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Notas juridicas

Filosofia en la sefalizacién de advertencias y peligros
Este manual contiene las informaciones necesarias para la seguridad personal asi como para la prevencién de
dafios materiales. Las informaciones para su seguridad personal estan resaltadas con un triangulo de
advertencia; las informaciones para evitar unicamente dafios materiales no llevan dicho triangulo. De acuerdo al
grado de peligro las consignas se representan, de mayor a menor peligro, como sigue.

/N\PELIGRO

Significa que, si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas se producira la muerte, o bien lesiones
corporales graves.

/\ADVERTENCIA

Significa que, si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas puede producirse la muerte o bien lesiones
corporales graves.

/\PRECAUCION

Significa que si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas, pueden producirse lesiones corporales.

ATENCION

Significa que si no se adoptan las medidas preventivas adecuadas, pueden producirse dafios materiales.

Si se dan varios niveles de peligro se usa siempre la consigna de seguridad mas estricta en cada caso. Si en una
consigna de seguridad con triangulo de advertencia se alarma de posibles dafios personales, la misma consigna
puede contener también una advertencia sobre posibles dafios materiales.

Personal cualificado

El producto/sistema tratado en esta documentacién sélo debera ser manejado o manipulado por personal
cualificado para la tarea encomendada y observando lo indicado en la documentacién correspondiente a la
misma, particularmente las consignas de seguridad y advertencias en ella incluidas. Debido a su formacion y
experiencia, el personal cualificado esta en condiciones de reconocer riesgos resultantes del manejo o
manipulacion de dichos productos/sistemas y de evitar posibles peligros.

Uso previsto o de los productos de Siemens
Considere lo siguiente:

/\ADVERTENCIA

Los productos de Siemens s6lo deberan usarse para los casos de aplicacion previstos en el catalogo y la
documentacion técnica asociada. De usarse productos y componentes de terceros, éstos deberan haber sido
recomendados u homologados por Siemens. El funcionamiento correcto y seguro de los productos exige que su
transporte, almacenamiento, instalacion, montaje, manejo y mantenimiento hayan sido realizados de forma
correcta. Es preciso respetar las condiciones ambientales permitidas. También deberan seguirse las
indicaciones y advertencias que figuran en la documentacion asociada.

Marcas registradas

Todos los nombres marcados con ® son marcas registradas de Siemens AG. Los restantes nombres y
designaciones contenidos en el presente documento pueden ser marcas registradas cuya utilizacion por terceros
para sus propios fines puede violar los derechos de sus titulares.

Exencién de responsabilidad

Hemos comprobado la concordancia del contenido de esta publicacion con el hardware y el software descritos.
Sin embargo, como es imposible excluir desviaciones, no podemos hacernos responsable de la plena
concordancia. El contenido de esta publicacion se revisa periédicamente; si es necesario, las posibles las
correcciones se incluyen en la siguiente edicion.

Siemens AG Referencia del documento: 6FC5398-5BP40-3EAQ Copyright © Siemens AG 2001 - 2012.
Industry Sector ® 10/2012 Sujeto a cambios sin previo aviso Reservados todos los derechos
Postfach 48 48
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Bases de la programacion 1

1.1 Notas introductorias

1.1.1 Modo Siemens
En el modo Siemens son validas las siguientes condiciones:

® El ajuste previo de los comandos G se puede establecer para cada canal a través del
dato de maquina 20150 $MC_GCODE_RESET_VALUES.

® En el modo Siemens no se pueden programar comandos de lenguaje de los dialectos
ISO.

11.2 Modo dialecto ISO

Con el modo dialecto ISO activo son validas las siguientes condiciones:

® El modo dialecto ISO como ajuste por defecto del control se puede definir con datos de
maquina. Después el control arrancara de forma predeterminada en el modo dialecto
ISO.

® Solo se pueden programar funciones G del dialecto ISO; la programacion de funciones G
de Siemens no es posible en el modo I1SO.

® No se puede mezclar el dialecto ISO y el lenguaje Siemens en la misma secuencia CN.
® No es posible conmutar entre el dialecto ISO M y el dialecto ISO T con un comando G.

® Se pueden hacer llamadas a subprogramas que estén programados en el modo Siemens
y para dicho modo.

e Si hubiese que utilizar funciones Siemens, debe conmutarse primero al modo Siemens.

Torneado I1ISO
Manual de programacion, 02/2012, 6FC5398-5BP40-3EAQ 7



Bases de la programacion

1.1 Notas introductorias

1.1.3

1.1.4

Ejemplo

Procedimiento

Conmutar entre modos de operacion

Para conmutar entre el modo Siemens y el modo dialecto ISO se pueden utilizar las
siguientes funciones G:

® (G290 - Lenguaje de programacion CN de Siemens activo
® (G291 - Lenguaje de programacion CN de dialecto ISO activo

La herramienta activa, los correctores de herramienta y los decalajes de origen no se ven
afectados por la conmutacion.

G290 y G291 se tienen que programar solos en una secuencia CN.

Visualizacion del cédigo G

La visualizacion del cédigo G tiene lugar en el mismo lenguaje (Siemens o dialecto 1ISO) que
la secuencia actual correspondiente. Si la visualizacién de las secuencias se suprime con
DISPLOF, los cédigos G se seguiran visualizando en el mismo lenguaje en que se visualiza
la secuencia activa.

Para la llamada de los ciclos estandar Siemens se utilizan las funciones G del modo dialecto
ISO. Para ello, se programa DISPLOF al inicio de cada ciclo; de esta forma se mantienen en
la visualizacion las funciones G que se han programado en el lenguaje dialecto ISO.

PROC CYCLE328 SAVE DISPLOF

N10

N99 RET

Los ciclos de envolvente Siemens se llaman mediante programas principales. La seleccion
del modo Siemens tiene lugar automaticamente mediante la llamada del ciclo de envolvente.

Con DISPLOF se congela la visualizacion de la secuencia al llamar al ciclo; la visualizacion
del cédigo G sigue teniendo lugar en modo 1SO.

Con el atributo "SAVE", los cddigos G que fueron modificados en el ciclo de envolvente se
restablecen a su estado original al final del ciclo.

Torneado ISO
Manual de programacion, 02/2012, 6FC5398-5BP40-3EAQ



Bases de la programacion

1.1.5

1.1.6

1.7 Noftas introductorias

Numero maximo de ejes/identificadores de eje

El nimero maximo de ejes en el modo dialecto ISO es 9. Las identificaciones de los
primeros tres ejes estan definidas de forma fija, son X, Y y Z. El resto de ejes se pueden
designar con las letras A, B, C, U, Vy W.

Definicion del sistema A, B o C de cédigo G

En el dialecto ISO T se distingue entre sistemas A, By C de cédigo G. Por defecto, esta
activo el sistema B de cddigo G. Mediante el DM 10881
SMN_MM_EXTERN_GCODE_SYSTEM se selecciona entre el sistema A, B o C de cédigo G
del siguiente modo:

$SMN_MM_EXTERN_GCODE_SYSTEM = 0: Sistema B de cédigo G
SMN_MM_EXTERN_GCODE_SYSTEM = 1: Sistema A de cédigo G
SMN_MM_EXTERN_GCODE_SYSTEM = 2: Sistema C de cédigo G

Sistema A de cédigo G

Torneado ISO

Si el sistema A de cédigo G esta activo, G91 no esta disponible. En este caso, se programa

un movimiento de eje incremental para los ejes X, Y y Z con las letras de direccion U, Vy W.
Las letras de direcciéon U, V y W no estan en este caso disponibles como nombres de eje, lo
que significa que el numero maximo de ejes se reduce a 6.

La direccién H se utiliza para programar desplazamientos incrementales del eje C en el
sistema A de cddigo G.

Nota

Si no se indica de otro modo, la presente documentacion se basa en el sistema B de
cédigo G.

Manual de programacion, 02/2012, 6FC5398-5BP40-3EAQ 9



Bases de la programacion

1.1 Notas introductorias

1.1.7 Programacién de la coma decimal

En modo de dialecto ISO, hay dos notaciones para la evaluacion de valores programados

sin coma decimal:

e Notacion de calculadora

Los valores sin coma decimal se interpretan como mm, pulgadas o grados.

o Notacion estandar

Los valores sin coma decimal se multiplican con un factor de conversion.

El ajuste se realiza mediante el DM 10884 EXTERN_FLOATINGPOINT_PROG.

Hay dos factores diferentes de conversion, IS-B e IS-C. Esta valoracion se refiere a las

direcciones X YZUVWABCIJKQRYF.

Ejemplo:
Eje lineal en mm:
e X100,5

corresponde al valor con coma decimal: 100,5 mm

e X 1000

— Notacion de calculadora: 1000 mm

— Notacion estandar:
IS-B: 1000 * 0,001 =1 mm
IS-C: 1000 * 0,0001 = 0,1 mm

Dialecto ISO en torneado

Tabla 1- 1 Diferentes factores de conversion para IS-B e IS-C

Direccion Unidad IS-B IS-C

Eje lineal mm 0,001 0,0001
pulgadas 0,0001 0,00001

Eje giratorio grados 0,001 0,0001

Avance F G94 (mm/pulgadas por min.) mm 1 1
pulgadas 0,01 0,01

Avance F G95 (mm/pulgadas por vuelta)

$SMC_EXTERN_FUNCTION_MASK

Bit 8=0 mm 0,01 0,01
pulgadas 0,0001 0,0001

Bit 8=1 mm 0,0001 0,0001
pulgadas 0,000001 0,000001

Paso de rosca F mm 0,0001 0,0001
pulgadas 0,000001 0,000001

Chaflan C mm 0,001 0,0001
pulgadas 0,0001 0,00001

10
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Bases de la programacion

1.7 Noftas introductorias

Direccién Unidad IS-B IS-C

Radio R, G10 toolcorr mm 0,001 0,0001
pulgadas 0,0001 0,00001

Parametros IPO |, J, K mm 0,001 0,0001
pulgadas 0,0001 0,00001

G04 Xo U 0,001 0,001

Angulo sucesion del contorno A 0,001 0,0001

Ciclos de roscado G76, G78

$MC_EXTERN_FUNCTION_MASK

Bit 8 = 0 F como avance como G94, G95

Bit 8 =1 F como paso de rosca

Ciclos de roscado G84, G88

$MC_EXTERN_FUNCTION_MASK

Bit9=0G95F mm 0,01 0,01
pulgadas 0,0001 0,0001

Bit8=1G95F mm 0,0001 0,0001
pulgadas 0,000001 0,000001

1.1.8 Comentarios

En el modo dialecto ISO se interpretan los paréntesis como signos de comentario. En el
modo Siemens, se interpreta ";" como comentario. Para simplificar, en el modo dialecto 1ISO

también se entiende como comentario

Si dentro de un comentario se vuelve a utilizar el signo de inicio de comentario '(', el
comentario solo terminara cuando se cierren todos los paréntesis abiertos.

