini-
cializada.
Reparacion: Abrir la puerta de la maquina y vol-

ver a cerrarla.

7106 PUNTO DE REFERENCIA A ACEPTADO
Causa: Elvalordereferenciadel eje Ase haacep-
tado en el archivo acc.msd.
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Alarmas de equipos de indica-
cion 1700 - 1899

Esas alarmas y mensajes son activados con el
teclado del control.

1701
Causa:

Reparacion:

1703
Causa:

Reparacion:

1704
Causa:

Reparacion:

1705
Causa:

Reparacion:

1706
Causa:

Reparacion:

1707
Causa:

Reparacion:

1708

Causa:

Reparacion:

Error en RS232

Las configuraciones de la interfaz de
serie no son vélidas o se ha cancelado
la union con el teclado de serie.
Revisar las configuraciones de lainter-
faz de serie o bien apagar/encender el
teclado y controlar el cable.

Teclado ext. no disponible

No se puede establecer la conexion
con el teclado externo.

Revisarlas configuraciones del teclado
externo o controlar el cable.

Teclado ext. : error checksumm
Error en la transmision

La unién con el teclado se regenera
de forma automatica. Si fallase, apa-
gar/encender el teclado.

Teclado ext. : Error gen.

El teclado conectado emitié un error.

Desconectar y volver a conectar el
teclado. Si se reitera pongase en con-
tacto con el servicio de atencién al
cliente EMCO.

Error USB general

Error en la comunicacion USB
Desconectar y volver a conectar el
teclado. Si se reitera pongase en con-
tacto con el servicio de atencién al
cliente EMCO.

Teclado ext. : sin LEDs

Se ha enviado al teclado un comando
desconocido.

Ponerse en contacto con el servicio de
atencién de EMCO.

Teclado ext. : comando descono-
cido

Se ha enviado al teclado un comando
desconocido.

Ponerse en contacto con el servicio de
atencion de EMCO.

1710

Causa:

Reparacion:

1711

Causa:

Reparacion:

1712

Causa:

Reparacion:

1801

Causa:

Reparacion:

1802

Causa:

Reparacion:

jEasy2control no se hainstalado
correctamente!

Instalacion errénea de Easy2control
Instalar de nuevo el software o contac-
tar al servicio de atencién de EMCO.

ilnicializacion errénea

de Easy2control!

Falta el fichero de configuracion ons-
creen.ini para Easy2control.

Instalar de nuevo el software o contac-
tar al servicio de atencién de EMCO.

iNo se ha encontrado USB-Dongle
para Easy2control!

El USB-Dongle para Easy2control no
esta conectado. Se muestra Easy2con-
trol, pero no se puede manipular.
Conectar el USB-Dongle para
Easy2control.

Falta tab. de asignacion de
teclado

El fichero con la asignacion de teclas
no se ha encontrado.

Instalar de nuevo el software o contac-
tar al servicio de atencién de EMCO.

Perdida la conexion con el
teclado

Se ha interrumpido la conexion con el
teclado de serie.

Apagar/encender el teclado y contro-
lar el cable.
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Alarmas del controlador de ejes
8000 - 9000, 22000 - 23000,
200000 - 300000

8000 Error fatal AC

8100 Error fatal de inicializacién AC

Causa: Error interno

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 inicializacién 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 latarjeta PC-
COM (quizé& 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 tarje-

ta PC-COM

Causa: Error interno

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 programacion en PC-COM
ver 8110.

8115 Falta de aceptacion del paquete PC-
COM
ver 8110.

8116 Error de arranque PC-COM
ver 8110.

8117 Error fatal de datos de inicializacion
(pccom.hex)
ver 8110.

8118 Error fatal de inicializacién AC
ver 8110, quiza insuficiente memoria RAM

8119 NUmero de interrupcién del PC no vali-
do

Causa: No se puede usar el nimero de interrup-
cion del PC.
Solucién: Busque un nimero de interrupcion libre

en el controlador del sistema Windows
95 (permitidos: 5, 7, 10, 11, 12, 3,4y 5) e
introduzca este numero en WinConfig.

8120 Numero de interupcion del PC no
enmascarable
ver 8119

8121 Comando invalido a PC-COM

Causa: Error interno o cable defectuoso

Solucién: Compruebelos cables (rosquelos); Vuelva
a arrancar el software o vuelva a instalar
Si es necesario, informe a EMCO, si es
repetitiva.

8122 Arrastre buzén AC interno

Causa: Error interno

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: Error interno

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: Error interno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO.

8125 Memoria invéalida para grabar memoria

intermedia

Causa: RAMinsuficiente, tiempo de grabacién
excedido

Solucion: Vuelva a arrancar el software, eventual-
mente elimine controladores, etc. paralibe-
rar mas RAM, reducir el tiempo de graba-
cion.

8126 Arrastre de interpolacién AC

Causa: Quiza insuficiente rendimiento del orde-
nador.

Solucion: Coloque un tiempo mayor en WinConfig.
Esto puede dar lugar a una exactitud de
ruta mas baja
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8127 Memoria insuficiente

Causa: RAM insuficiente

Solucién: Cierre otros programas,vuelva a arrancar
el software eventualmente elimine contro-
ladores para liberar mas RAM.

8128 Mensaje invalido a AC

Causa: Error interno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
Si es repetitiva.

8129 Datos MSD invélidos - config. eje
ver 8128.

8130 Error de inicializacion interno AC
ver 8128.

8131 Error de inicializacién 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 ningln centro
ver 8128.

8136 Radio del circulo demasiado pequefio
ver 8128.

8137 Invalido para la Hélice especificada
Causa: Ejeerroneoparalahélice.Lacombinacién

de ejes lineales y circulares no coincide.
Solucién: Correccion 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: Error interno

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: Error interno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
Si es repetitiva.

8143 Falta aceptaciéon 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
ver 8142 o error de hardware en tarjeta ACIF (pon-
gase en contacto con el servicio de EMCO).

8156 Sync within 1.5 revol. not found
ver 8142 o error de hardware Bero (péngase en con-
tacto con el servicio de EMCO).

8157 Registro de datos hecho
ver 8142.

8158 Anchura de Bero demasiado grande
(referencia)

ver 8142 o error de hardware Bero (pongase en con-
tacto con el servicio de EMCO).

8159 Funcién no implantada
Causa: En operacién normal no se puede ejecu-
tar esta funcion

8160 Sincronizacion de eje perdida ejes 3..7

Causa: Esta blogueado el giro o desplazamiento
del eje. se perdié la sincronizacion del eje

Solucion: Acércamiento al punto de referencia

8161 Pérdida de la sincronizacion del eje X

Pérdida paso del motor de paso a paso. Causas:

- Eje bloqueado mecéanicamente

- Correa eje defectuosa

- Distancia interruptor de proximidad demasiado
grande (>0,3mm) o interrupt. de proximidad
defectuoso

- Motor de paso a paso defectuoso.

8162 Pérdida de la sincronizacion del eje Y
ver 8161

8163 Pérdida de la sincronizacion del eje Z
ver 8161
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8164 Méaximo del final de carrera de software
ejes 3..7
Causa: Eleje esta en el extremo del &rea de des-
plazamiento

Solucién: Retroceda el eje

8168 Sobrecarrera del final de carrera ejes
3.7
Causa: Eleje estaen el extremo del area de des-
plazamiento

Solucion: Retroceda el eje

8172 Error de comunicacion a la maquina

Causa: Error interno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
Si es repetitiva.
Compruebe la conexién PC - méaquina,
eventualmente, elimine las fuentes de dis-
torsion.

8173 INC mientras se esta ejecutando el

programa NC

Solucién: Parar el programa mediante NC-Stop o
Reset. Desplazar el eje.

8174 INC no permitido

Causa: Eje actualmente en movimiento

Solucién: Esperar a que se detenga el eje y despla-
zar el eje luego.

8175 No se pudo abrir el archivo MSD

Causa: Error interno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar, si es necesario, informe a EMCO,
Si es repetitiva.

8176 No se puedo abrir el archivo PLS

ver 8175.

8177 No se pudo acceder al archivo PLS

ver 8175.

8178 No se pudo escribir al archivo PLS

ver 8175.

8179 No se puedo abrir el archivo ACS

ver 8175.

8180 No se pudo acceder al archivo ACS

ver 8175.

8181 No se pudo escribir al archivo ACS

ver 8175.

8183 Reduccién demasiado alta

Causa: El nivel seleccionado de velocidad en el
engranaje de la maquina no esta permi-
tido.

8184 Comando de interpolacion invalido

8185 Cambio de datos MSD prohibido
ver 8175.

8186 No se puo abrir el archivo MSD
ver 8175.

8187 Error de programa PLC
ver 8175.

8188 Comando de reduccién invalido
ver 8175.

8189 Asignacién de canal invalida
ver 8175.

8190 Canal invalido dentro de mensaje
ver 8175.

8191 Unidad de avance jog invalida

Causa: Lamaquinano soporta el avance de rota-
cion en la modalidad JOG.

Solucion: Pedir la actualizacion del Software en
EMCO.

8192 Eje invalido en comando
ver 8175.

8193 Error fatal de PLC
ver 8175.

8194 Rosca sin longitud

Causa: Lascoordenadasdedestinacionsonidén-
ticas a las coordenadas de inicio.

Solucién: Corregir las coordenadas de destinacion.

8195 Sin pendiente de rosca en eje de avan-
ce
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 una rosca a la otra,
la longitud de la segunda rosca debe ser
suficiente para producirunarosca correcta.

Solucion: Alargue lasegundarosca o sustitiyala por
una interpolacion lineal (G1)

8198 Error interno (demasiadas roscas)
ver 8175.

8199 Error interno (estado de larosca)

Causa: Error interno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
Si es repetitiva.

8200 Rosca sin conectar cabezal
Solucién: Conecte el cabezal

8201 Error interno de rosca (IPO)
ver 8199.

8201 Error interno de rosca (IPO)
ver 8199.

8203 Error fatal AC (0-ptr IPO)
ver 8199.
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8204 Error fatal de inicializacion: funciona-
miento PLC/IPO
ver 8199.