Ejemplo:

N5 (comentario) X100 Y100
N10 (comentario (comentario))
N15 (comentario (comentario)

X100 Y100

En las secuencias N5 y N10 se ejecuta X100 Y100; en la secuencia N15, solo Y100, porque
el primer paréntesis se ha cerrado detras de X100. Hasta ahi se interpreta todo como

comentario.

Torneado ISO
Manual de programacion, 02/2012, 6FC5398-5BP40-3EAQ
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Bases de la programacion

1.1 Notas introductorias

1.1.9

12

Inhibir secuencia

El signo para inhibir o suprimir secuencias "/" puede encontrarse en cualquier posicion de la
secuencia, incluso en medio de ésta. Si el nivel opcional de la secuencia programado esta
activo en el momento de la compilacién, la secuencia no se compilara desde esa posicion
hasta el final. Un nivel opcional de secuencia activo, por tanto, tiene el mismo efecto que el
final de secuencia.

Ejemplo:

N5 G00 X100. /3 YY100 --> Alarma 12080 "error de sintaxis"
N5 G00 X100. /3 YY100 --> sin alarma si el nivel opcional de secuencia 3 esta activo

Los signos de omision de secuencia dentro de un comentario no se interpretan como signos
de omision de secuencia.

Ejempilo:
N5 G00 X100. ( /3 Parte1) Y100
; incluso si el nivel opcional de secuencia 3 esta activo, se desplaza el eje Y.

Pueden activarse los niveles opcionales de secuencia del /1 al /9. Los niveles opcionales de
secuencia <1y >9 provocan la alarma 14060 "Nivel opcional inadmisible con secuencias
opcionales divididas".

La funcion se refleja en los niveles opcionales Siemens existentes. Al contrario que en el
dialecto ISO original, "/" y "/1" son niveles opcionales diferentes, que también se tienen que
activar por separado.

Nota

El"0" de "/0" se puede omitir.

Torneado ISO
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Bases de la programacion

1.2 Requisifos para el avance

1.2 Requisitos para el avance

En el siguiente apartado se describe la funciéon de avance, con la que se determina la
velocidad de avance (camino recorrido por minuto o por vuelta) de una herramienta de
corte.

1.2.1 Répido

El rapido se utiliza tanto para posicionar (G00) como para el desplazamiento manual con
rapido (JOG). En rapido cada eje se desplaza con la velocidad en rapido ajustada para cada
uno de los ejes. La velocidad de desplazamiento en rapido viene determinada por el
fabricante de la maquina y esta especificada para cada eje por los datos de maquina. Como
los ejes se desplazan de forma independiente entre si, cada eje alcanza su punto de destino
en un momento diferente. Por eso, la trayectoria de herramienta resultante no suele ser una
recta.

1.2.2 Avance de contorneado (funcién F)

Nota

Si no se indica lo contrario, esta documentacion utiliza siempre la unidad "mm/min" para la
velocidad de avance de la herramienta de corte.

El avance con el que una herramienta debe desplazarse en la interpolacion lineal (G01) o en
la interpolacién circular (G02, G0O3) se programa con la letra de direccion "F".

Tras la letra de direccion "F", se indica el avance de la herramienta de corte en "mm/min".

El rango admisible de valores F esta indicado en la documentacion del fabricante de la
maquina.

Posiblemente, el avance hacia arriba esta limitado por el servosistema y la mecanica. El
avance maximo se ajusta mediante datos de maquina y se limita con el valor alli indicado.

Por regla general, el avance de contorneado se calcula mediante la suma vectorial de las
velocidades para cada uno de los ejes geométricos que participan en el desplazamiento y
se refiere al centro (ver las dos figuras siguientes).

Torneado I1ISO
Manual de programacion, 02/2012, 6FC5398-5BP40-3EAQ 13



Bases de la programacion

1.2 Requisifos para el avance

Ejemplo de programacion
G95 S1000 (r/min);
G91 G01 X60. Z40. F0.5;

+Y

Velocidad de desplazami-
ento en

sentido tangencial
500 mm/min N\

A

| 300 mm/min

400 mm/min

Figura 1-1 Interpolacion lineal con 2 ejes

Ejemplo de programacién
G91G03 X ...Z...1...F0.2;
G95 S1000 (r/min);

+X

+Z

Figura 1-2  Interpolacion circular con 2 ejes

Nota

Si esta programado "FQ" y la funcion "Avances fijos" no esta activada en la secuencia, se
emite la alarma 14800 "Canal %1 Secuencia %2 Velocidad en contorno menor o igual a

cero".

14
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Bases de la programacion
1.2 Requisifos para el avance

1.2.3 Avance lineal (G94)

Al indicar G94, se ejecuta el avance indicado detras de la letra de direccion F en la unidad
mm/min, pulg./min o en grados/min.

1.24 Avance reciproco del tiempo (G93)

Al indicar G93, se lleva a cabo el avance indicado detras de la letra de direccién F en la
unidad "rpm". G93 es una funcién G modalmente activa.

Ejemplo
N10 G93 G1 X100 F2 ;

es decir, el desplazamiento programado se recorre en menos de medio minuto.

1.25 Avance por vuelta (G95)

Al indicar G95 se realiza el avance en la unidad mm/vuelta o pulg./vuelta referido al cabezal
maestro.

Nota

Todos los comandos son modalmente activos. Se debe programar un nuevo valor de
avance sobre la trayectoria al cambiar a los comandos G93, G94 o G95. Cuando se
mecaniza con ejes giratorios también puede introducirse el avance en grados/vueltas.

Torneado I1ISO
Manual de programacion, 02/2012, 6FC5398-5BP40-3EAQ 15



Bases de la programacion

1.2 Requisifos para el avance
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Comandos de desplazamiento

2.1 Comandos de interpolacion

En el siguiente apartado se describen los comandos de posicionamiento y de interpolacién,
con los que se controla la trayectoria de herramienta a lo largo del contorno programado,
€como p. €j. una recta o un arco.

2.1.1 Rapido (G00)

El desplazamiento en rapido se utiliza para el posicionamiento rapido de la herramienta,
para esquivar la pieza o bien para realizar desplazamientos a puntos de cambio de
herramienta.

Las siguientes funciones G pueden utilizarse para el posicionamiento (ver la siguiente tabla):

Tabla 2- 1 Funciones G para el posicionamiento

Funcion G Funcion Grupo G
GO0 Rapido 01
GO01 Movimiento lineal 01
G02 Circulo/hélice en sentido horario 01
GO03 Circulo/hélice en sentido antihorario 01

Posicionamiento con (G00)
Formato
GO0 X...Y...Z...;

GO0 con interpolacién lineal

El desplazamiento de la herramienta programado con G0O se ejecuta a la maxima velocidad
posible (rapido). La velocidad en rapido se define mediante datos de maquina de forma
independiente para cada uno de los ejes. Si el desplazamiento en rapido se realiza
simultaneamente en varios ejes, la velocidad de la trayectoria viene limitada en interpolacion
lineal por el eje que requiera mas tiempo para realizar su desplazamiento.
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Comandos de desplazamiento
2.1 Comandos de interpolacion

GO0 sin interpolacion lineal

Los ejes que no estan programados en una secuencia GO0 tampoco se desplazan. Al
posicionar, los distintos ejes se desplazan de forma independiente con la velocidad en
rapido especificada para cada uno de ellos. Las velocidades exactas para su maquina se
encuentran en la documentacion del fabricante.

+X

<gf X 4z

Figura 2-1 Desplazamiento en rapido con 2 ejes sin interpolacion

Nota

Ya que los ejes se desplazan de forma independiente (no interpolan) al posicionar con G0O,
cada eje alcanza su punto final en un momento diferente. Por esta razén, es necesario
proceder de forma sumamente cuidadosa al posicionar con varios ejes para evitar que una
herramienta colisione con otra herramienta o con el dispositivo durante el posicionamiento.
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Comandos de desplazamiento

2.1 Comandos de interpolacion

G54 X150. Z100.: - Con GO0 se determina la velocidad para el
G00 T0101 S1000 MO3: movimiento de compensacion.

(G00) X30. Z5.; <« En este caso no es absolutamente necesario

escribir GO0, ya que se trata de un comando
modal.

+X Pz

5.
Q30. |
i ?

Figura 2-2  Ejemplo de programacion

Interpolacién lineal (G00)

La interpolacion lineal con G0O se ajusta indicando el dato de maquina 20732
$SMC_EXTERN_GO_LINEAR_MODE. Todos los ejes programados se desplazan en rapido
con interpolacion lineal y alcanzan su posicion de destino al mismo tiempo.
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Comandos de desplazamiento

2.1 Comandos de interpolacion

21.2

Formato

Interpolacion lineal (G01)

Con GO01, la herramienta se desplaza a lo largo de una linea recta paralela a un eje,
inclinada o bien orientada de cualquier forma en el espacio. La interpolacion lineal permite
p. €j. realizar mecanizados en 3D, ranuras, etc.

GO1 X...Z...F...;

Con GO01, la interpolacion lineal se ejecuta con el avance de contorneado. Los ejes que no
estan programados en la secuencia con G01 tampoco se desplazan. La interpolacion lineal
se programa como en el ejemplo arriba indicado.

Avance F para ejes de contorneado

20

La velocidad de avance se programa bajo la direccion F. Segun el ajuste previo en los datos
de maquina, las unidades de medida definidas con los comandos G (G93, G94, G95) se
aplican en mm o en pulgadas.

Para cada secuencia CN se puede programar un valor F. La unidad para la velocidad de
avance se especifica con uno de los comandos G mencionados. El avance F solamente es
valido en ejes de contorneado y permanece activo hasta que se programa un nuevo valor
para el mismo. Se pueden programar caracteres separadores tras la direccion F.

Nota

Si en una secuencia con G01 o en las secuencias anteriores no se ha programado ningun
avance Fxx, se emite una alarma al ejecutarse una secuencia G01.

El punto final puede indicarse como valor absoluto o incremental. Para mas detalles, ver el
capitulo "Acotado absoluto/incremental".

+X
Punto programado

VA w

X ™ Posicién actual de la herramienta

> :

Figura 2-3  Interpolacion lineal

Torneado ISO
Manual de programacion, 02/2012, 6FC5398-5BP40-3EAQ



Comandos de desplazamiento

2.1 Comandos de interpolacion

Los ejes se desplazan en el servicio con interpola-

Ejemplo de programacion }
cion lineal (G01).

G54 X100. Z60.;
G00 T0202 S600 MO03;
X35.75.;
GO01Z0 F1,;
X60. F0.2;
+X
s
7

/
/

7
/
i

5 } 60

/ Q35 7

Figura 2-4  Ejemplo de programacion

21.3 Interpolacién circular (G02, G03)

Formato

Con los comandos abajo indicados, la herramienta de torneado se desplaza en el plano ZX
siguiendo el arco programado. La velocidad de contorneado programada se mantiene a lo
largo del arco.

G02(G03) X(U)... Z(W)... I... K... (R..) F...;

Centro

+X Punto final
A \ R
|

e — \Punto ﬂ
inicial
N\
<\

=\
Z W Z

Figura 2-5  Interpolacion circular
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Comandos de desplazamiento

2.1 Comandos de interpolacion

Sentido de giro

22

Para iniciar la interpolacion circular, hay que ejecutar los comandos indicados en la

siguiente tabla:

Tabla 2- 2 Comandos para la ejecucion de la interpolacion circular
Elemento Comando Descripcion
Sentido de giro G02 en sentido horario
GO03 en sentido antihorario
Posicion final X (U) Coordenada X del punto final del arco
(valor diamétrico)
Z (W) Coordenada Z del punto final del arco
Y (V) Coordenada Y del punto final del arco
Distancia entre punto inicial y centro I Distancia entre el punto inicial y el
centro del arco en el eje X
J Distancia entre el punto inicial y el
centro del arco en el eje Y
K Distancia entre el punto inicial y el
centro del arco en el eje Z
Radio del arco R Distancia del punto inicial al centro del
arco

El sentido de giro del arco se especifica con las funciones G indicadas en la siguiente tabla:

Sentido de giro
G02 en sentido horario
G03 en sentido antihorario
+X
> +7
Figura2-6  Sentido de giro del arco
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Comandos de desplazamiento

Punto final

2.1 Comandos de interpolacion

Con G90 o G91, el punto final puede indicarse como valor absoluto o incremental.

Programacion de movimientos circulares

Avance

Torneado ISO

El modo ISO ofrece dos posibilidades de programaciéon de movimientos circulares.

El movimiento circular se describe mediante:

Centro y punto final en escala absoluta o incremental
Radio y punto final en coordenadas cartesianas

Para una interpolacién circular con un angulo de desplazamiento <= 180 grados, debe
programarse "R > 0" (positivo).

Para una interpolacién circular con un angulo de desplazamiento > 180 grados, debe
programarse "R < 0" (negativo).

Ejemplo de programacién:
G02 X(U) ... Z(W) ... R+ ... F ...

180° o mayor

Punto final

H/ 180° o menor
C\ o

—R>0

Punto inicial

Figura 2-7  Interpolacion circular con indicacién del radio R

En la interpolacién circular, el avance se programa del mismo modo que en la interpolacion
lineal (ver al respecto el capitulo "Interpolacion lineal (G01)").
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Comandos de desplazamiento

2.1 Comandos de interpolacion

Ejemplo de programacién

Ejemplo de programacién:
GO1Z..F..;

G02 X60. Z-46.6 120. K-19.596 F ... ; 27. +X

2100.

@60.

QP_NZ

Figura 2-8 Interpolacién circular mediante varios cuadrantes

Centro del arco (10000, 2700)
Valor de "I" % =20 mm
Valor de "K" - V287 = 207 = - V384 = -19.596 mm
214 Programacién de sucesiones de contornos e insercion de chaflanes y
redondeos

Los chaflanes o redondeos pueden insertarse tras cada secuencia de desplazamiento entre
elementos lineales y circulares del contorno para desbarbar los cantos vivos de las piezas.

Pueden llevarse a cabo las siguientes combinaciones de insercion:
® entre dos rectas

® entre dos arcos

® entre un arco y una recta

® entre una recta y un arco

Formato
, C...; chaflan

, R...; redondeo

Torneado ISO
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Comandos de desplazamiento

Ejemplo
N10 G1 X10. Z100. F1000 G18
N20 Al140 C7.5

N30 X80. z70. A95.824, RI10

2.1 Comandos de interpolacion

-
.

(X70, Z50)

(X80, Z70)

Radio =10

Chaflan=7,5

X31, Z75

95.824°

(X19, Z100)

:Y

Figura2-9 3 lineas rectas

Modo de dialecto ISO

En modo de dialecto ISO, la direccion C puede utilizarse no s6lo como nombre de eje sino
también para la denominacién de un chaflan del contorno.

La direccién R puede ser un parametro de ciclo o bien un identificador para el redondeo de

un contorno.

Para diferenciar estas dos posibilidades, debe colocarse una coma "," antes de la direccion
"R" 0 "C" en la programacion de la sucesion de contorno.

Torneado I1ISO
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Comandos de desplazamiento

2.1 Comandos de interpolacion

215

Sinopsis

Formato

26

Interpolacion de evolutas (G02.2, G03.2)

La evoluta de un circulo es una curva descrita por el punto final de un hilo tensado,
desarrollado desde un circulo. La interpolacion de evoluta posibilita trayectorias a lo largo de
una evoluta. Se ejecuta en el plano en el cual esta definido el circulo basico. Si los puntos
inicial y final no se situan en este plano, se produce, de forma analoga a la interpolacion
helicoidal en circulos, una superposicion para una curva en el espacio.

Y N20 Punto final:
X=3277 Y=32,77

N20

|

)

:

|

N30

CR=5 \
|

|

1

J N20 Punto inicial:
X=10 Y=0

Si se especifican adicionalmente trayectorias verticales al plano activo, se puede desplazar
una evoluta en el espacio.

G022X.. Y. Z. L. .J.K.R
G03.2X.. Y. Z. L. .J.K.R

G02.2: Desplazamiento a una evoluta en sentido horario
G03.2: Desplazamiento a una evoluta en sentido antihorario
XY Z: Punto final en coordenadas cartesianas

I J K: Centro del circulo basico en coordenadas cartesianas
R: Radio del circulo basico
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Comandos de desplazamiento

Condiciones

216

Formato

Torneado ISO

2.1 Comandos de interpolacion

Tanto la posicion inicial como el punto final se tienen que situar fuera de la superficie del
circulo basico de la evoluta (circulo con radio R alrededor del centro definido con I, J, K). Si
esta condicién no se cumple, se genera una alarma y se interrumpe la ejecucion del
programa.

Nota

Para mas informacién, consulte los datos de maquina y las condiciones importantes en
relacidn con la interpolacion de evolutas en la bibliografia: /FB1/, A2 Apartado "Ajustes para
la interpolacion de evolutas”.

Interpolacién cilindrica (G07.1)

La funcioén interpolacion cilindrica permite fresar ranuras con cualquier orientacion en piezas
cilindricas. La geometria de las ranuras se programa tomando como referencia la superficie
desarrollada del cilindro. La interpolacion cilindrica se inicia con G07.1 indicando el radio del
cilindro (G07.1 C<radio del cilindro>) y se finaliza con G07.1 CO (radio 0). Es posible realizar
una programacion tanto con comandos absolutos (C, Z) como incrementales (H, W).

Para la interpolacion cilindrica se utiliza la siguiente funcion G:

Tabla 2- 3 Funciones G para conectar/desconectar la interpolacion cilindrica

Funcion G Funcion Grupo G

GO07.1 Servicio con interpolacion cilindrica 18

G07.1 A (B, C) r ;activacidén del servicio con interpolacién cilindrica
G07.1 A (B, C) O ;jcancelacién del servicio con interpolacién cilindrica

A, B, C: Direccion para el eje giratorio
r: Radio del cilindro

En la secuencia con G07.1 no debe haber mas comandos.
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Comandos de desplazamiento

2.1 Comandos de interpolacion

Ejemplo

28

El comando G07.1 es modal. Si G07.1 esta indicado una vez, la interpolacion cilindrica
permanece activa hasta que se cancela G07.1 A0 (B0, CO0). En la posicion de conexion y
tras RESET CN, la interpolacion cilindrica esta desactivada.

Nota
Interpolacion cilindrica (G07.1)

e (G07.1 se basa en la opcion de Siemens TRACYL. Para ello, hay que ajustar los datos de
maquina correspondientes.

e La informacion correspondiente se encuentra en el manual "Funciones de ampliacion”,
apartado M1, "TRACYL".

El eje giratorio para la interpolacion cilindrica, y con ello también su nombre, se especifican
con los datos de maquina 24120 $MC_TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB_1.

Herramienta de corte u—>z

GO0 X44.0 CO: ggsc;glr(t)gamento en el punto inicial del mecanizado

G07.1 C45.0; Servicio con interpolacién cilindrica
G01 G42 Z47.5 F100 ™ CON

C60.0;
Z32.5120.0;
C240.0;
G03 Z40.0 C249.549 R7.5; > Programa de mecanizado
G02 Z47.5 C259.099 R7.5;
G01 C360.0;

Z44.0

G07.1 CO; ~

M30 Servicio con interpolacién cilindrica CON

Figura 2-10 Ejemplo de programacion de la interpolacion cilindrica
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Comandos de desplazamiento

2.1 Comandos de interpolacion

21.7 Interpolacién de coordenadas polares (G12.1, G13.1) (TRANSMIT)

Con G12.1 y G13.1 se conecta y desconecta una interpolacion en el plano de mecanizado
entre un eje giratorio y un eje lineal. En este plano hay otro eje lineal situado verticalmente.

Esta funcién se corresponde con la funcién TRANSMIT en el modo Siemens. Los datos de
magquina del 2.° juego de datos de transformada deben parametrizarse para G12.1.

Caracteristicas de G12.1 y G13.1

El servicio con interpolacion de coordenadas polares se conecta y desconecta con las
siguientes funciones G:

Tabla 2- 4 Funciones G para conectar/desconectar la interpolacion con coordenadas polares

Funcion G Funcion Grupo G
G12.1 Servicio con interpolacion de coordenadas polares 21

CON
G13.1 Servicio con interpolacion de coordenadas polares 21

DES

Los comandos G12.1 y G13.1 no deben programarse junto con otros comandos en una
secuencia.

Los comandos G12.1 y G13.1 actuan de forma modal y pertenecen al grupo G 21. Con
G12.1, la interpolacion de coordenadas polares permanece activa hasta que se programa
G13.1. En la posicién de conexion o tras RESET CN, G13.1 esta activo (interpolacion de
coordenadas polares desactivada).

Restricciones en la seleccién
® | a secuencia intermedia de desplazamiento no se inserta (chaflanes/redondeos).
® | a sucesion de secuencias Spline debe haber finalizado.
® | a correccion de longitud de herramienta activa debe haberse cancelado.

® El control adopta la correccion del radio de herramienta activada para la transformada en
el eje geométrico.

® El control cancela el frame que estaba activo antes de TRANSMIT (se corresponde con
el reseteo del frame programado G500 en el modo Siemens).

® El control anula una limitacién activa del campo de trabajo para los ejes afectados por la
transformada (se corresponde con WALIMOF programado en el modo Siemens).

® El modo de contorneado y el matado de esquinas se interrumpen.
® E| operador tiene que haber borrado los decalajes DRF activos en ejes transformados.