8205 Tiempo de ejecucién excedido del PLC
Causa: Rendimiento del ordenador insuficiente

8206 Inicializacién del grupo M PLC invalida
ver 8199.

8207 Datos de maquina PLC invalidos
ver 8199.

8208 Mensaje de aplicacion invélido
ver 8199.

8212 Eje de rotacionno permitido
ver 8199.

8213 Circulo con eje de rotacion no puede
ser interpolado

8214 Rosca con interpolacién del eje de ro-
tacion no permitido

8215 Estado no valido
ver 8199.

8216 No eje de rotacion se para cambio de
eje de rotacién
ver 8199.

8217 Tipo de eje no permitido!

Causa: Seefectu6é unaconmutacionenoperacion
de eje rotativo con el husillo conectado.

Solucién: Para el husillo y efectuar la conmutacién
del eje rotativo.

8218 Referencia de eje de rotacién sin eje de
rotacion elegido en el canal
ver 8199.

8219 No posible hacer larosca sin el conta-

dor de giros!

Solucion: Se permitirdn operaciones de roscado o
roscado con macho unicamente con husi-
llos que tengan el codificador rotatorio

8220 Longitud del puffer para PC mensaje
enviado demasiado grande
ver 8199.

8221 Comando errdneo, el eje no es eje de
rotacion!
ver 8199.

8222 El husillo principal nuevo no el valido!
Causa: El husillo maestro indicado no fue valido

en conmutaciéon a husillo maestro.
Solucién: Corregir el nimero de husillo.

8224 Modo de stop invalido
ver 8199.

8225 Parametro invalido para BC_MOVE _
TO_IO!
Causa: La maquina no esta configurada para el
palpador de medicion. No se permite el
desplazamiento con eje rotativo enla ope-
racion con palpador de medicion.

Solucién: Retirar el movimiento de eje rotativo del

movimiento de desplazamiento.

8226 Interruptor de eje rotativo invélido
(MSD data)!
Causa: El husillo indicado no posee eje rotativo

8228 Interruptor de eje rotativo no permitido

mientras los ejes se mueven!

Causa: El eje rotativo se ha movido al conmutar
a la operacion con husillo.

Solucién: Parar el eje rotativo antes de la conmuta-
cion.

8229 Husillo encendido no permitido mien-

tras el eje rotativo esté activo!

8230 Inicio de programa no permitido debi-
do a activacion de eje rotativo de husillo!

8231 Configuracién de eje (MSD) para
TRANSMIT invalido!
Causa: Nosepermite TRANSMIT enestamaquina.

8232 Configuracién de eje (MSD) para TRA-
CYL invélido!
Causa: No se permite TRACYL en esta maquina.

8233 Eje no disponible mientras TRANSMIT/

TRACYL esté activo!

Causa: No se permite la programacion del eje
rotativo durante el TRANSMIT/TRACYL.

8234 Permiso de control no activo asumido

por el PLC mientras el eje interpola!

Causa: Fallo interior

Solucién: Borrar el error mediante Reset y avisar a
EMCO.

8235 jInterpolacién sin permiso de control
por SPS!
ver 8234.

8236 TRANSMIT/TRACYL activado mientras
el eje de husillo de mueve!
ver 8234,

8237 iMovimiento a través de polo en

TRANSMIT!

Causa: No se permite traspasar las coordenadas
X0 YO en operacién con TRANSMIT.

Solucion: Modificar el movimiento de desplaza-
miento.

8238 jLimite de velocidad en TRANSMIT

excedido!

Causa: Elmovimiento de desplazamiento se apro-
ximademasiado alas coordenadas X0 YO.
Afinde cumplircon el avance programado
deberia excederse la velocidad maxima
del eje rotativo.
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Solucién: Reducir la velocidad de avance en Win-
Config en las configuraciones de MSD, en
datos generales de MSD / eje C / limita-
cion de avance, ajustar el valor a 0.2. La
velocidad de avance sera reducida auto-
maticamente en proximidad de las coor-
denadas X0 YO.

Ladistancia hasta el centro se calcula con
la siguiente férmula:

para CT155/CT325/CT450:

Flmm/min] * 0,0016=distancia [mm]

para CT250:

F[mm/min] * 0,00016=distancia [mm]
Para la marcha rapida en Transmit vale:
CT155/250/325: 4200 mm/min

CT450: 3500 mm/min

8239 jDAU excedio limite de 10V!

Causa: Fallo interior

Solucién: Reiniciar el software o reinstalarlo. Avisar
este fallo a EMCO.

8240 jFuncidn no valida durante transforma-

cion activa (TRANSMIT/TRACYL)!

Causa: No se permite operacion de Jog e INC
mientras se efectien TRANSMIT en X/C
y TRACYL en el eje rotativo.

8241 TRANSMIT no habilitado (MSD)!
Causa: No se permite TRANSMIT en esta
magauina.

8242 TRACYL no habilitado (MSD)!
Causa: Nosepermite TRACYL enestamaqauina.

8243 jEje rotativo no permitido durante

transformacion activa!

Causa: No se permite la programacion del eje
rotativo durante el TRANSMIT/TRACYL.

8245 jRadio TRACYL = 0!

Causa: Alseleccionar TRACYL se ha utilizado un
radio de 0.

solucién: Corregir el radio.

8246 jAlineacién de la compensacién no
permitida en este estado!
ver 8239.

8247 jAlineacion de la compensacion: Archi-
vo MSD protegido contra escritura!

8248 jFallo en supervisién ciclica!

Causa: Fue interrumpida la comunicacién con el
teclado de la maquina.

Solucién: Solucién: Reiniciar el software o reinsta-
larlo. Avisar este fallo a EMCO.

8249 jAlarma de revision de movimiento de
eje!
ver 8239.

8250 jHusillo debe estar en eje rotativo!
ver 8239.

8251 jFalta guia para G331/G332!

Causa: Falta el paso de rosca o bien las coorde-
nadas de inicio y destinaciéon son idénti-
cas.

Solucion: Programar el paso de rosca.

Corregir los datos de la coordenada de
destinacion.

8252 jEje multiple o no lineal programado
para G331/G332!
Solucion: Programar excactamente un eje lineal.

8253 jFalta valor de velocidad para G331/

G332y G96!

Causa: No se ha programado ninguna velocidad
de corte.

Remedio: Programar la velocidad de corte.

8254 jValor para desplazamiento de inicio de

cuerda no valido!

Causa: Dislocamiento del punto de inicio no se
encuentra dentro de la gama de 0 a 360°.

Solucion: Corregir el dislocamiento del punto de ini-
cio.

8255 jReferencia fuera de limites de soft-
ware!
Causa: Sehadefinido el punto de referencia fuera
del area de los interruptores de software
de fin de carrera.

Solucion: Corregir los puntos de referenica en Win-

Config.
8256 jVelocidad muy baja para G331!

Causa: Se han reducido la revoluciones del husi-
llo durante el roscado con macho. O bien
se ha empleado un paso erréneo o bien
el taladrado de centrado es incorrecto.

Solucion: corregir el paso de rosca. Adaptar el dia-

metro al taladrado de centrado.

8257 iModulo de tiempo-real no activo o

tarjeta PCl no instalada!

Causa: ACC no pudo inciarse correctamente o
bien no se ha reconocido la tarjeta PCI
en el ACC.

Solucion: Avisar este fallo a EMCO.

8258 Error manipulando datos Linux!
ver 8257.

8259 jCuerda actual en secuencia no valida!
Causa: En una cadena de roscas se ha progra-

mado un bloque sin la rosca G33.
Solucién: Corregir el programa.

8260 jSalida de rosca muy pequeia!

Causa: Se produce cuando el ciclo longitudinal
de roscado de la salida de la rosca esta
configurado de manera que no es posible
alcanzar el punto meta con la distancia de
frenado necesaria.
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Solucién: La salida de la rosca debe ser al menos
tan grande como el paso. Si el paso de la
roscade unroscadoencadenadoesdema-
siado grande al cambiar el eje delantero,
se produce también este fallo.

8261 Falta cuerda en el proceso!

Causa: Nosehaprogramado laroscasiguiente en
una cadena de roscas. La cantidad debe
coincidir con lo definido previamente en
SETTHREADCOUNTY).

Solucién: Corregirlacantidad deroscasenlacadena

de roscas, agregar rosca.

8262 Marcas de referencia no suficiente-

mente cercal!l

Causa: Las configuraciones de la escala lineal
fueron modificadas o bien la escala lineal
esta defectuosa.

Solucion: Corregir las configuraciones. Ponerse en
contacto con EMCO.

8263 Marcas de referencia demasiado juntas!
ver 8262.

8265 Eje faltante o incorrecto en la conmu-

tacion de ejes

Causa: Fallo interno.

Solucién: Por favor avise al departamento de asis-
tencia técnica de EMCO.

8266 Ha seleccionado una herramienta
invalida
Causa: Laherramientaprogramadano se encuen-
tra en almacenamiento.

Corregir el nimero de herramienta o cargar

la herramienta en el almacenamiento.
8267 Desvio de velocidad muy alto

Solucioén:

Causa: Lavelocidad nominaly lareal del eje difie-
ren mucho una de otra.
Solucion: Iniciar nuevamente el programa con un

avance reducido. Si esto no soluciona
el problema, pongase en contacto con
EMCO.

8269 N° RPM de USBSPS no coincice con el

ACC.

Causa: USBSPSyACCtienenalmacenadas dife-

rentes velocidades.

Solucién: Eliminar alarma con latecla de REINICIO.
Si el error persiste, péngase e contacto

con EMCO.

8270 Interruptor de referencia defectuoso

Causa: El interruptor de referencia no conmuta
dentro de un ambito predeterminado.
Reparacion: Eliminar alarma con la tecla de REI-

NICIO. Siel error persiste, péngase e con-
tacto con EMCO.

8271 Cargar una hta. en una posicion blo-
gqueada no es posible

Causa: Sehaintentadodesplazarunaherramienta
a una posicion bloqueada del almacén.
Reparacion: Seleccione una posicion de alma-

cén libre, no bloqueada, e introduzca la
herramienta en el almacén.

8272 Versién del PLC antigua, necesita

actualizar.

Causa: Laversiondel PLC esmuyviejaparapoder
ayudar a la administracion de herramien-
tas cadtica.

Reparacion: Actualice el PLC.