® No debe estar activo ningin cambio de eje geométrico (ejes paralelos con G17 (G18,
G19)).
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Comandos de desplazamiento

2.1 Comandos de interpolacion

Restricciones para la interpolacion de coordenadas polares

® Cambio de herramienta:

jAntes del cambio de herramienta, debe cancelarse la correccién del radio de
herramienta!l

Decalaje de origen:

Todas las instrucciones que se refieren solo al sistema de coordenadas basico estan
permitidas (FRAME, correccion del radio de herramienta). No obstante, un cambio de
frame con G91 (acotado incremental) no se trata por separado (a diferencia de cuando la
transformada esta inactiva). El incremento que debe hacerse efectivo se evalua en el
sistema de coordenadas de pieza del nuevo frame (independientemente del frame que
haya actuado en la secuencia anterior).

Eje giratorio:

El eje giratorio no se puede programar ya que esta ocupado por un eje geométrico y, por
lo tanto, no es posible programarlo directamente como eje de canal.

Ejemplo de programacién

30

Eje C virtual
Eje C
N,

_ Eje X

Herramienta de corte
Ejemplo de programacion:
G291, Posicionamiento en el punto inicial del mecanizado
G94; de corte
T0101;
G00 X120.0 CO; Servicio con interpolacién de coordenadas polares
G12.1; CON
GO01 G42 X40.0 1-20.0;
G01 X-25.0; Programa de mecanizado con interpolacion de
G03 X.40.0 C25.0 K-15.0; coordenadas polares
GO01 CO;
G03 X20.0 120.0;
GO01 G40 X120.0;
G13',1; Servicio con interpolacién de coordenadas polares
M30; DES

Figura 2-11  Sistema de coordenadas para la interpolacion de coordenadas polares
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Comandos de desplazamiento

2.1 Comandos de interpolacion

Para mas informacion, ver
Bibliografia:

Manual de funciones Funciones de ampliacién, cap. TRANSMIT.
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Comandos de desplazamiento

2.2 Busqueda de punto de referencia con funciones G

2.2

2.2.1

Formato

Busqueda de punto de referencia con funciones G

Busqueda de punto de referencia con punto intermedio (G28)

G28 X...Z...;

La instruccion "G28 X(U)...Z(W)...C(H)...Y(V);" permite desplazar los ejes programados a su
punto de referencia. Los ejes programados se desplazan primero en rapido a la posicion
indicada y, desde alli, al punto de referencia automaticamente. Los ejes no programados en
la secuencia con G28 no se desplazan a su punto de referencia.

Punto de referencia

32

Tras la conexion de la maquina, todos los ejes equipados con sistemas de medicion de tipo
incremental deben realizar un desplazamiento para buscar el punto de referencia. Una vez
realizada la operacion de busqueda de referencia se pueden programar los
desplazamientos de los ejes. La funcién G28 permite buscar el punto de referencia dentro
del programa de CN. Las coordenadas del punto de referencia se especifican con el dato de
maquina 34100 $_MA_REFP_SET_POSJ0] hasta [3]. Pueden determinarse cuatro puntos de
referencia en total.

Ejemplo de programacion:
(G90/G91) G28 X ..Y .. Z ..

Eje Z
A

|

|

\ Punto de referencia

| (un punto fijo en la maquina)
|

7,7,7,7,7\,7/ —————— Retardo eje Z LS
Posicionar .-
2B
A \ o ‘ Regreso al punto de referencia
%
A(/ \
Punto inicial w Punto de interpolacion como punto intermedio
|

para el posicionamiento

\7 Refardo eje YLS

—Cf > EjeY

Figura 2-12 Busqueda de punto de referencia automatico
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Comandos de desplazamiento

222

Formato

2.2 Busqueda de punto de referencia con funciones G

Nota
La funcion G28 esta realizada con el ciclo de envolvente cycle328.spf.

Antes de realizar la busqueda del punto de referencia, no debe estar programada ninguna
transformada para un eje que deba realizar dicho desplazamiento con G28. La transformada
se desconecta con el comando TRAFOOF en cycle328.spf.

Comprobacién de la posicidon de referencia (G27)

G27 X...Y...Z...;

Con esta funcién se comprueba si los ejes se encuentran en su punto de referencia.

Desarrollo de la comprobacién

Torneado ISO

Si la comprobacion con G27 es correcta, continta el mecanizado con la siguiente secuencia
del programa de pieza. Si uno de los ejes programado con G27 no se encuentra en su punto
de referencia, aparecera la alarma 61816 "Los ejes no estan en el punto de referencia" y se

interrumpira el modo automatico.

Nota
La funcion G27 se realiza como G28 con el ciclo cycle328.spf.

Para evitar un error de posicionamiento, debe cancelarse la funcién "Simetria especular”
antes de la ejecucion de G27.
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Comandos de desplazamiento

2.2 Busqueda de punto de referencia con funciones G

223 Busqueda de punto de referencia con selecciéon de punto de referencia (G30)

Formato
G30PnX...Y...Z...;

Con los comandos "G30 Pn X...Y... Z" se posicionan los ejes, en el modo de contorneado,
sobre el punto intermedio indicado y se desplazan a continuacion al punto de referencia
seleccionado con P2 - P4. Con "G30 P3 X30. Y50.;", los ejes X e Y vuelven al tercer punto
de referencia. Si se omite "P", se selecciona el segundo punto de referencia. Los ejes que
no estén programados en la secuencia con G30 tampoco se desplazan.

Posiciones del punto de referencia

Las posiciones de todos los puntos de referencia se determinan siempre en relacion con el
primer punto de referencia. La distancia entre el primer punto de referencia y el resto de
puntos de referencia se ajusta en los siguientes datos de maquina:

Tabla 2- 5 Puntos de referencia

Elemento

MD

2.° punto de referencia

$_MA_REFP_SET_POS[1]

3.er punto de referencia

$_MA_REFP_SET_POS|[2]

4.° punto de referencia

$_MA_REFP_SET_POSI[3]

Nota

Encontrara mas detalles sobres los puntos que deben tenerse en cuenta durante la
programacion de G30 en el apartado "Busqueda del punto de referencia con punto
intermedio (G28)". La funcion G30 se realiza con el ciclo 330.spf.

34
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2.3 Uso de la funcion de tallado de roscas

2.3 Uso de la funcion de tallado de roscas
2.3.1 Tallado de roscas con paso constante (G33)
Formato

Los comandos "G33 X (U)... Z (W)... F... ;" permiten ejecutar los tres tipos de rosca a
derechas o a izquierdas: "Rosca cilindrica", "Rosca transversal" y "Rosca coénica". Con F se
especifica el paso de rosca. Las coordenadas del punto final se determinan con X, Z
(absoluto) o U, W (incremental).

Sistema A de cc')dig_]o G

Sistema B de cédig_]o G Sistema C de cédig_]o G

G32

G33 G33

+X

’_M Punto inicial
L (paso de rosca)

Figura 2-13 Tallado de roscas

Sentido del paso de rosca

En roscas coénicas, el sentido en el que se ejecuta el paso programado depende del angulo

conico.

Tabla 2- 6 Sentido del paso de rosca

Sentido del paso de rosca

X, 2)
+X @
+Z

a £45° El paso de rosca programado se ejecuta en la direccion
del eje Z.
a > 45° El paso de rosca programado se ejecuta en la direccidon

del eje X.

Torneado ISO
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2.3 Uso de la funcion de tallado de roscas

Ejemplo

G33X...Z...F...;

X, Z: Punto final

F_: Paso de rosca

(Radio programacién de eje)

Eje X

Punto final

Punto inicial

Eje Z

Figura 2-14 Ejemplo de programacion

Ejemplo de tallado de una rosca cilindrica (sistema A de cédigo G)

36

Paso de rosca L = 5,0 mm
81=5,0mm
62 =3,0 mm
Profundidad de corte por pasada = 1,0 mm
G00 U -42; +
G32 W -68. F5.0;
GO0 U 42,
W 68.;
U-44.;
G32 W -68,;

/

GO0 U 44,

Figura 2-15 Ejemplo de programacion para tallar una rosca cilindrica

Torneado ISO
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2.3 Uso de la funcion de tallado de roscas

Ejemplo de tallado de una rosca cénica (sistema A de cédigo G)

Paso de rosca L = 4,0 mm
51 =3,0mm
62 =2,0 mm
Profundidad de corte por pasada = 1,0 mm
G00 X13.
G32 X38.W-35.F 4.0;
G00 X60.;
W35,;

X11.:
G32 X36. W - 35. - _'_G_'

G00 X60.;

Figura 2-16  Ejemplo de programacion para tallar una rosca cénica

Requisito:
Es necesario un cabezal con velocidad regulada y sistema de medicién de desplazamiento.
Procedimiento:

A partir de la velocidad programada del cabezal y del paso de rosca deseado el control
calcula el avance necesario con el que la cuchilla se desplaza a lo largo de la longitud de la
rosca en sentido longitudinal y/o transversal. El avance F no se tiene en cuenta al utilizar
G33. El control numérico vigila que no se sobrepase la maxima velocidad permitida en el eje
de avance (rapido).

Torneado I1ISO
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2.3 Uso de la funcion de tallado de roscas

232 Concatenacién de roscas (G33)

Mediante la programacién consecutiva de varias secuencias G33, puede formarse una
cadena de secuencias de roscado yuxtapuestas. Con G64, modo de contorneado, se
concatenan por anticipado las secuencias mediante prevision de la velocidad, de forma que
no se produzcan saltos en la velocidad.

Ejemplo de programacion
G33 X(U)- - -Z(W)---F -+, — A
G33 X(U)- - -Z(W)- - - ;
G33 X(U)- - -Z(W)- - - ;

(a) Acoplamiento tubular reforzado (b) Reductor sinfin

Figura 2-17 Tallado de una rosca continua

Nota

jLa velocidad de giro del cabezal no debe modificarse hasta que la rosca no esté totalmente
tallada! Si la velocidad de giro del cabezal no se mantiene constante, existe el peligro de
que se pierda la precision a causa del error de seguimiento.

Nota
iLa influencia y la parada del avance no se tienen en cuenta en el tallado de roscas!

Si se programa el comando G33 en el servicio con G94 (avance por minuto), se emite una
alarma.

Torneado ISO
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2.3 Uso de la funcion de tallado de roscas

2.3.3 Tallado de roscas de varias entradas (G33)

El mecanizado de roscas de varias entradas se realiza decalando el punto inicial. El
decalaje del punto inicial se indica en la direccion Q como posicién angular absoluta. El dato
de operador asociado 42000 ($SD_THREAD_START_ANGLE) se modifica de forma
correspondiente.

PTO de rosca

Figura 2-18 Rosca de varias entradas

Formato

Con los comandos "G33 X (U)... Z (W)... F... Q... ;", el cabezal gira conforme al angulo
indicado con la letra de direccién Q tras la emision del impulso de punto inicial. A
continuacioén, comienza el tallado de roscas en la direccion del punto final indicado con X (U)
y Z (W) y con el paso indicado con F.

Indicacioén de la direccion Q al tallar roscas de varias entradas:
Incremento minimo: 0.001°
Rango programable: 0 = B < 360.000

Torneado I1ISO
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2.3 Uso de la funcion de tallado de roscas

Calculo del angulo inicial en roscas de varias entradas

Por lo general, el punto inicial para el tallado de roscas se especifica con el dato de
operador $SD_THREAD_START_ANGLE. En el caso de las roscas de varias entradas, el
decalaje angular entre los distintos puntos de inicio se calcula dividiendo 360° entre el
numero de entradas de rosca. En la siguiente figura pueden verse ejemplos de roscas de
varias entradas (dos, tres y cuatro entradas).

Punto inicial para el tallado Punto inicial para el tallado Punto inicial para el tallado
de roscas, rosca de dos de roscas, rosca de tres de roscas, rosca de cuatro
entradas entradas entradas

1.er paso de rosca: sin comando Q 1.er paso de rosca: sin comando Q 1.er paso de rosca: sin comando Q
2.° paso de rosca: Q180 2.° paso de rosca: Q180 2.° paso de rosca: Q180
3.er paso de rosca: Q240 3.er paso de rosca: Q240
4.° paso de rosca: Q270

Figura 2-19  Calculo del angulo inicial en roscas de varias entradas

Ejemplo de programacién de una rosca de varias entradas (sistema A de cédigo G)

Ejemplo de programacién:

GO0 U...;

G32W...F...;

GO0 U...;

W...;

U...;

G32W...;

Tallado de roscas para rosca
A

GO0 U...;
G32W...Q180.;
GO0 U...;

W...;

U...;
G32W...Q180.;

Tallado de roscas para
rosca B

Figura 2-20 Indicacién del angulo de giro del cabezal
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2.3 Uso de la funcion de tallado de roscas

Nota

Si no se introduce un decalaje para el punto inicial con Q, se utiliza el "Angulo de arranque
para el roscado" indicado en los datos de operador.

234 Tallado de roscas con paso variable (G34)

Los comandos "G34 X (U)... Z (W)... F... K... ;" permiten tallar roscas con paso variable; el
cambio del paso de rosca por vuelta de cabezal se indica con la direcciéon K.

Formato
G34 X...Z...F...K...;

Sistema A de cc')dig_]o G Sistema B de cédig_]o G Sistema C de cédig_]o G
G34 G34 G34

Figura 2-21 Rosca con paso variable

Velocidad de avance en el punto final

jLos comandos deben indicarse de tal modo que el avance no tenga un valor negativo en el
punto final!

(F+§)2+2KW>0
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2.3 Uso de la funcion de tallado de roscas

Calculo del cambio del paso de rosca

Si se conocen el paso inicial y final de una rosca, el cambio del paso de rosca a programar
se puede calcular segun la siguiente ecuacion:

Fe |k2e - k2a|
~ 2 *|G[mm/vuelta]
Significan:

Ke: Paso de rosca en la coordenada del punto de destino del eje en [mm/vuelta]
Ka: Paso inicial de la rosca (progr. en |, J, K) en [mm/vuelta]

IG: Longitud de la rosca en [mm]

2.3.5 Roscas convexas con G35y G36

En el dialecto T de ISO las roscas convexas o abombadas se programan con cédigo el G35
para sentido horario y el G36 para el sentido antihorario.

Estos cédigosG estan disponibles para los sistemas de codigos G A, By C. El arco de
circulo puede programarse especificando el centro del mismo, dando los parametrosr |, J y
K, o especificando el radio R. También se puede especificar un decalaje para el punto de
inicio de la rosca. Si se define R ademas de |, J y K, entonces sélo tiene efecto R.

Programacion:
X.Y..Z l.J.K.R.F..Q.

XYZ Punto final del arco.

IJK Coordenadas en caso de especificar el centro del arco
R Radio en caso de especificar el radio

F Paso en la direccion del eje principal

Q Decalaje para el punto de inicio de la rosca (opcional)

Las roscas convexas o abombadas estan descritas con detalle en el manual de
programacion SINUMERIK 840D s|/828D Fundamentos, capitulo 9 "Intrucciones de
desplazamiento”.
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3.1 El sistema de coordenadas

La posicion de una herramienta se define de forma univoca mediante sus coordenadas en el
sistema de coordenadas. Estas coordenadas se definen a partir de posiciones de ejes. Si,
por ejemplo, los dos ejes implicados se denominan Xy Z, las coordenadas se indican del
siguiente modo:

X.. Z..

Posicién actual
de la punta de la
herramienta ™«

+X

Z

— Origen

+Z

Figura 3-1 Posicion de herramienta indicada con X... Z..

Para indicar las coordenadas, se utilizan los siguientes sistemas de coordenadas:
1. Sistema de coordenadas de maquina (G53)
2. Sistema de coordenadas de pieza (G92)

3. Sistema de coordenadas local (G52)
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3.1 El sistema de coordenadas

3.1.1

Sistema de coordenadas de maquina (G53)

Definicién del sistema de coordenadas de maquina

Formato

El sistema de coordenadas de maquina MKS se especifica con el origen de maquina. Todos
los demas puntos de referencia se refieren al origen de maquina.

El origen de maquina es un punto fijo de la maquina herramienta del cual parten todos los
sistemas de medida (derivados).

No es necesario si se utiliza un sistema de medida absoluto.

(G90) G53 X... Z....;

X, Z: comando de medida absoluta

Seleccion del sistema de coordenadas de maquina (G53)

G53 suprime, en cada secuencia, el decalaje de origen programado y ajustado. Los
movimientos de desplazamiento en el sistema de coordenadas de maquina basado en G53
se programan siempre si la herramienta debe desplazarse hacia una posicion especifica de
maquina.

Cancelacion de la correccion

Referencia

44

Si el DM 10760 $MN_G53_TOOLCORR = 0, las correcciones del radio y la longitud de
herramienta activas siguen siendo efectivas en una secuencia con G53.

Si $MN_G53_TOOLCORR = 1, las correcciones del radio y la longitud de herramienta
activas también se interrumpen en una secuencia con G53.

Con el DM 24004 $MC_CHBFRAME_POWERON_MASK, bit 0, se especifica si el frame
base especifico de canal se resetea con Power On.
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3.1.2

3.1 El sistema de coordenadas

Sistema de coordenadas de pieza (G92)

Antes del mecanizado, es necesario crear un sistema de coordenadas para la pieza, el
llamado sistema de coordenadas de pieza. En este apartado se describen diferentes
métodos para la definicion, seleccion y modificacion de un sistema de coordenadas de
pieza.

Definicién de un sistema de coordenadas de pieza

Formato

Explicacion

Torneado ISO

Para definir un sistema de coordenadas de pieza pueden utilizarse los siguientes dos
métodos:

1. con G92 (G50 en el sistema A de cédigo G)

2. manualmente con el panel de operador HMI

G92 (G50) X... Z... ;

Con G92, se programa una transformacién de coordenadas desde el sistema de
coordenadas basico (BKS) al sistema de origen basico (BNS). G92 actiua como un decalaje
de origen ajustable.
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3.1 El sistema de coordenadas

3.1.3 Resetear el sistema de coordenadas de herramienta (G92.1)

Con G92.1 X.. (sistema de codigo G A con G50.3 P0) se puede resetear un sistema de
coordenadas desplazado antes del desplazamiento. De esta forma, se resetea el sistema de
coordenadas de pieza al sistema de coordenadas que esta definido por los decalajes de
origen ajustables activos (G54-G59). Si no hay activo ningun decalaje de origen ajustable, el
sistema de coordenadas de pieza se fija en la posicion de referencia. G92.1 setea decalajes
realizados por G92 o G52. Sin embargo, solo se resetean los ejes programados.

Ejemplo 1:
N10 GO X100 Y100 ;Indicacién: WCS: X100 Y100 MCS: X100 Y100
N20 G92 x10 Y10 ;Indicacién: WCS: X10 Y10 MCS: X100 Y100
N30 GO X50 Y50 ;Indicacién: WCS: X50 Y50 MCS: X140 Y140
N40 G92.1 X0 YO ;Indicacién: WCS: X140 Y140 MCS: X140 Y140
Ejemplo 2:

N10 G10 L2 P1 X10 Y10

N20 GO X100 Y100 ;Indicacidén: WCS: X100 Y100 MCS: X100 Y100

N30 G54 X100 Y100 ;Indicacidén: WCS: X100 Y100 MCS: X110 Y110

N40 G92 X50 Y50 ;Indicacidén: WCS: X50 Y50 MCS: X110 Y110

N50 GO X100 Y100 ;Indicacidén: WCS: X100 Y100 MCS: X160 Y160

N60O G92.1 X0 YO ;Indicacidén: WCS: X150 Y150 MCS: X160 Y160
3.1.4 Seleccidén del sistema de coordenadas de pieza

Como se mencionaba anteriormente, el usuario puede seleccionar un sistema de
coordenadas de pieza de los ya fijados.

1. G92

Los comandos absolutos solo funcionan en relacién con un sistema de coordenadas de
pieza si antes se seleccion6 un sistema de coordenadas de pieza.

2. Seleccion mediante el panel de operador HMI de un sistema de coordenadas de pieza a
partir de una seleccioén de sistemas de coordenadas de pieza predefinidos

Un sistema de coordenadas de pieza se puede seleccionar indicando una funcién G en
el rango G54 a G59 y G54 P{1...100}.

Los sistemas de coordenadas de pieza se configuran después de la busqueda del punto
de referencia tras hacer Power On. La posicion de conexion del sistema de coordenadas
es G54.
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3.1.5

Formato

Torneado ISO

3.1 El sistema de coordenadas

Escribir decalaje de origen/correcciones de herramienta (G10)

Los sistemas de coordenadas de pieza definidos por G54 a G59 o G54 P{1 ... 93} se
pueden modificar con los dos siguientes procedimientos:

1. Introduccién de datos a través del panel de operador HMI

2. Mediante los

comandos de programacion G10 o G92 (poner valor real, limitacion de la

velocidad del cabezal)

Modificacién a través de G10:

G10L2Pp X...Y...Z...;

p=0:
p=1a6:

XY, Z:
G10L20 Pp X...

p=1a 93:

XY, Z:

Decalaje de origen de pieza externo

El valor del decalaje de origen de pieza se corresponde con el sistema de
coordenadas de pieza G54 a G59 (1 = G54 a 6 = G59)

Decalaje de origen de pieza para cada eje con un comando absoluto (G90).
Valor que debe anadirse al decalaje de origen de pieza definido en un
comando incremental (G91) para cada eje.

Y...2Z...;

El valor del decalaje de origen de pieza se corresponde con el sistema de
coordenadas de pieza G54 P1 ... P93. El numero de decalajes de origen (1
a 93) se puede fijar a través del DM18601
$MN_MM_NUM_GLOBAL_USER_FRAMES o DM28080
$MC_MM_NUM_USER_FRAMES.

Decalaje de origen de pieza para cada eje con un comando absoluto (G90).
Valor que debe anadirse al decalaje de origen de pieza definido en un
comando incremental (G91) para cada eje.