8273 Sobrecarga del cabezal

Causa: Se ha sobrecargado el cabezal y la velo-
cidad se ha reducido de repente durante
el mecanizado (a menos de la mitad de la
velocidad nominal para més de 500ms).

Reparacioén: Eliminar alarma con la tecla de REI-

NICIO. Cambie los datos de corte (avance,
velocidad, aproximacion).

8274 Defina la hta. antes de cargarla

Causa: Para poder asumir una herramienta en el
cabezal hay que definir primero la herra-
mienta en la lista de herramientas.

Reparacion: Crear la herramienta en la lista de

herramientas, después cargar.

8275 Encoder absoluto no se ha podido leer

Causa: No se ha podido leer la posicion de un
codificador de valores absolutos.

Solucion: Desconectar y a conectar la maquina.
Informe al servicio de atencion al cliente
de EMCO si se repite ese error.

8276 Eje absoluto fuera del area de movimiento

Causa: Hayunejeconcodificadorde valorabsoluto
fuera del area de desplazamiento valida.

Solucion: Desconectar y a conectar la maquina.
Informe al servicio de atencion al cliente
de EMCO si se repite ese error.

8277 Error Sinamics

Causa: Error en los accionamientos Sinamics.

Reparacion: Desconectar y volver a conectar la
maquina. Si se repite el error, contactar
con EMCO.

8278 Control no compatible con Acpn
Causa: El control de WIinNC utilizado no es com-
patible con la maquina ACpn.

Solucién: Instale un control WinNC compatible con
ACpn.

8279 jConexidn al controlador perdida!

Causa: Sehainterrumpidolaconexionentre Acpn
y CU320.

Solucion: Desconectar y a conectar la maquina.
Informe al servicio de atencion al cliente
de EMCO si se repite ese error.
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H26



ALARMAS ¥ MENSAJES

8280 Punto ref. en datos de ajuste no equiv.
a datos de maquina, por favor compruebe!

Causa: El punto de referencia guardado en los
datos de configuracion AC de la maquina
no coincide con el punto de referencia de
los datos de la maquina (ACC_MSD).

Solucién: Vuelva a medir el punto de referencia de

todos los ejes e introduzcalo en EMConfig.

8704 Falta el override del avance, REPOS
no sera ejecutado

Causa: El comando REPOS no sera ejecutado,
pues el feed-override esta en 0%.
Reparacién: Modifique el Feed-override e inicie

de nuevo REPOS.

8705 Clasificacién de herramientas activa

Causa: Lasherramientas cambian de posicién en
la administracion de herramientas cao-
tica para permitir la operacién no caética
(herramienta 1 en posicion 1, herramienta
2 en posicién 2, etc.).

Reparacion: Esperar hasta que se termine de
ordenar. El mensaje es activado por el
control autbnomamente.

8706 Nuevo control - Verificar tabla de he-

rramientas

Causa: Se hacambiado el control con la adminis-
tracion de herramientas cadtica.

Reparacion: Compruebe la tabla de herramien-
tas o la tabla de posiciones para borrar la
alarma.

8707 No es posible finalizar con acciona-
mientos auxiliares activados

Causa: Se ha intentado finalizar el control aun-
gue los accionamientos auxiliares toda-
via estan conectados.

Reparacion: Desconecte los accionamientos

auxiliares y finalice después el control.

8710 Estableciendo la comunicacion con

los accionamientos Siemens Sinamics

Causa: LamaquinaAcpn crealaconexion conlos
accionamientos Sinamics.

Solucién: Espere hasta que se haya creado la cone-
xion.

8712 JOG EN XY C DESACTIVADOS DU-

RANTE TRANSMIT

Causa: Conunatransformacionactivade lasuper-
ficie frontal, no es posible utilizar el modo
JOG eneleje XyC.

22000 Cambio de reduccion no permitido

Causa: Cambio de nivel de velocidad en el engra-
naje estando el husillo conectado.

Solucion: Parar el husillo y efectuar el cambio del
nivel de velocidad en el engranaje.

22270 Revoluciones/Avances muy grandes

paralarosca

Causa: Paso de rosca demasiado grande / falta.
Avance en rosca alcanza un 80% de la
marcha rapida.

Solucién: Corregirel programa, reducir paso o redu-
cir las revoluciones al roscar.

200000 hasta 300000 son alarmas especificas
del accionamiento y solo acontecen en com-
binacién con laalarma 8277 Error Sinamics".

201699 - “(F) SI P1 (CU): Es necesario el test
de las rutas de desconexién”

Causa: Es necesario un test de las rutas de des-
conexién. La maquina sigue en estado
operativo.

Reparacion: El test se efectuara automética-

mente al reiniciar el mando WinNC.

235014 TM54F: parada de prueba necesaria

Causa: Es necesario realizar una parada de
prueba.

Reparacion: Finalizar y volver a iniciar WinNC.
Al reiniciar WinNC se efectuara automa-
ticamente el test.
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Mensajes del controlador de ejes

8700 Antes de iniciar el programa ejectuar

REPOS a todos los ejes

Causa: El eje fue procesado después de apagar
el programa con la rueda de maniobra y/o
con las teclas Jog y se trato de seguir con
el programa.

Solucién: Antes de iniciar de nuevo el programa con
"REPOS", realizar un nuevo arranque del
eje en el contorno.

8701 Ninguna parada NC durante ajuste offset

Causa: La maquina realiza en este momento
una comparacion tipo offset automatica.
Durante este tiempo la operacion NC-Stop
no es posible.

Solucion: Espere que termine la comparacion tipo
offset y después pare el programa con el
NC-Stop.

8702 Ninguna parada NC durante el posicio-

namiento después de busqueda de secuen.

Causa: La maquina termina en este momento el
inicio de bloque y va a la posicién que fue
programada de ultima. Durante esto no
es posible ningln NC-Stop.

Solucion: Espere que vaya a la posicion y después
pare el programa con el NC-Stop.

8703 Grabacién de archivos terminada

La grabacion de los datos se realizaron y el
archivo record.acp se copio en el archivo de
instalacion.

8705 Vorschuboverride fehlt, REPOS wird

nicht ausgefihrt

Ursache: Das REPOS-Kommando wird nichtausge-
fuhrt, da der Feed-Override auf 0% steht.

Abhilfe:  Andern Sie den Feed-Override und star-
ten Sie REPOS erneut.

8706 Werkzeugsortierung aktiv

Ursache: Die Werkzeuge werden bei chaotischer
Werkzeugverwaltung umsortiert um den
nicht chaotischen Betrieb zu ermdglichen
(Werkzeug 1 auf Platz 1, Werkzeug 2 auf
Platz 2, usw.).

Abhilfe;:  Warten Sie bis das Sortieren abgeschlos-
sen wurde. Die Meldung wird von der
Steuerung selbststandig geldscht.

8707 Neue Steuerung - Werkzeugtabelle

Uberpriafen

Ursache: Die Steuerung wurde bei aktiver chaotis-
cher Werkzeugverwaltung gewechselt.

Abhilfe:  Uberpriifen Sie die Werkzeug- bzw. Platzta-
belle um den Alarm zu I6schen.

8708 Beenden mit eingeschalteten Hilfsan-

trieben nicht madglich

Ursache: Eswurde versuchtdie Steuerung zubeen-
den obwohl die Hilfsantriebe noch einges-
chaltet sind.

Abhilfe:  Schalten Sie die Hilfsantriebe ab und been-
den Sie dann die Steuerung.

8709 Inserte la hta. en el cabezal para cargarla

Causa: Alcargartiene que haber una herramienta
fisica en el cabezal.
Reparacion: Insertar la herramienta en el cabe-

zal Se borra el mensaje.
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Alarmas de control 2000 - 5999

Estas alarmas seran activadas por el software.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Fanuc 31i
Heidenhain TNC640

2000 Falta el movimiento de salida

Causa: No hay movimiento tras apagar la com-
pensacion del radio de filo en la superfi-
cie actual.

Solucién: Agregar movimiento de salida enla super-

ficie actual tras apagar la compensacion
del radio de filo.

2001 Falta la deseleccion de SRK

Causa: La compensacion del radio de filo no se
ha apagado.

Solucion: Apagar la compensacion del radio de filo.

2002 menos de 3 movimientos para el SRK

Causa: Lacompensacion del radio de filo precisa
un minimo de 3 movimientos en la super-
ficie actual para computar la compensa-
cién del radio de filo (movimiento para
aproximacién, movimiento compensado
y salida).

2010 Error del punto final del circuito

Causa: Intervalos de punto de partida-centro y
punto final-centro difierenen masde 3um.

Solucién: Corregir puntos del arco.

2200 Error de sintaxis en el rengléon %s,
columna %s
Causa: Errordesintaxisenelcodigodel programa

2201 Error en el punto final del arco

Causa: Intervalos de punto de partida-centro y
puntofinal-centrodifierenen masde 3um.

Reparacion: Corregir puntos del arco.

2300 Tracyl sin eje de rotacion correspon-

diente no posible

Causa: La maquina supuestamente no tiene eje
rotativo.

3000 Aproximar el eje de aproximacion a la

posicion %s manualmente

Solucién: Aproximar el eje manualmente a la posi-
cion requerida.

3001 ! Introduzca Hta. T%s !

Causa: EnelprogramaNC se haprogramado una
herramienta nueva.
Reparacion: Insertar la herramienta solicitadaen

la maquina.

4001 Ranura demasiado estrecha
Causa: El radio de herramienta es demasiado
grande para la ranura a fresar.

4002 Ranura demasiado corta
Causa: La longitud de la ranura es demasiado
corta para la ranura a fresar.

4003 Longitud menor o igual que cero
Causa: Longitudyanchode escotadurasasicomo
longitud y ancho de pivotes igual a cero.

4004 Ranura demasiado ancha
Causa: Elancho de ranura programado es mayor
a la longitud de la ranura.

4005 La profundidad es cero
Causa: No se realiza mecanizado alguno ya que
no fue definida una aproximacion efectiva.
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4006 Radio de angulo demasiado grande
Causa: Elradio de angulo es demasiado grande
para el tamafio de la escotadura.

4007 Didmetro demasiado grande

Causa: El material restante (diametro nominal -
diametro del pretaladro)/2 es mayor al dia-
metro de la herramienta.