Modificacién a través de G92:

G92 X...Y...Z...
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3.1 El sistema de coordenadas

Aclaraciones

Ejemplo

48

Modificacién a través de G10:

Con G10 se puede modificar individualmente cada sistema de coordenadas de pieza. Si se
desea escribir primero el decalaje de origen con G10, cuando se ejecuta la secuencia G10
en la maquina (secuencia de ciclo principal), debera fijarse el DM20734
SMC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit 13. Entonces se ejecutara un STOPRE interno con
G10. A través de los bits de datos de maquina se modifican todos los comandos G10 del
dialecto ISO T y el dialecto ISO M.

Modificacién a través de G92:

Indicando G92 X... Y... Z... se puede desplazar un sistema de coordenadas de pieza
seleccionado anteriormente con uno de los comandos G G54 a G59 o G54 P{1 ...93}, y de
esta forma establecer un nuevo sistema de coordenadas de pieza. Si X, Y y Z estan
programados de forma incremental, el sistema de coordenadas de pieza se define de tal
forma que la posicion de herramienta actual coincide con la suma del valor incremental
indicado y las coordenadas de la posicidon de herramienta anterior (decalaje del sistema de
coordenadas). A continuacion, se afade el valor del decalaje del sistema de coordenadas a
cada valor individual del decalaje de origen de pieza. En otras palabras: Se desplazan
sistematicamente todos los sistemas de coordenadas de pieza en el mismo valor.

En servicio con G54 la herramienta se posiciona en (190, 150), y con G92X90Y90 se crea
cada vez el sistema de coordenadas de pieza 1 (X' - Y') desplazado en el vector A.

Y Y
) A G54 Sistema de coordenadas de pieza
150 90— — — —@ Posicién de la herramienta
ool | .
A 90
L L ; X
100 190

Figura 3-2 Ejemplo de definicién de coordenadas
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3.2 Definicion del tipo de entrada para los valores de coordenadas

3.2 Definicion del tipo de entrada para los valores de coordenadas

3.21 Acotado absoluto/incremental (G90, G91)

Con estos comandos G se indica si las cotas tras una direccion de eje se introducen como
valores incrementales o absolutos.

Comando G Funcion Grupo G
G90 Acotado absoluto 03
G91 Acotado incremental 03

Los valores programados con las direcciones X, Z, C, Y, U, W, H o V se interpretan como
posiciones absolutas o incrementales en los sistemas B y C de codigo G en funcién de si se
trata de G90 o G91. En el sistema A de cddigo G no existen las funciones G, G90 y G91. En
este sistema de cddigo G, las posiciones absolutas de ejes se programan con las
direcciones X, Y, Zy C, y las posiciones incrementales, con U, V, Wy H.

Formato de comando para el sistema A de cddigo G
® Posiciones absolutas de ejes
Las posiciones absolutas de ejes se programan con las direcciones X, Zy C
Ejemplo: X10 Z100. C20;
® Posiciones incrementales de ejes
Las posiciones incrementales de ejes se programan con las direcciones U, W y H.
Ejemplo: U5 W3.9 H4 ;

® | as posiciones incrementales y absolutas de ejes pueden programarse en la misma
secuencia de forma combinada.

Ejemplo: X10 W3 ;

U5 7100 ;

La utilizacién de valores incrementales y absolutos en una misma secuencia esta
permitida.

Ejemplo: X... W...;

U..Z...;

Si se programan direcciones que actuan sobre el mismo eje varias veces en una
secuencia, se aplica el ultimo valor programado, p. €j., en la forma "X100 U15 ;", el eje X
se desplaza de forma incremental 15 mm y la posicion con X100 se ignora.
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Tabla 3- 1

Acotado absoluto/incremental y su significado

Direccion

Valor de comando

Significado (descripcion)

absoluto

valor de diametro

posicién en direccion eje X

posicion en direccion eje Z

posicion en direccion eje C

posicion en direccion eje Y

valor incremental

valor de diametro

trayecto en direccion eje X

trayecto en direccion eje Z

trayecto en direccion eje C

trayecto en direccion eje Y

—|<lz|s|c|<]|o|N|x

valor incremental

valor de radio

distancia entre el punto inicial y el centro
del circulo en el eje X

distancia entre el punto inicial y el centro
del circulo en el eje Z

distancia entre el punto inicial y el centro
del circulo en el eje Y

R

valor incremental

radio del arco

Puesto que las direcciones X y U se programan utilizando valores de didmetro, el
movimiento de eje efectivo se corresponde con la mitad del valor indicado.
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Manual de programacion, 02/2012, 6FC5398-5BP40-3EAQ



Comandos de desplazamiento

3.2 Definicion del tipo de entrada para los valores de coordenadas

Frame G52 ZO programable
$P_BFRAME G51 scale

Frame G54 - G59 ZO configurable
A $P_UIFR G54 P1..100 ZO

Frame base especifico de canal
$P_CHBFRAME[3] G68 3DRot
A
/;P_CHBFFRAME[Z] G68 2DRot/3DRot
/;P_CHBFRAMEH] G51.1 simetria en eje programable

$P_CHBFRAME[0] G92 poner valor real

& $P_CHBFRAME[0] ZO extOffset NV _

Y

A

\

Y

Figura 3-3  Valores de coordenadas absolutos e incrementales

Uso de G90 y G91 (sistemas B y C de cddigo G)

Tabla 3- 2 Funcionamiento de los comandos G90 y G91

Funcién G Funcién Grupo G
G90 Acotado absoluto 03
GI1 Acotado incremental 03

Tabla 3- 3 Direcciones validas para la programacion de G90/G91

Direccion Comando G90 Comando G91
absoluto incremental

Ejemplo:

Con los comandos "G91 G00 X40. Z50.;", las posiciones de eje se desplazan de forma incremental.

Torneado ISO
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3.2 Definicion del tipo de entrada para los valores de coordenadas

Parametros de interpolacién circular

3.2.2

52

Los parametros de interpolacion circular |, J, Ky el radio R se interpretan siempre como
valores incrementales.

Nota

G90 y G91 no deben programarse juntos en una secuencia; en caso contrario, se aplica
unicamente la ultima funcién G programada. De tal modo, suponiendo que se programan en
una secuencia los comandos "G01 G90 X80. G91 Z60.;", se aplica entonces G91, puesto
que se ha programado en ultimo lugar, y todas las posiciones de eje (X80. y Z60.) se
interpretan como trayectos incrementales.

Programacién de diametro y radio para el eje X

Para programar comandos para el eje X, se utiliza la direccién X o U:

Si el eje X esta definido como eje de refrentado con el dato de maquina 20110
$MC_DIAMETER_AX_DEF ="X"y se activa con el DM 20150
$MC_GCODE_RESET_VALUES[28] = 2 Programacion de diametro (= cddigo G de Siemens
DIAMON), las posiciones de eje programadas se interpretan como valores de diametro.

+X +X
X U
X, X, 2 X,
+Z +Z
(a) Programacion de diametro (b) Programacion de radio

Figura 3-4  Valores de coordenadas

Los valores de diametro son validos para los siguientes datos:

® Visualizacion del valor real del eje de refrentado en el sistema de coordenadas de la
pieza

® Modo JOG: incrementos para medidas incrementales y desplazamiento con volante
® Programacion de posiciones finales
Bibliografia:

/PGA/Manual de programacién Preparacion del trabajo, capitulo "Ordenes de
desplazamiento especiales y acciones sincronas a desplazamientos”
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3.2.3

Formato

3.2 Definicion del tipo de entrada para los valores de coordenadas

Indicacion en pulgadas/métrica (G20, G21)

Dependiendo del acotado del plano de fabricacion, pueden programarse ejes geométricos
relativos a la pieza alternativamente en el sistema métrico o en pulgadas. La unidad de
entrada se selecciona con las siguientes funciones G:

Tabla 3- 4 Funciones G para la seleccion de la unidad de medida

Funcion G Funcion Grupo G
G20 (G70, sistema C de cddigo G) | Indicacion en "pulgadas” 06
G21 (G71, sistema C de codigo G) | Indicacion en "mm" 06

G20 y G21 deben programarse siempre al principio de la secuencia y no deben estar
acompanfados por otros comandos en una secuencia.

Datos adicionales sobre el cambio entre pulgadas y métrico

Torneado ISO

Se puede indicar al control que convierta los siguientes parametros geométricos (con las
desviaciones necesarias) al sistema de medida no predefinido, para posteriormente poder
introducir directamente los valores:

Ejemplos

® [nformacion de recorrido X, Y, Z

e Parametros de interpolacion |, J, Ky radio del circulo R de la programacién de radio
® Paso de rosca (G33, G34)

® Decalaje de origen programable

Nota

El resto de datos, como p. ej., avances, correcciones de herramienta o decalajes de
origen ajustables, se interpretan (al utilizar G20/G21) en el sistema de medida basico
(DM 10240 SCALING_SYSTEM_IS_METRIC).

La representacion de variables del sistema y datos de maquina es también
independiente de G20/G21. Si el avance debe hacerse efectivo en G20/G21, debe
programarse explicitamente un nuevo valor F.

Bibliografia:

/FB1/ Manual de funciones Funciones basicas; Velocidades, sistemas de consigna/valor
real, regulacion (G2), capitulo "Sistema de medida métrico/pulgadas”

Tabla 3- 5 Valores de correccién de herramienta en el servicio con G20 o G21

Valor de correccion de En el servicio con G20 (unidad | En el servicio con G21 (unidad
herramienta guardado de medida "pulgadas”) de medida "mm"
150000 1,5000 pulgadas 15,000 mm

Manual de programacion, 02/2012, 6FC5398-5BP40-3EAQ 53




Comandos de desplazamiento

3.3 Comandos controlados por tiempo

3.3

3.3.1

Formato

Ejemplo

54

Comandos controlados por tiempo

Tiempo de parada (G04)

G04 permite interrumpir el mecanizado de piezas entre dos secuencias CN durante el
tiempo o el nimero de vueltas de cabezal programado (p .€j., para retirar la herramienta).

Con el DM 20734 SMC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit 2, se especifica si el tiempo de
parada debe interpretarse como tiempo (s o ms) o bien como vueltas de cabezal. Si esta
ajustado $MC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit 2 = 1, el tiempo de parada se interpreta en
segundos con G94 activo; si esta seleccionado G95, el tiempo de parada se indica en
vueltas de cabezal [vueltal.

G04 X...; 0 GO4 P..,;

X_: Dato de tiempo (se admiten decimales)

P_: Dato de tiempo (no se admiten decimales)

e E|tiempo de parada (G04...) debe programarse de forma aislada en una secuencia.
Hay dos métodos para ejecutar el tiempo de parada programado:

DM $MC_EXTERN_FUNCTION_MASK

Bit 2=0: el tiempo de parada se indica siempre en segundos [s]

Bit 2=1: el tiempo de parada se indica en segundos (G94 activo) o bien en vueltas de
cabezal (G95 activo)

Con G94 (avance por minuto), el mecanizado de la siguiente secuencia se retrasa un tiempo
determinado (en segundos); con G95 (avance por vuelta), se espera un numero
determinado de vueltas de cabezal.