4008 Diametro demasiado pequefio

Causa: Eldiametro de la herramienta para el tala-
dro planeado es demasiado grande.

Solucién: Aumentar el diametro nominal, emplear
una fresa mas pequefia.

4009 Longitud demasiado pequefia
Causa: Ancho y longitud deben ser mayores al
doble del diametro de la herramienta.

4010 Diametro menor o igual que cero
Causa: Eldiametro de escotadura, de pivote, etc.
no debe ser igual a cero.

4011 Diam. p. bruta demasiado grande

Causa: El didametro de la escotadura acabada
debe ser mayor al diametro de la escota-
dura premecanizada.

4012 Diam. p. bruta demasiado pequefio

Causa: El diametro del pivote acabado debe ser
menor al diametro del pivote premecani-
zado.

4013 4ngulo inicial = angulo final
Causa: El angulo inicial y el angulo final para el
modelo de taladros son idénticos.

4014 No se admite radio herram. =0

Causa: Herramienta con radio igual a cero no se
admite.

Solucién: Seleccionar herramienta valida.

4015 Contorno externo no definido
Causa: Elarchivode contornoindicado en el ciclo
no fue encontrado.

4017 Radio herram. demasiado grande

Causa: Para el mecanizado programado se ha
seleccionado una herramienta dema-
siado grande. No puede mecanizarse por
lo tanto.

4018 Medida de acabado no puede ser 0
Causa: Sehanprogramado mecanizados de aca-
bado sin medida excedente de acabado.

4019 Demasiadas iteraciones

Causa: Las definiciones de contorno son dema-
siado complejas para el ciclo de vaciado.

Solucién: Simplificar los contornos.

4020 Correccion de radio no vélida

Causa: Hay un error en la programacién de la
correccion de radio.

Solucién: Controlar los parametros del ciclo.

4021 Imposible calcular cont.paral

Causa: Lacompensacion del radio de filo no pudo
ser computado por el control.

Solucién: Verificar la plausibilidad del contorno
programado. Eventualmente contactar a
EMCO.

4022 Definicién de contorno no valida

Causa: El contorno programado no es adecuado
para para el mecanizado seleccionado.

Solucién: Controlar el contorno programado.

4024 Falta definicién de contorno
Causa: No fue encontrado el archivo de contorno
indicado en el ciclo.

4025 Error de calculo interno

Causa: Enelcalculo del movimiento de los ciclos
se ha producido un fallo inesperado.

Solucion: Por favor conéctese con el depto. de asis-
tencia técnica de EMCO.

4026 Medida alisado demasiado grande

Causa: La medida parcial excedente para aca-
bado (para varios pases de acabado) es
mayor a la medida excedente total para el
acabado.

Solucién: Corregirlas medidas excedentes paraaca-
bado.

4028 No se admite paso 0
Causa: Elpasoderoscafueprogramadoconcero.

4029 Modo de mecanizado no vélido
Causa: Fallointerno (tipo invalido de mecanizado
para rosca).
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4030 Funcion altn no admitida

Causa: Elprevaciadoconislotesainnoestaimple-
mentado.

Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4031 Valor no permitido

Causa: Se ha programado una direccién invalida
de desplazamiento libre al tornear el inte-
rior.

4032 La aprox. debe ser definida
Causa: No se ha definido una aproximacion para
el ciclo programado.

4033 Radio/chaflan demasiado pequefio

Causa: Elradio y el chaflan resp. no pueden ser
introducidos en el contorno programado.

Solucion: Reducir radio o chaflan respectivamente

4034 Diametro demasiado grande.
Causa: Elpunto de inicio programado y el diame-
tro de mecanizado se contradicen.

4035 Didmetro demasiado pequefio.
Causa: El punto de inicio programado y el diame-
tro de mecanizado se contradicen.

4036 Direccion mecanizado no valida

Causa: Fallo interno
Solucion: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4037 Tipo de mecanizado no valido

Causa: Fallo interno
Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4038 Subciclo no valido

Causa: Fallo interno
Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4039 Redondeo no valido
Causa: Elradioprogramado se contradice con los
demas parametros del ciclo.

4042 Ancho de herramienta no vélido
Causa: El ancho de la herrameinta para el ciclo
de separacion debe estar definido.

4043 Ancho calado demasiado pequefo

Causa: Fallo interno
Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4044 Distancia no definida
Causa: La distancia para tronzado mdultiple no
puede ser igual a cero.

4045 Tipo de medida no vélido

Causa: Fallo interno
Solucién: Por favor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4046 Revoluciones no validas
Causa: Numeroderevolucionesnodebe sercero.

4047 Punto final no valido
Causa: El punto final programado se contradice
con la defincion restante del ciclo.

4048 Filo de hta. demasiado estrecho

Causa: El filo de la herramienta es demasiado
estrecho para la aproximacién progra-
mada.

4050 Distancia no valida
Causa: Los modelos de taladro no coinciden con
la distancia seleccionada.

4052 Patr6n de mecanizado no posible

Causa: Error en la definicion del modelo de tala-
dros. El nimero de taladros es contradic-
torio.

4053 Punto de inicio no valido

Causa: Fallo interno
Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4055 Direccidon mecanizado no valida
Causa: Ladirecciénde mecanizado se contradice
con la definicidon restante del ciclo.

4057 Angulo inmersién menor o igual 0
Causa: El angulo de imersion debe ser de entre
0y 90 grados.

4058 Chaflan demasiado grande
Causa: EIl chaflan programado es demasiado
grande para el ciclo de escotadura.
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4062 Radio/chaflan demasiado pequefio

Causa: El radio o el chaflan resp. no pueden ser
mecanizados con el radio actual de herra-
mienta.

4066 dislocamiento de fres.invélido
Causa: La distancia del paso debe ser mayor a
cero.

4069 valor invalido de angulo
Causa: angulo de cero grados no admitido.

4072 Posicionamiento muy pequefio

Causa: Paraelciclosehaseleccionado unaapro-
ximacion que lleva a una duracion exce-
siva de mecanizado.

4073 Angulo libre no permitido

Causa: Coneléangulo libre indicado parala herra-
mienta no puede trabajarse.

Solucion: Corregirelangulolibre paralaherramienta.

4074 Archivo de contorno no encontrado

Causa: Elarchivode contorno indicado en el ciclo
no fue encontrado.

Solucién: Seleccionar archivo de contorno para el
ciclo.

4075 Herramienta demasiado ancha
Causa: Laherramienta es demasiado ancha para
el tronzado programado.

4076 No es posible la entrega oscilante

Causa: El primer movimiento del contorno es mas
corto que el doble radio de la herramienta
y por lo tanto no puede ser utilizado para la
entrega oscilante.

Solucién: Alargar el primer movimiento del contorno.

4077 Tipo de hta. erréneo en ciclo de ranu-

rado o tronzado

Causa: Se ha empleado el tipo de herramienta
falso en el ciclo de tronzado.

Reparacion: Utilice en los ciclos de tronzado Uni-
camente herramientas de tronzado.

4078 Radio de la hélice muy pequefio
Causa: Lainclinacién de la hélice es 0 o inferior.
Reparacion: Programe un radio superior a 0.

4079 Inclinacion de la hélice muy pequefa
Causa: Elradio de la hélice es 0 o inferior.
Reparacién: Programe una inclinacién superior a 0.

4080 Radio de la hélice o de la herramienta
demasiado grande

Causa: Elacercamientoespiralno se puede ejecu-
tar con los datos seleccionados del radio
actual de la herramienta y de la hélice sin
dafar el contorno.

Reparacion: Utilizar unaherramienta conunradio

menor o reducir el radio de la espiral.

4200 Falta movimiento de alejamiento

Causa: No hay movimiento tras haber apagado
la compensacion del radio de filo en la
superficie actual.

Solucién: Agregar el movimiento de salida en la
superficie actual tras haber apagado la
compensacion del radio de filo.

4201 Falta la deseleccion de SRK

Causa: No se ha apagado la compensacién del
radio de filo.

Solucion: Apagar la compensacion del radio de filo.

4202 La SCC necesita minimo tres movimientos

Causa: Lacompensacion del radio de filo precisa
un minimo de 3 movimientos en la super-
ficie actual para computar la compensa-
cién del radio de filo.

4203 Movimiento de aproximacion no posible
Causa: No se ha podido computar ningn movi-
miento de salida.

4205 Movimiento de alejamiento no posible
Causa: No se ha podido computar ningn movi-
miento de salida.

4208 No se ha podido calcular la curvade la CRH

Causa: La compensacion del radio de corte no
se pudo calcular para el contorno progra-
mado.

4209 No se ha podido calcular la curva SCC
Causa: Lacompensacion del radio de filo no pudo
computarse para el contorno programado.
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4210 No se permite cambiar de nivel durante

SCC conectada

Causa: La superficie programada no debe modi-
ficarse durante la compensacion del radio
de filo.

Solucién: Quitar el cambio de superficies durante la
compensacion del radio de filo.

4211 Obstruccion detectada

Causa: Enelcéalculodecorrecciondelradio se han
caido algunas piezas del contorno, pues
se ha empleado una fresa muy grande.

Reparacion: Utilice una fresa menor para acabar
el contorno.

4212 La profundidad se program6 dos veces

durante la aproximacion

Causa: Despuésdelmovimientode acercamiento
se programé una segunda aproximacion
sin recorrer antes el plano de trabajo.

Reparacion: Programe primero un desplaza-
miento en el plano de trabajo antes de
programar la segunda aproximacion.

5000 Efectuar el taladro a mano ahora

5001 Contorno corregido respeto al angulo
libre

Causa: Elcontorno programado hasido adaptado
al angulo libre programado. Es probable
una sobra de material, el cual no se pueda

mecanizar con esta herramienta.

5500 3D Simulacién 3D: error interno

Causa: Error interno dentro de la simulacién 3D.

Reparacion: Vuelvaainiciar el software o sifuese
necesario informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO del fallo.

5502 3D Simulacion 3D: puesto herramienta
invalido

Causa: Ubicacion de herramienta no disponible
en la maquina empleada.
Reparacion: Corregirlallamadadelaherramienta.

5503 3D Simulacion 3D: elemento de suje-
cion invalido por definicion de pieza bruta

Causa: Distancia de la parte frontal de la pieza
bruta a los mandriles es mayor que la lon-
gitud de la pieza bruta.