GO04 debe programarse de forma aislada en una secuencia.

G94 G04 X1000 ;

Notacion estandar: 1000 * 0,001 = 1 segundo
Notacion de calculadora: 1000 segundos

G95 G04 X1000 ;

Notacién estandar: 1000 * 0,001 = 1 vuelta de cabezal

Notacién de calculadora: 1000 vueltas de cabezal
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3.4 Funciones de correccion de herramienta

3.4 Funciones de correccion de herramienta

Al crear el programa, no necesita especificar ni el radio del filo, ni la posicién del filo de la
herramienta de tornear, ni la longitud de herramienta.

Las dimensiones de pieza se programan directamente, p. €j., segun un dibujo de
fabricacion.

Durante el mecanizado de la pieza, la geometria de la herramienta se considera
automaticamente, de forma que el contorno previamente programado pueda mecanizarse
con cualquier herramienta.

341 Memoria de datos de correccidon de herramienta

Contenido

Los datos de herramienta se introducen para cada herramienta de forma separada en la
memoria de datos de correccion de herramienta del control. En el programa se llama solo la
herramienta necesaria con sus datos de correccion.

Magnitudes geométricas: longitud, radio

Estas estan formadas por varios componentes (geometria, desgaste). El control calcula con
los componentes un tamafno resultante (p. €j., longitud total 1, radio total). Las dimensiones
totales respectivas pasan a ser activas cuando se activa la memoria de correcciones.

El tipo de herramienta y los comandos para la seleccion de plano G17, G18 y G19
determinan el célculo de estos valores en los ejes.

Tipo de herramienta

Posicion del filo

Torneado ISO

El tipo de herramienta determina qué datos geométricos se necesitan y como se calculan
(broca, herramienta de tornear o fresa).

En el tipo de herramienta "Herramienta de tornear" se indica adicionalmente la posicion del
filo. Las siguientes figuras ofrecen informacion sobre los parametros de herramienta
necesarios.
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3.4 Funciones de correccion de herramienta

3.4.2 Correccion longitudinal de herramienta
Con este valor se pueden compensar las diferentes longitudes de las herramientas usadas.

La longitud de la herramienta es la distancia entre el punto de referencia del
portaherramientas y la punta de la herramienta.

F F
S BT

¢

Figura 3-5 Longitud de herramienta

Estas longitudes se miden y se introducen junto con los valores de desgaste predefinibles
en la memoria de datos de correccidn de herramienta. A partir de estos valores el control
calcula los desplazamientos en la direccidon de penetracion.
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343

3.4 Funciones de correccion de herramienta

Correccion del radio del filo (G40, G41/G42)

Puesto que la punta de una herramienta de corte siempre es redondeada, se producen

imprecisiones en el contorno al llevar a cabo el torneado cénico o0 mecanizar arcos si no se

tiene en cuenta el radio del filo. La siguiente figura muestra la forma en la que aparecen
estos problemas. La compensacion del radio del filo compensa estas imprecisiones de
contorno y se activa con G41 o G42.

Trayectorias del centro del filo R sin compen-
sacion del radio de corte

Trayectorias del centro del filo R con
compensacion del radio de corte
Punta de la herramienta

‘ de corte

‘.‘\"’ Centro del filo R

Punta de la herramienta R
Punta imaginaria de la

Forma programada herramienta
(o forma conseguida aplicando la compensacioén del radio de
corte)

Destalonado (a la izquierda del
area no mecanizada)

Forma conseguida sin aplicar la
compensacion del radio de corte

Figura 3-6  Mecanizado sin correccion del radio del filo

Valor de compensacién del radio del filo

Torneado ISO

El concepto de "valor de compensacién del radio del filo" se refiere a la distancia entre la
punta de la herramienta y el centro del filo R.

® Definicion del valor de compensacion del radio del filo

El valor de compensacion del radio del filo se especifica indicando el radio del circulo de

la punta de la herramienta sin signo.

Herramienta de corte

T sl

Punta de herramienta imaginaria

Figura 3-7  Definicion del valor de compensacion del radio del filo y de una punta de herramienta
imaginaria

Manual de programacion, 02/2012, 6FC5398-5BP40-3EAQ



Comandos de desplazamiento

3.4 Funciones de correccion de herramienta

Definicion de la posiciéon de una punta de herramienta imaginaria (punto de control)

® Memoria del punto de control

La posicion de una punta de herramienta imaginaria, considerada a partir del centro de la
punta R, se indica con un numero de una cifra de 0 a 9. Este es el punto de control. El
punto de control debe introducirse antes de guardar los datos de herramienta en la

memoria CN.
+X
Punto de control 9 a 0 de la
punta imaginaria de la
+7 herramienta
\
Punto de control 3 de la punta imaginaria de
la herramienta
Figura 3-8  Ejemplo de definicion de un punto de control

Puntos de control y programas

Si se utilizan los puntos de control 1 a 8, la posicion imaginaria de la punta de herramienta
debe utilizarse como referencia al escribir el programa. El programa debe escribirse tras la

definicion del sistema de coordenadas.

Centro
del filo R

'<\ Punta imaginaria de la
| herramienta

Movimientos de la punta
imaginaria de la
herramienta

Punto de la punta
imaginaria de la K
herramienta

= forma Area no Forma programada
programada mecanizada
izquierda

(a) Programa sin compensacion del radio de corte R

La punta imaginaria de la herramienta sigue la
forma programada, de manera que se producen
solapamientos en los conos y en los arcos.

Centro
del filo R

" Punta imaginaria de
r\a herramienta
, Movimientos de la

* ) punta imaginaria de

Punta i Imaglnana de 4 la herramienta

la herramienta

|———
Forma programada

(b) Programa con compensacion del radio de corte

Mediante la compensacién del radio de corte R, la
trayectoria de la herramienta se desvia de la forma
programada, de manera que se eliminan los
solapamientos y distanciamientos.

Figura 3-9

Programa y desplazamientos de la herramienta para los puntos de control 1 a 8

Si se utilizan los puntos de control 0 a 9, el centro del filo R debe utilizarse como referencia
al escribir el programa. El programa debe escribirse tras la definicion del sistema de
coordenadas. Si no se utiliza la compensacion del radio del filo, la forma programada no

debe diferenciarse de la mecanizada.

58
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3.4 Funciones de correccion de herramienta

Centro del filo R (punta
imaginaria de la herramienta)

.

/

/
\ Movimientos del centro
, del filo R

Forma programada

(a) Programa sin compensacion del radio de corte R

El centro del filo R sigue la forma programada. Asi pues, si el
sistema de coordenadas se establece en relacion con el centro del
filo R, la forma programada debe ser diferente de la mecanizada.

Centro del filo R (punta
imaginaria de la

o @ @herramienta)
L

" Movimientos del centro del
filo R

-— Forma programada

(b) Programa con compensacioén del radio de corte

En la siguiente imagen tiene lugar, al igual que en el
programa (b), un offset apropiado para mantener una
buena calidad de superficie sin solapamientos ni
destalonados en el mecanizado de acabado.

Figura 3-10 Programa y desplazamientos de la herramienta para los puntos de control 0 a 9

Activacién/desactivaciéon de la compensacion del radio del filo

® Seleccion de la correccion de herramienta

La correcciéon de herramienta se selecciona mediante un comando T.

® Conexion de la compensacion del radio del filo

Para conectar o desconectar la compensacion del radio del filo, se utilizan las siguientes

funciones G.
Tabla 3- 6 Funciones G para conectar o desconectar la compensacién del radio del filo
Funcion G Funcion Grupo G
G40 Cancelacion de la correccion del radio de herramienta 07
G41 Correccion del radio de herramienta (la herramienta se 07
desplaza a la izquierda del contorno en el sentido de
mecanizado)

G42 Correccion del radio de herramienta (la herramienta se 07
desplaza a la derecha del contorno en el sentido de
mecanizado)

Los comandos G40 y G41/G42 son funciones G modales del grupo G 07. Estas

permanecen activas hasta que se programe otra funcién de dicho grupo G. La posicién de

conexion tras POWER ON o RESET NCK es G40.

La compensacion del radio del filo se invoca con G41 o bien con G42 y un comando T.

Torneado ISO
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3.4 Funciones de correccion de herramienta

A Correccion hacia la derecha (G42)

/ Correccion hacia la izquierda (G41)

2

Figura 3-11  Definicion de la correccion del radio del filo en funcion del sentido de mecanizado

Cambio de la direccion de correccion

La direccién de correccion entre G41 o G42 puede cambiarse sin necesidad de cancelar

G40. La ultima secuencia con la direccion de correccidn antigua finaliza con el ajuste normal
del vector de correccién en el punto final. La nueva direccion de correccidn se ejecuta como

un inicio de correccion (ajuste normal en el punto inicial).

Contorno de movimientos con la correccion del radio de herramienta

60

La siguiente figura muestra la ejecucion de la correccién del radio de herramienta.

Estado "compensacion del radio de corte
cancelada"

Secuencia con cancelacion de

la compensacion del radio de

corte (G40) (en el servicio con\
G01) 5

Punta imaginaria de la
herramienta

+X
Secuencia con seleccion de la
compensacion del radio de
corte (G42) (en el servicio con
GO00)

Recorridos programados

Figura 3-12 Contorno de movimientos con la correccién del radio de herramienta (G42, punto de
control 3)
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3.4 Funciones de correccion de herramienta

® Al seleccionar (secuencia 1) y cancelar (secuencia 6) la correccién del radio del filo, se
ejecutan movimientos de compensacion. Por esta razon, hay que procurar que no se
produzcan colisiones al seleccionar o cancelar la correccion del radio del filo.

Ejemplo de programacion:
N1 G92 X140. Z20;
N2 GO0 S1700 M03 T0202;
N3 (G00) G42 X0 Z5,; Secuencia para seleccionar la compen-
N4 G01 Z0 F0.2; sacion del radio de corte R
N5 X20;
N6 Z-20;
N7 X30. W-15. S1100;
N8 G1 W-20. R3;; (Redondeo)
N9 G1 X50. K-3. S700; (Achaflanado)
N10 G01 z-70,;
N11 G02 X90. Z-90. R20. S360; Indicacién del arco mediante el
N12 G01 X110. S300; _CII_Qmandg R d |
N13 G04 UO: iempo de parada para alcanzar un
N14 (GO1) Z-110.:; vértice puntiagudo
N15 X120,
ms ?g%ﬁg‘lo 230; Secuencia para cancelar la
’ compensacion del radio de corte R
Cancelacion del servicio con correccion de herramienta
—
— HERRAMIENTA
ST T I 5
< _ _ — — — — — Y Movimientos para la /»
N15 N16 \. correccién de posicic’)p 7 /
e herramienta /
( —P----. Recorridos /
@110. ' ) programados\'\
' Trayectorias del /
Q,Zentro del filo R +X | / N3
@90. / 0
250,/ : / N2
Anfasen 3 mm /4| @30. T /
Redondeo R3 on-T ! -
( "TN4
20. 20. 15. 20. 15. 2. |5
-70.
-90.
-110.