Reparacion: Adaptar la distancia.

5505 Simulacion 3D: Invalida la determina-
cion de la pieza bruta

Causa: Inplausibilidad en la geometria de la pieza
bruta (p.ej. expansion en un eje inferior a
0, diametrointerior mayor al diametro exte-
rior, contorno sin cerrar, ...)

Reparacion: Corregir la geometria de la pieza

bruta.

5506 Simulacion 3D: Archivo STL del dispo-
sitivo de sujecion presenta autosolapaduras
Causa: Error en la descripcion del tensor.
Reparacion: Corregir los datos.

5507 Simulacién 3D: jMovimiento a través
de polo en TRANSMIT!

Causa: El desplazamiento se acerca demasiado
a las coordenadas X0, YO.
Reparacién: Modificar el desplazamiento.
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I: Alarmas de control Heidenhain TNC 640

Alarmas de control 00001 -
88000

Esas alarmas son generadas por el control. Son
las mismas alarmas que se generarian en el con-
trol Original Heidenhain TNC640.

38011 CYCL DEF no definido

Explicacién: Se ha programado una llamada a
un ciclo sin haberlo definido previamente o se ha
intentado llamar a un cicloc DEF-activo.
Reparacion: Definir el ciclo antes de la llamada.

38027 Numero label inexistente

Explicacién: Se ha intentado llamar con LBL
CALL (DIN/ISO: L x,x) a una etiqueta que no esta
disponible.

Reparacién: Modificar el nUmero en la frase LBL
CALL o insertar la etiqueta que falta (LBL SET).

38038 Falta sentido de giro

Explicacién: Se ha programado un circulo sin
direccion de giro..

Reparacion: Programar siempre la direccion de
giro DR.

38044 Formato frase incorrecto

Explicacién: Se ha programado una frase NC
sintacticamente incorrecta.

Reparacion: Modificar el programa NC.

38060 Ciclo incompleto

Explicacién: Se ha programado una definicion
de ciclo incompleta o se ha insertado otras frases
NC entre las frases del ciclo.

Reparacion: Modificar el programa NC.

38195 Funcién M no permitida

Explicacién: Se ha programado una funcién M
con un nimero que no esta permitido en este
control.

Reparacion: Corregir el nimero de la funcion M.

38214 Sin datos tecnolog. disponib. para
mecanizacién cajeras contorno

Explicacién: Debe programarse un ciclo 20 para
cada ciclo de mecanizado 21, 22, 23 y 24.
Reparacion: Programar el ciclo 20.

38275 Etiqueta no existe

Explicacion: Se haintentado llamar con ciclo 14
un Label que no existe.

Reparacion: Cambiar nimero o nombre dentro
del ciclo 14 o afadir el Label que falta.

42087 No esta definida la zona de desplaz-
amiento

Explicacion: En el ciclo de Centrado 240 se ha
intentado definir el parametro Q343 de tal manera
que éste deber ser centrado sobre un diametro.
No obstante, para la herramienta activa no se ha
definido ningdn angulo de punta.

Reparacion:

- Fijar el parametro Q343=0 (centrar sobre la
profundidad introducida).

- Definir el angulo de punta en la columna T-
ANGLE de la tabla de herramientas TOOL.T.

42509 Herramienta no definida

Explicacién: Se ha llamado una herramienta no
definida en la tabla de herramientas.
Reparacion:

- Afladir herramienta que falta a la tabla de her-
ramientas.

- Usar otra herramienta.

42517 Herr. bloqueada

Explicacién: La herramienta ha sido bloqueada
(p.€j., tras rotura).

Reparacion: Comprobar la herramienta y cam-
biarla si es necesario o eliminar el bloqueo en la
tabla de herrameintas.

43029 Eje polar erroneo para el plano de
mecanizado seleccionado

Explicacién:

- Componente Z en plano XY

- Componente X en plano YZ

- Componente Y en plano ZX

Reparacion: Modificar el programa NC.
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43118 No se puede calcular el redondeo o el
chaflan

Explicacién: Elemento geométrico de conexion
demasiado pequefio o con la misma tangente.
Reparacion: Modificar el programa NC.

43163 Datos de tecnologia de la herramienta
invalidos

Explicacién: Datos tecnolégicos de la herrami-
enta utilizada, como ANGLE o LCUTS, no estan
introducidos en el banco de datos de la herrami-
enta o tienen valores incorrectos.

Reparacion: Realizar o corregir las correspon-
dientes entradas:

ANGLE . méx. angulo de penetracién en grados
1.0 <= ANGLE <= 90.

LCUTS : longitud de las cuchillas en mm 0.1 <=
LCUTS <= longitud de la herramienta

43225 Transformaciéon no permitida
Explicacién: Posibles causas:

- Definir los desplazamientos del punto cero sélo
en las coordenadas laterales X,Y.

- Definicion del controno con indicacion abgular:
programar el desplazamiento del punto cero sélo
en dentro de la definicién del contorno.

- Rotaciones y escalas s6lo se admiten con aco-
tamiento de la longitud y s6lo en coordanadas
laterales.

- Definir lars reflexiones sdlo en las coordenadas
laterales.

- Durante la mecanizacion de la superficie lateral
del cilindro no pueden modificarse los presets,
giros bésicos o el estado de inclinacion.
Reparacion: Modificar el programa NC.

Emco
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FUNCIONES ACCESORIAS

W: Funciones accesorias

Activar las funciones accesorias

En funcion de la maquina (Turn/Mill) se pueden
poner en servicio los siguientes accesorios:
 contrapunto automatico

* torno/tensor automéatico

« dispositivo de soplado

« dispositivo divisor

* interfaz de robdtica

* automatismo de puerta

* software de simulacion Win3D-View

* interfaz DNC

Los accesorios son activados con EMConfig.

Interfaz de robdtica

La interfaz de robotica se emplea para conectar
las maquinas Concept al sistema FMS/CIM.

Sobre las entradas y salidas de un modulo de
hardware opcional se pueden automatizar las fun-
ciones mas importantes de una maquina Concept.
Las siguientes funciones se pueden controlar con
la interfaz de robotica:

* INICIO / PARADA del programa

* abrir / cerrar la puerta

 tensar / retroceder pinola

* abrir / cerrar tensores

» avance PARADA

Automatismo de puerta

Premisas para activar:

» Los accionamientos auxiliares tienen que estar
conectados.

» El husillo principal tiene que estar parado (M05
0 MO0O) - eso significa que la fase de parada del
husillo principal tiene que haber concluido (si
fuese necesario programar un plazo adicional).

* Los ejes de avance tienen que estar parados.

 Latorreta de herramientas tiene que estar parada.

Comportamiento con el automatismo de puerta
activado:

Abrir la puerta

La puerta se puede abrir a mano, usando la inter-
faz de robdtica o la interfaz DNC.
Adicionalmente, las puertas se abren cuando se
elaboran las siguientes ordenes en el programa
CNC:

* MOO

* MO1

* M02

* M30

Cerrar las puertas:

La puerta se puede cerrar a mano pulsando la
tecla de la interfaz de robdtica. No es posible
cerrar las puertas con la interfaz DNC.

Win3D-View

Win3D-View es una simulacion en 3D para
torneado y fresado, que se ofrece como opcion
adicional del producto WIinNC. Las simulaciones
graficas del control CNC, han sido concebidas
en principio para la practica industrial. La re-
presentacion en la pantalla en WIN3D-View es
superior al estandar industrial. Las herramientas,
las piezas brutas, los tensores y la secuencia de
mecanizacion es casi real. Los recorridos pro-
gramados de la herramientas se cotejados por el
sistema a colisién con tensores y pieza bruta. Si
hay peligro de colisidon se emite un aviso. Por lo
gue se puede entender y controlar el proceso de
elaboracion ya en la pantalla.

Win3D-View sirve para visualizar y evita las cos-
tosas colisiones.

Win3D-View ofrece las siguientes ventajas:

» Representacion casi real de la pieza

» Control de colision de herramienta y tensor

» Representacion de seccion

e Zoom y giro de las vistas

» Representacion como modelo sélido o de alambre

W1
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Til

Modelacion de htas. con el Ge-
nerador de htas.3D

Por medio del Generador de Herramientas 3D
(3D-ToolGenerator) Ud. podrd modificar herra-
mientas existentes o crear nuevas.

Gen erador de herramientas 3DView

Broca espiral 2mm

Geometria |General | Méaquinas | @

Selecddn tipo de hta. de talade a

IHerramlenta de taladrar ( p j

AN

{3 ]‘ 5.000
192,192

Diametro del portador (HD)
Color del portador

Diametro del vastago (D) 2.000
Diametro de la herramienta (D) 2.000
Angulo (TA) 120,000
Longitud del filo (FL) 50.000
Longitud de la herramienta (TL) 55.000
Longitud total (OL) 80,000

Color del filo

=10 x|

7N\

(o)

7N\
(6
Broca espiral Znm j I Selecconar todos -

Foro

EMCO GmbH - V3.05

36}'93 10 09:42

1 Plantillas para "Geometria", "General"y "Mé-

quinas" en htas. de taladrar y fresar asi como

"Placa", "Portahtas.", "General" y "Maquinas"

en htas. de tornear

Seleccién del tipo de herramientas

3 Esta ventana permite introducir medidas de
herramientas

4 Asistencia grafica para la medicién de herra-
mientas

5 Seleccién de herramientas dentro del tipo de
herramienta elejido.

6 Seleccién de tipos de herramientas (aqui: s6-
loe Htas.de taladrar). Las "Htas. de tornear",
"Htas. de fresar" y "Htas. de taladrar" limi-
tan la seleccion de herramientas dentro del
respectivo tipo de herramienta (aqui: serén
listadas sélo las Htas. de taladrar). "Todas"
en cambio no limita la seleccidn.

N

7 Boton para hojear rapidamente entre las he-
rramientas
<< | ir a la primera herramienta del grupo

]

ir a la tltima herramienta del grupo

;l avanzar por una herramienta dentro del
grupo
;l retroceder por una herramienta dentro del
grupo
8 Botdn para borrar herramientas
9 Botén para crear nuevas herramientas
10 Boton para copiar herramientas
11 Boton para guardar las modificaciones
12 Boton para la visualizacion 3D
13 Boton para clasificar y ordenar
14 Boton para finalizar el Generador de Herra-
mientas 3DView.

Emco
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Crear una herramienta nueva

e Poner la seleccion para los tipos de herrami-
entas en "Seleccionar todas".

Nuevo e Pulsar el botén para crear nuevas herramien-

tas.
e Seleccionar el nombre (1) y el tipo de herrami-
=101x| enta (2) asi como el sistema de medidas (3).

Nombre de herramients,

ta, de taladrar #
rTipo de herramienta
= Herramienta de

i~ Herramienta de fresar
{+ Herramienta de taladrar

r~Sistema de medidas ®—

* métrico

= no métrico

r~ Inserddn
&l principio de |a lista
% antes de la posicén actual
" después de la posicidn actual
i al final de la lista

Aceptar Cancelar |

e Confirmar las entradas de datos con "Aceptar".

[ Generador de herramientas 3DView ol e Defina todas las medidas de
herramienta.
Broca espiral 2mm » Defina todos los colores de
Geametria | General | Maguinas | herramienta (véase "Selec-
Seleccon tipo de hia. de talsdrar cionar color de herramien-
IHErram\Enta de taladrar j ta") .
Didmetro del portador (HD) 3.000
Color del portador 192,192,192
Diametro del vastage (50) 2.000
Didmetro de la herramients (D) 2.000
Angulo (TA) 120,000
Longitud del filo (FL) 50.000
Longitud de |a herramienta (TL) 55.000
Longitud total {OL) 60.000
Color del filo

IErucaesplra\me jlsalecuunarmdus j |<<| < | > | >3] Borrar I Nuevo I Copiar

Guardar | 3D "ON" I Clasificar I Salir

EMCO GmbH - V3.05 [36/23 10:09:42 P

- * Confirmar todas las entradas de datos con
Guardar " "
Guardar".

w3 EMCOo
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Choose tool colour

Colores bazicos:

N TEEEEN
ENEEENEN
EfEEEEEN
EEEEEEEN
HEEEENT .

Colores personalizados:

[refinir colores perzonalizados »»

b atiz: |1 &0
Sat.:|240 Yerde: |'| oo

| ColorSgido | [167

Aceptar I Cancelar |

Copiar herramienta

e Llamar a pantalla la herramienta a copiar.

» Pulsar el botén para copiar herramientas.

e Introducir un nuevo nombre de herramienta.

e Confirmar las entradas de datos con "Guardar".

Modificar herramienta existente

e Llamar a pantalla la herramienta a modificar.
* Modificar los valores
» Confirmar las entradas de datos con "Guardar".

Seleccionar color de herramienta

 Haga un doble-clic con el
puntero del ratéon en el ca-
sillero colorido del color de
herramienta. Aparecera la
ventana "Seleccionar color

1 de herramienta".

e Seleccionar el color desea-
do.

Rajo: W
Azl Iﬁ

Agreqgar aloz colores personalizados |

e Confirmar las entradas de datos con "Aceptar".

Emco
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3D "ON"

Yisualizacién 3D

F &

Ctrl

&

Sort

orden de clas

Herramienta de tornear

=10) ]

Herramienta de taladrar

Aceptar I Cancelar

Visusalizar herramienta

e Pulsar el botdn para la visualizacién 3D

Rotar imagen

La imagen simulada puede ser rotada en un solo
plano libremente y en cualquier momento mante-
niendo pulsado el botén izquierdo del ratén. Para
movimientos sobre el eje Z pulse "Shift" + boton
izquierdo del ratén + movimiento del ratén hacia
la derecha o izquierda.

Funcién de Zoom

Con la tecla "Ctrl" + botdn izquierdo del ratén +
movimiento del ratén hacia arriba o abajo, la ima-
gen simaulada de la herramienta puede ampliarse
o reducirse.

Desplazar
Pulse el boton derecho del ratén + movimiento en
la direccidon deseada para desplazar la imagen
simulada.

Funcidon de clasificar y ordenar

La secuencia de clasificacion permite la visua-
lizacién de las herramientas segun el orden de
los diferentes tipos de herramienta. Cada vez
gue se modifique la secuencia de clasificacion,
la seleccidon de herramientas seré actualizada.

» Pulsar el botdn para clasificar y ordenar.

* Generar una nueva secuencia de clasificacion.

» Confirmar las entradas de datos con "Aceptar".

W5
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Interfaz DNC

La interfaz DNC (Distributed Numerical Control)
permite el control remoto del control (WinNC)
mediante un protocolo de software.

La interfaz DNC se activa con EMConfig, indican-
do TCP/IP o una interfaz de serie para el DNC.
Durante la instalacion del software de control, la
interfaz DNC estéa habilitado y configurado, y mas
tarde puede ser reconfigurado con EmConfig.

La interfaz DNC crea una union entre un orde-
nador superior (ordenador jefe de la produccion,
ordenador FMS, ordenador principal DNC, etc.) y
el ordenador de control de una maquina NC. Tras
activar el modo DNC, el ordenador DNC (Mas-
ter) asume el control de la maquina NC (Client).
Todo el control de produccion es asumido por el
ordenador DNC. Los dispositivos de automati-
zacion, tales como puertas, mandriles, pinulas,
refrigerantes etc. pueden ser activados por el
ordenador DNC. El estado actual de la maquina
NC se puede ver en el ordenador DNC.

Usando la interfaz DNC se pueden cargar o trans-
mitir los siguientes datos:

* NC-Inicio

* NC-Parada

* NC-Programas *)

» Desplazamiento del punto cero *)

e Datos de herramienta *)

* RESET

» Desplazamiento al punto de referencia
e Control de la periferia

» Datos override

La interfaz DNC puede ser operado con los si-
guientes tipos de control CNC:

* SINUMERIK Operate Ty M

* FANUC31liTy M

*) no para SINUMERIK Operate y FANUC 31i

Mas detalles sobre la funcién y el protocolo DNC
los puede obtener en la documentaciéon del pro-
ducto adjunta.

Si se opera la interfaz DNC con TCP/IP, entonces
el puerto 5557 espera a las conexiones.

Emco
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EMConriG

X: EMConfig

Advertencia: 1

Las opciones de configuracion estan dispo-
nibles en el EmConfig disponibles dependen
de la maquina que se utiliza y el controlador.

Advertencia : %

Para poder realizar cambios en EMConfig, es
necesario introducir la contrasefia “emco” (1).

Generalidades

EMConfig es un software auxiliar para el WinNC.
Con EMConfig puede modificar las configuracio-
nes del WinNC.

Las posibles configuraciones mas importantes son:

e Idioma del control

e Sistema de medidas mm - pulgada

e Activacion de los accesorios

e Selecciéon de interfaces para el teclado de
control

EMConfig también puede activar las funciones de
didgnosis para casos de servicio - para que pueda
obtener ayuda rapida.

Algunas funciones estan protegidas por una
contrasefia por cuestiones de seguridad y so6lo
pueden ser activadas por el servicio técnico de la
primera puesta en servicio y de cliente.

v EMConfig (Heidenhain TNC 640 Mill - o x Aqui puede activar o desacti-
Archivo ? var los siguientes ToolButtons
B B ? . i -
Abrir nuevo Contpasefia Informacién para el EMLaUCh' por eJemplO.
Configuracién : i .
N --Midins de entrada TeolButtons ° EMCOHfIg
e « Generador de herramientas
-Measure EMConfig - - 3DV|eW
... Teclado | The tool button for EmConfig may be activated. l . .
Intérprete » Gestor de licencias EMCO
- Analiss d error _ _ « Emco_Remote_ Monitoring
”Emfonﬁgh Generador de herramientas 3DView —_ -
-Vista 3D
simulacion (20/30)
EMCO License Manager
EMCO Remote Manitaring
The tool buttons shown in EMLaunch may be activated.
< >

Configurar EMLaunch

EMmco
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Icono para el EMConfig

Seleccionar un contral.

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill
Fanuc_j Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

[~
Ok I Interrupcion |

Eleccién de control x|

Cuadro de dialogo para tipos de control

Datos ?

Iniciar EMConfig

Abrir EMConfig.
Cuando varios tipos de controles estan instala-

dos, aparece en la pantalla un cuadro de diadlogo
de seleccion.

Hacer clic en el tipo requirido de control y en OK.

Las configuraciones siguientes solo valen para el
control aqui elegido.

En la pantalla aparece el cuadro de dialogo del
EMConfig.

i’ EmConfig (Fanuc_i Turn)

JIT=IET] Aqui puede seleccionar el idio-

Abrir nuevo  Guardar  Contrasefia  Informaddn

ma del EMConfig. Para activar

[l Configuracion EmLaunch
i+ Medios de entrada

Andlisis de error
- EmConfig

[+ EmLaunch

- Vista 3D

Idioma EmLaunch

China
Alemdn
Inglés
Frances
Holandés
Italiarno
Ruso
Sueco

Aleman b7

Espafiol
Hingaro

las configuraciones, el progra-
ma tiene que ser reiniciado.

Configuraciones generales para EmLaunch

Cambiar el idioma del EMConfig

Advertencia: ’/‘

Seleccionar la opcion de men( requirida.
En el cuadro de dialogo se explica cada funcion.

Emco
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Activar los accesorios

Después de instalar los accesorios en la maquina,
tienen que ser activados aqui.

P EmConfig (“EMCOtronic TMOZ M”)* (=1t
Datos 7
=
Abrir nuevo Guardar Informacion
= Configuracion .
Medio de entrada Slrgzswin
Posiblidades de test
analisis de error Sistema sutomAtico de |a puerta de maquina
Datos de maquina
Datos del sje Tornillo de hanco automético Fl
[=)- Datos de maquina PLC
Accesarios Dispositiva de soplado O
Identificacidn de maguina At
EmConfig Elemento de amarre neumatico Fl
Divisor SCHAFER O
O

Interfaz robdtica

Activar un sistema automatice de la puerta de méquina.

< |

Activar los accesorios
Activar High Speed Cutting
Cuando activa esa casilla de verificacion, se en-

ciende High Speed Cutting (corte a alta velocidad)
en la elaboracion del programa.

JRT=TEY Utilizando High Speed Cutting

SR = = 5 se adapta el ajuste del regula-
Mbrirnuevo  Guardar  Conbrasefia Disquete MSD  Informacisn dor del eje__ Ese refuerzo solo
Mt o envad roh e Cuting surte efecto hasta un avance
T ey e 200 programado de 2500 mm/min
oot demieura y permite un alejamiento de la
o D High Speed Cuting > trayectoria de la herramienta
sl siguiendo el contorno y la ge-
e i demiqirm A neracion de aristas afiladas. Si
oot se ajusta el avance mas alto,
i AP se restaura automaticamente
el modo de operacion normal
Adaptaciin polar automéiica r y las aristas se ersmerilan o

redondean.

Si se ha activado esa caja, al editar el programa se conecta el High Speed Cutting ;I

\ | | 4

Activar High Speed Cutting

o Emco
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Manejo de Easy2control On
Screen

Nota: /é

Si se utiliza Easy2control sin dongle o sin
una clave de licencia valida después de que
haya vencido la versién de demostracion, los
elementos de mando estan desactivados y
se emite la alarma respectiva con el mando.
No obstante se muestra el teclado virtual

integro.
Default-language
Fleaze chooze the default language for Hi|operate.
The chogen language will be selected when the control iz started,
Onlv one language can be choozen
T P —

&5
I@] Activate Easy2control (additional license-dongle required)?

< Back ][ Iext > ]l Cancel

Activar Easy2control

En el marco de la instalacion del software WinNC,
se le solicita que active Easy2control. Para poder
utilizar el software sin limitaciones para un puesto
de programacion, tiene que conectar el dongle de
licencia o clave de licencia adjunto a un puerto
USB libre.

En el caso de los tornos y fresadoras de la serie
Concept 55/60/105 con un teclado Easy2operate
conectado, no es necesario ningun dongle de
licencia.

El uso de Easy2Operate en un puesto de progra-
macién requiere

e un dongle de licencia, o

e una clave de licencia, 0

e un teclado Easy2Operate conectado.

Emco »
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Ajustes de Easy2control

Ahi puede activar o desactivar Easy2control y
realizar los ajustes.

PT=TE .
B Regulador de giro Feed-Ove-
Abrir%evo Guardar  Confrasefia Informacidn rrlde y
e o e Easy2contral Regul_ador de giro Speed-
-_Er:sd‘gld;;onhol Easy2control active ~ OV erri d el
Intérprete ) )
Andisis de ertor _ e Activo Regulador de giro
: EmConfig Sawve Position 17 . , ,
f-Enamsh manejable via ratén/pan-
e e ~ talla tactil (también usando
un teclado con ejecucién
sound e | .| mecanica de regulacion).
ey 10 = e Inactivo: Regulador de
giro no manejable via ra-
Feed-override Iacﬁve hd , , .
ton/pantalla tactil.
<d-override ET . - 4 .
AT . o v o Ve « Estandar: Regulador de
.EC ve = ial allways controllable via mouse tou . . , .
Settings for virtual keyboard \'Isntzcnndfrd' d;LT:;rf«Dr:ﬁaﬂhulaehf;:ur:sn:;;ﬁg?is; ger rlrllan(?JaFl)le \llla ratodn/
pantalla tactil solo cuando
s no hay ninguna variante de
| | ~ hardware activa.
2

Ajustes de Easy2control

Peligro:

La camara de la zona de maquinas se debe
posicionar en la zona de trabajo de tal mane-
ra que se eviten colisiones con la torreta de
herramientas y los ejes.

Camara de la zona de maquinas

La camara de la zona de maquinas esta dis-
ponible para todos los controles que apoyan
Easy2control.

—loix| La descripcioén para la instala-

cion de la camara se encuen-
tra en el capitulo Y, "Equipos

externos de indicacion"

Precaucion:

La camara no se puede
manejar sin la carcasa im-
permeable suministrada.

Operar la camara sin la

carcasa impermeable

8 EmConfig (Heidenhain THC 640 Mill)*
Datos 2
Abrir nuevo  Guardar Confrasefis  Informacddn
[=1- Configuracién
Easycontrol
-~ Medios de entrada v
[+ Torreta de herramientas cadticz
[+ Easycontrol
-~ Tedado Activar Easy2control I~
- Intérprete
- Andlisis de error
- EmConfig
- EmLaunch
- Vista 3D e
Record. v
- simuladién (2D/30) SR 2
Maximizado 113
Activate camera I
\If activated the camera specific functionalities are available
If activated the camera spedific functionalities are available through the sidebar
4 | =

= puede ocasionar dafios
en la carcasa impermea-
ble debido al tipo de refri-

gerante y provocar virutas.

Activacién de la camara de la maquina

EMmco
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Teclas en el teclado del PC

Datei ?

E’ EmConfig (HMIoperate Turn)

B Aqui pueden activarse o des-
activarse las teclas del teclado

Neu &ffnen  Speichern Kennwort MSD-Diskette Info

?

del PC.

=1 Konfiguration

- Eingabemedien
[#]- EasyZ2control

[#- AC Settingdaten
Tastatur
Interpreter
Konturrechner

[#- Fehleranalyse

[ Maschinen-Daten
[]- Achsdaten
Vorschubsdaten
[#- 5PS-Maschinendaten
- EmConfig

- EmLaunch

[+ 30-View

- Simulation (2D/30)

Eingabemedien

Esta opcion de ajuste esta
disponible para los siguientes

Eingabemediumtyp wahlen USB-Eingabegerét

Maschinentasten auf PC-Keyboard [aktivieren

aktivieren

g controles:
e Sinumerik Operate
¢ Fanuc 31i
¢« Emco WIinNC for Heiden-
hain TNC 640
=

Maschinentasten auf PC-Keyboard aktivieren oder deaktivieren

Ajuste de las teclas

Guardar modificaciones

Después de configurar las modificaciones tienen
que ser guardadas.

Seleccionar "Guardar" o hacer clic en el simbolo.

Advertencia: Z

Campos de entradas rojos sefiala valores in-
admisibles. Entradas de valores inadmisibles
no se podran guardar con EMConfig.

Después de guardar, crear el disquete de datos
de maquina (MSD) o la llave de USD de los datos
de maquina.

Crear disquete de datos de maquina
o llave de datos de maquina

Después de haber guardado los datos de maqui-
na, el disquete de datos de méaquina o la llave de
USB de datos de maquina tiene que estar en la
unidad equivalente.

Al no ser asi, no sera posible guardar los datos y
las modificaciones se perderan.

Emco
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DISPOSITIVOS DE ENTRADA EXTERNOS

Y: Dispositivos de entrada externos

Manejo de Easy2control
On Screen

Con EasyZ2control se amplia el exitoso sitema de
control intercambiable en las maquinas de forma-
cion EMCO con atractivas aplicaciones. Se puede
emplear tanto en puestos de maquinas como de
simulacién, pone a disposicion elementos de
mando adicionales directamente en la pantalla 'y
en combinacién con un monitor de pantalla tactil
presenta los requisitos 6ptimos para indicacion.

Volumen de suministro

El software para Easy2control es parte del soft-
ware de control.

Licencia Unica: N.© EMCO X9C 120
Licencia multiple: N.© EMCO X9C 130
Datos técnicos de la pantalla:

como minimo un monitor 16:9 Full-HD (1920x1080)
Easy2Control esta disponible para los siguientes
controles (T/M):

e Sinumerik Operate
e Fanuc 31i
« Emco WIinNC for Heidenhain TNC 640 (solo M)

Un teclado Easy2Operate conectado también ac-
tiva Easy2Control sin una licencia por separado.

Nota: yi

Cuando utilzia un monitor Full-HD sin funcion
de pantalla tactil, el control solo se puede
manejar con el ratén y el teclado.

EMmco
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Rangos de mando

Sinumerik Operate

“Easy contr
v ‘m =
L ]xLc
== afwiefrftivjulijolr
c]x] ] NE G AN ENE
2]«] B [e] | AR RE
PNEEE HND
HEE BRER - 5
-Jof. | =1 [ ‘7le ]9
; =) L ‘4516
HEEER HE | 1 i 5
EEEER INE OO
i - ! » - @ .-- ' = ; "3
E11)
Tablero de control Especificos de control! Manejo del control
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DISPOSITIVOS DE ENTRADA EXTERNOS

WINNC PuesTA INFORMACIO

Fagor 8055

B U0
/5 e B (0 B
UGEE U0
R0 U0
UUL L

]
B OO
2 UUUUd

e EE

L@ ()=
CIEJER (=] (=](=]

EE CC)EEIEEE]

(i) £ B3] 653 H | 62| &
(1)
E)

{-E0088
C

Tablero de control de la
maquina

Especifico de control!
Operacién

El manejo y al funcién de las teclas debe ocnsul-
tarse en el capitulo "descripcion de las teclas" de
la descripcion del mando respectiva.

Nota: ?

La visualizacion de la pantalla puede verse
diferentes, debido a especificaciones de la
configuracion del cliente.
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DISPOSITIVOS DE ENTRADA EXTERNOS

Activacion de la camara de la maquina

Conexiéon WLAN

DIRECE TyHEFDR- X100 Connected ]

1 Zon Network
TS Iniemet access

Sup DIRECT-Tybb6f DR-X1000Y
Ho Internet sccess

Camara de la zona de
maquinas

Este accesorio ya no esta disponible.

Instalacion de la camara

Requisito

Adaptador WLAN USB para la maquina.

Ajuste de WLAN

Pulse la tecla NEXT (1) o PREV (2) con tanta
frecuencia hasta que aparezca un modo de ope-
racion que admita WLAN, por ejemplo MOVIE.
El simbolo de WLAN (3) aparece en la parte
superior izquierda de la pantalla.

Abra EMConfig y active la camara.

Conecte el adaptador WLAN en el puerto USB
de la maquina.

Abra el centro de redes y de desbloqueo en la
barra de accesos directos de Windows (4).

Seleccione la red, introduzca la contrasefia y
ajuste la conexion WLAN.

El nombre de red (5) y la contrasefia correspon-
diente se suministran con la camara.

Abra el control con Easy2control activado.

Y5
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DISPOSITIVOS DE ENTRADA EXTERNOS

WINNC Pugesta INFORMACIO

Manejo de la camara

» Para abrir la barra de paginas, haga clic en el

logotipo de Easy2control (1).

Funciones de la barra de paginas
e Con un clic en el simbolo de la camara se abre

la ventana de vista previa (2).

» Llamada de la documentacién de control.

e Opcidén de una segunda pantalla:

- Dupligue la pantalla.
- Ampliacion de la pantalla a dos monitores

* Genera una captura de pantalla del control en

formato *.png

Manejo de la camara de la zona de maquinas

Nota: é

La opcion para la segunda pantalla solo esta
disponible para las maquinas de las series
CT/CM 260y 460.

Precaucion:
La cAmara no se puede manejar sin la carca-
sa impermeable suministrada.

Operar la camara sin la carcasa impermea-
ble puede ocasionar dafios en la carcasa
impermeable debido al tipo de refrigerante y
provocar virutas.
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WINNC PuUESTA INFORMACION

INSTALACION DEL SOFTWARE

Z: Instalacion del Software Windows

Requisitos del sistema

Maquinas con PC de control integrado

e Todas las maquinas Concept

e Maquinas que se equiparon posteriormente a
ACC

« MOC con Windows 7 o posterior (32 / 64 Bit)

Maquinas con PC de control adjunto y puestos

de programacién

e Windows 7 o posterior (32 / 64 Bit)

e memoria libre en el disco duro 400 MB

e Puesto de programacion: 1*USB, versién de
maquina: 2*USB

- tarjeta de red compatible con TCP/IP (en la
versién de maquina)

Requerimientos del sistema recomendados
e PC Dual Core 2 GHz
 memoria de trabajo 4 GB RAM
» memoria libre en el disco duro 2 GB
* Interfaces:
easy2control: 1*dongle USB
easy2operate: 2*USB para dongle y teclado de
maquina
Conexion de la maquina:
1*LAN (conexién de cable), solo con licencia de
maquina
opcional: LAN o WLAN para conexién de red

Instalacion del software

* Inicie Windows

* Inicio del programa de instalacion de la memo-
ria USB o del descarga.

» Siga las instrucciones del asistente de instala-
cion

Para obtener mas informaciéon acerca de la
instalacion o actualizacién del software WinNC,
consulte el documento “Guia de inicio rapido para
la instalacién de la actualizacion WinNC”.

Nota: "é

TURN PC MILL y PC debe estar equipado
con el kit de conversién de ACC para WinNC
puede ser operado.

Alternativas del WinNC

El EMCO WInNC puede ser instalado para los
siguientes tipos de control CNC:

e WIinNC for SINUMERIK Operate Ty M

* WIinNC for FANUC 31i Ty M
HEIDENHAIN TNC 426

FAGOR 8055 TCy MC

CAMConcept Ty M

e Emco WIinNC for HEIDENHAIN TNC 640

Si varios tipos de controles estan instalados,
aparece al iniciar el EM Launch un menu, donde
puede seleccionar el tipo requerido.

De cada alternativa del WinNC se puede instalar
las siguientes versiones:

» Licencia de demostracion:
Una licencia de demostracion es valida 30
dias desde el primer uso. 5 dias antes del
vencimiento de la licencia de demostraciéon se
puede introducir otra clave de licencia valida.
(Ver gestionador de licencia)

e Puesto de programacion:

La programacion y el control de cada uno de

los tipos de control pueden ser simulados por

WinNC.

* Version de licencia individual:
Sirve para crear programas para maquinas
controladas por CNC en un PC.

e Version de licencia multiple:
Sirve para crear programas para maquinas
controladas por CNC. La licencia mdultiple
puede ser instalada en un nuamero ilimitado
de PCs del centro de formacién inscrito por
el licenciador o ser instalada en red.

e Version de licencia para entidad educativa:
Es una licencia temporal, especial para cole-
gios, escuelas y entidades educativas.

e Licencia de maquina:
Esta licencia posibilita el control directo de una
magquina controlada por PC (PC TURN, Concept
TURN, PC MILL, Concept MILL) por WIinNC
como con un control CNC convencional.

/1
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INSTALACION DEL SOFTWARE WINNC Pugesta INFORMACIO

Tarjeta de red (ACC)

Peligro: para:

El montaje y/o desmontaje so6lo se puede Concept Turn 55
realizar si el ordenador estd4 desconectado Concept Mill 55
de la red (desenchufar la clavija). Concept Turn 105

Concept Mill 105
Concept Turn 60

P .

Nota: Solo para maquinas con kit ACC:
Con una instalacion de maquina debe ser PC Turn 50
reservada una tarjeta de red Unicamente para PC Mill 50
el control de la maquina. PC Turn 100
PC Mill 120
@ Tipo de tarjeta de red: tarjeta de red compatible
con TCP/IP

Ajuste de la tarjeta de red para la conexion local
a la maquina:

Direccién IP: 192.168.10.10
Subnetmask 255.255.255.0

En caso de problemas consultar el manual de su
sistema operativo (Ayuda Windows).

Conexion de la maquina al PC %

Nota:

Sino se puede establecer la conexion a la red
de la maquina al iniciarla, hay que proceder
como se indica anteriormente (ajustes).
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WINNC PuUESTA INFORMACION INSTALACION DEL SOFTWARE

Iniciar el WinNC

Si en la versidon de maquina, en el programa de
instalacion ha seleccionado la entrada en el grupo
AUTOSTART con "SI", WinNC arranca automati-
camente tras iniciar el PC.

De otro modo proceda como sigue:
1 Conecte la maquina.

2 Espere 20 segundos, para asegurarse de
gue el sistema operativo de la maquina esta
en marcha, antes de conectar la con el PC.
De otro modo podria tener problemas para
establecer la conexion.

Arranque el PC e inicie Windows.
Pulse sobre el simbolo de inicio en la barra.

Seleccione programas e inicie WinNC Launch.

o 0o~ W

En el monitor se abre la imagen inicial. En la
imagen inicial se indica el nombre del licen-

CAMConcept Turn .
ciador.

Heidenhain TNC 640 Mill

7 Si solo ha instalado un tipo de control CNC
A arranca inmediatamente.

§HMIloperate Turn

8 Si ha instalado varios tipos de control CNC,
aparece el menu de seleccién.

Cancelar

9 Seleccione el tipo de control CNC deseado
(con las teclas de movimiento o con el ratén)
y pulse INTRO, para abrirlo.

10 Siemplea el teclado de control, puede selec-
cionar el tipo de control CNC deseado con las
teclas de movimiento o con el ratén y abrirlo
con la tecla "NC-Start".

11 Tool Buttons (1) se pueden configurar en
EMConfig.

Nota: ﬂi

EMLaunch muestra todos los controles Win-
NC y CAMConcept, que se han instalado en
el mismo directorio base.

Apagar el WinNC

1 Apagar las transmisiones auxiliares con AUX
- OFF

Valido para puestos de maquinas, no para
puestos de programacion.

2 Pulsando simultdneamente esas teclas se

finaliza el control WinNC. EIl control se puede
finalizar pulsando las teclas multifuncionales
(diferentes para el control respectivo) directo.
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INSTALACION DEL SOFTWARE

WINNC Pugesta INFORMACIO

La conexion con la maquina ha fallado

Configuracion del IP

No es posible la conexion a la red

Comprobaciones de EMLaunch

Se ha introducido una direccién IP incorrecta, no
es posible establecer la conexién con la maquina.

Se intenta configurar automaticamente la direc-
cion IP mediante DHCP.

EmLaunch comprueba la version de maquina
ACC/ACpn si una maquina esta disponible:

La direccién IP no se ha configurado correcta-
mente en la configuracién de red y el DHCP para
la configuracion automatica de la direccion IP
esta desactivado. La conexién con la maquina
no es posible.

Emco
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WINNC PuUESTA INFORMACION INSTALACION DEL SOFTWARE

La unién con la maquina esta disponible y se
pueden iniciar los controles respectivos.

Conexion con la maquina OK
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INSTALACION DEL SOFTWARE

WINNC Pugesta INFORMACIO

B HMIoperate

Name |
Address
Licensekey

Remaining days: 30

Ok | | Demo | | Canel

Ventana de entrada consulta de clave de licencia

User Account Control l&]

%) Do you want to allow the following program to make

&/ changes to this computer?

E=1  Programname:  lichmioperateq5.exe
k"d..| Verified publisher EMCO GmbH
File origin: Hard drive on this computer

(%) Show details Yo [ N ]

Change when these notifications appear

Ejecutar el administrador de licencias EMCO
después de introducir la clave de licencia

EEMED License Manager __ |

Select a Product

Enahble Licenze Key Reentening

Administrador de licencias EMCOA

Entrada de licencia

Una vez completada correctamente la instalacion
de un producto de software EMCO, la primera vez
gue se inicia aparece una ventana de entrada
solicitando que se indique el nombre, la direccién
y la clave de licencia.

Si hay una memoria USB de Emco conectada,
estos datos se toman de la memoria USB.

Al guardarse la entrada de licencia, aparece el
didlogo UAC. Es necesario confirmarlo para poder
finalizar correctamente la entrada de la licencia.
La ventana de entrada aparece para cada pro-
ducto instalado. Si se desea una licencia de
demostracion (véase la pagina Z1), seleccionar
"DEMOSTRACION".

La ventana de entrada solo vuelve a aparecer 5
dias antes de que venza la licencia de demostra-
cion. También se puede introducir posteriormente
una clave de licencia mediante el administrador
de licencias (véase Administrador de licencias
mas abajo).

Administrador de licencias

Es necesario introducir la nueva clave de licen-
cia recibida para desbloquear los grupos de
funciones adicionales de los productos de soft-
ware EMCO existentes (excepcion: licencia de
demostracion).

El administrador de licencias EMCO le permite
introducir nuevas claves de licencia adicionales.
Para ello, seleccione el nuevo producto en la
ventana de seleccion y confirme la entrada.

Al iniciar la proxima vez su software de control,
se abre la ventana de entrada con la solicitud de
indicar nombre, direccion y clave de licencia.
Preste atencién a que se consulta para cada
producto de software la licencia de forma indivi-
dual. En la imagen a la izquierda se solicita, por
ejemplo, la clave de licencia para el producto de
software "HMIloperate".
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