Figura 3-13 Ejemplo de programacion
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3.5 Funciones S, T, My B

3.5 Funciones S, T, MyB

3.51 Funcién de cabezal (funcion S)

Con la direccion S se indica la velocidad de giro del cabezal en rpm. Con M3 y M4 se
selecciona el sentido de giro del cabezal. M3 = sentido de giro del cabezal a la derecha, M4
= sentido de giro del cabezal a la izquierda y con M5 se detiene el cabezal. Encontrara los
detalles al respecto en la documentacion del fabricante de la maquina.

® | os comandos S actuan modalmente, es decir, una vez que se han programado siguen
activos hasta el siguiente comando S. Si el cabezal se detiene con M05, se mantiene el
comando S. Si después se programa M03 o M04 sin indicacién de un comando S, el
cabezal se iniciara con la velocidad de giro programada originalmente.

® Sila velocidad de giro del cabezal se modifica, debe tenerse en cuenta qué escaldn de
reduccioén esta ajustado en ese momento para el cabezal. Encontrara los detalles al
respecto en la documentacion del fabricante de la maquina.

® E| limite inferior para el comando S (SO o un comando S cercano a S0) depende del
motor de accionamiento y del sistema de accionamiento del cabezal y varia de una
magquina a otra. jNo se admiten valores negativos para S! Encontrara los detalles al
respecto en la documentacion del fabricante de la maquina.

3.5.2 Velocidad de corte constante (G96, G97)

La velocidad de corte constante se selecciona y se cancela con las siguientes funciones G.
Los comandos G96 y G97 actuan de forma modal y pertenecen al grupo G 02.

Tabla 3-7 Comandos G para el control de la velocidad de corte constante

Funcién G Funcién Grupo G
G96 Velocidad de corte constante CON 02
G97 Cancelacion velocidad de corte constante 02

Torneado ISO
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3.5 Funciones S, T, My B

Velocidad de corte constante CON (G96)

Con "G96 S..., la velocidad del cabezal varia en funcién del diametro de la pieza, de manera
que la velocidad de corte S en m/min o pies/min en el filo de la herramienta se mantenga
constante.

Tras la conexién con G96, se utiliza el valor del eje X como diametro para vigilar la
velocidad de corte actual. Si se modifica la posicidn del eje X, varia también la velocidad de
giro del cabezal de tal modo que se mantenga la velocidad de corte programada.

Al comienzo del servicio con GO0 se calcula la velocidad de
X / giro del cabezal y se mantiene hasta que termina el
Goo posicionamiento.

GOl Y

g

| > Z
|

}
X1 . .
| \ Valor de la coordenada X utilizado para calcular la velocidad de
| giro del cabezal para la secuencia de posicionamiento

N4 G92 S1500; Klemmwert der Spindeldrehzahl

N6 G96 S150 M03; Indicacién de la velocidad de corte con
N7 GO0 X40. Z5; 150 m/min

N8 G01 Z0 F0.15;

N9 X80. Z-30.; Servicio con velocidad de corte constante
N10 W-10.;

N11 G2 X120. W-20. R20.;
N12 G01 U10.;

N13 G97 S500;

A4

A

Cancelacion velocidad de corte constante

| "
A
5—T7 R
N
120. !
?80.
| |®4o. ”
20.M 30.

Figura 3-14 Velocidad de corte constante
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3.5 Funciones S, T, My B

Cancelacion de la velocidad de corte constante (G97)

Tras G97, el control interpreta de nuevo un valor S como velocidad de giro del cabezal en
vueltas/min. Si no se indica una nueva velocidad de giro del cabezal, se mantiene el ultimo
valor alcanzado con G96.

Seleccion del escalén de reduccion de la velocidad de giro del cabezal

En maquinas en las que el escaldn de reducciéon puede cambiarse con un comando M,
dicho comando debe escribirse antes de indicar G96 para seleccionar el escalon de
reduccién correspondiente. Para mas detalles, consulte la documentacién del fabricante de

la maquina.
Ejemplo de programacién
N8 Mxx; <3 Funcion M para seleccionar el escalén de
N9 G96 S100 MO3; reduccion
: (Ejemplo: escaldn de reduccion n.° 4)
3.5.3 Cambio de herramienta con comandos T (funcién T)

Programando la palabra T tiene lugar un cambio directo de herramienta.

El efecto de la funcién T se define mediante datos de maquina. Tenga en cuenta la
parametrizacién del fabricante de la maquina.

3.54 Funcién adicional (funcién M)

Con las funciones M se pueden activar en la maquina operaciones de maniobra, tales como
"CON/DES refrigerante", asi como otras funcionalidades. El fabricante del control ha
asignado una funcionalidad fija a una pequefa parte de las funciones M (ver siguiente
apartado).

Programacion
M... Valores posibles: 0 a 9999 9999 (max. valor INT), valor entero

El fabricante de la maquina puede asignar todos los nimeros de funcién M libres, p. ej. con
funciones de conmutacion para el control de dispositivos tensores o para activar y
desactivar otras funciones de maquina, por ejemplo. Ver las indicaciones del fabricante de la
maquina.

Las funciones M especificas de CN se describen a continuacién.
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3.5 Funciones S, T, My B

Funciones M para detener operaciones (M00, MO1, M02, M30)

Con esta funcion M se desencadena una parada del programa y se interrumpe o finaliza el
mecanizado. Que también se detenga el cabezal o no, dependera de las indicaciones del
fabricante de la maquina. Encontrara los detalles al respecto en la documentacion del
fabricante de la maquina.

MOO (parada del programa)

En una secuencia CN con M0O, se detiene el mecanizado. Ahora se pueden retirar virutas o
volver a medir, por ejemplo. Se emite una sefial al PLC. Con Marcha CN se puede continuar
el programa.

MO1 (parada opcional)
MO1 se puede ajustar con
e Dialogo del HMI "Influenciacién del programa" o la
® |nterfaz VDI

La ejecucion del programa del CN solo se mantiene con M01 cuando la sefial
correspondiente de la interfaz VDI estd activa o si en el didlogo del HMI se selecciond
"Influenciacién del programa".

M30 o MO02 (fin del programa)

Un programa se finaliza con M30 o M02.

Nota
Con MO0, M01, M02 o M30 se emite una senal al PLC.

Nota

Para saber si a través de los comandos M00, M01, M02 o M30 se detiene el cabezal o se
interrumpe el suministro de refrigerante, consulte la documentacion del fabricante de la
maquina.
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Comandos de desplazamiento

3.5 Funciones S, T, My B

3.5.5 Funciones M para influenciacién del cabezal

Tabla 3-8 Funciones M para control del cabezal

Funcion M Funcién
M19 Posicionar cabezal
M29 Conmutacion del cabezal en servicio de eje/controlado

Con M19 se desplaza el cabezal a la posicion de cabezal determinada en el dato de
operador 43240 $SA_M19_SPOS[numero de cabezal]. EI modo Posicionar se consigna en
$SA_M19_SPOS.

El nimero de funcién M para la conmutacion del modo cabezal (M29) también se puede
ajustar de forma variable mediante un dato de maquina. Para el preajuste del numero de
funcion M se utiliza el DM20095 $MC_EXTERN_RIGID_TAPPING_N_NR. Solo se debe
ocupar con aquellos numeros de funcion M que no se utilicen como funciones M estandar.
No estan permitidos, p. ej. MO, M5, M30, M98, M99, etc.

3.5.6 Funciones M para llamadas a subprogramas

Tabla 3-9 Funciones M para llamadas a subprogramas

Funcion M Funcién
M98 Llamada a un subprograma
M99 Fin de subprograma

En el modo ISO se conecta el cabezal con M29 en el modo de eje.

357 Llamada a macro mediante funcion M

A través de un niumero M puede llamarse a un subprograma (macro) de forma analoga a
G65.

La configuraciéon de un maximo de 10 sustituciones de funciones M tiene lugar mediante el
dato de maquina 10814 SMN_EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE y el dato de maquina 10815
SMN_EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE_NAME.

La programacion tiene lugar de forma idéntica a G65. Las repeticiones se pueden programar
con la direccion L.
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Comandos de desplazamiento
3.5 Funciones S, T, My B

Restricciones

Por cada linea del programa de pieza solo se puede ejecutar una sustitucién de funcién M
(o una llamada a subprograma). Los conflictos con otras llamadas a subprogramas se
sefializan con la alarma 12722. En el subprograma sustituido no tiene lugar ninguna
sustitucion de funcion M mas.

Por lo demas, son validas las mismas restricciones que con G65.

Los conflictos con numeros M predefinidos y otros numeros M definidos se rechazan con
una alarma.

Ejemplo de configuracion
Llamada al subprograma M101_MAKRO mediante la funcion M M101:
SMN_EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE[0] = 101
SMN_EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE_NAME[0] = "M101_MAKROQO"
Llamada al subprograma M6_MAKRO mediante la funcion M M6:
SMN_EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE[1]=6
SMN_EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE_NAME[1] = "M6_MAKROQO"

Ejemplo de programa para el cambio de herramienta con la funcién M:

PROC MAIN
N10 M6 X10 V20 ;Llamada del programa M6 MAKRO
N90 M30

PROC M6 MAKRO

NOO10 R10 = R1I0 + 11.11
NO0020 IF SC_X PROG == 1 GOTOF N40 ; (SC_X PROG)
NOO030 SETAL (61000) ;Las variables programadas no
;se han transferido correctamente
NO040 IF $C_V == 20 GTOF N60 ;(SC_V)
NO050 SETAL(61001)
NO060 M17
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Comandos de desplazamiento

3.5 Funciones S, T, My B

3.5.8

Funciones M

Funciones M generales

Las funciones M no especificas vienen establecidas por el fabricante de la maquina. A
continuacion encontrara un ejemplo representativo de la utilizaciéon de las funciones M
generales. Encontrara los detalles al respecto en la documentacion del fabricante de la
magquina. Cuando se programa un comando M junto con un movimiento de eje en la misma
secuencia, el hecho de que la funcion M se ejecute al principio o al final de la secuencia tras
alcanzar la posicion de eje dependera del ajuste de los datos de maquina del fabricante de
la maquina. Encontrara los detalles al respecto en la documentacién del fabricante de la

maquina.

Tabla 3- 10  Otras funciones M generales

Funcién M Funcién Observaciones
M08 Refrigerante CON | Estas funciones M vienen establecidas por el fabricante de la
M09 Refrigerante DES | Maquina.

Indicacion de varias funciones M en una secuencia

Se pueden programar un maximo de cinco funciones M en una secuencia. En la
documentacioén del fabricante de la maquina encontrara las posibles combinaciones de las
funciones My las posibles restricciones.

Funciones auxiliares adicionales (funcién B)

68

Si B no se utiliza como identificador de eje, se podra utilizar como funcién auxiliar adicional.
Las funciones B se transfieren al PLC como funciones auxiliares (funciones H con la
ampliacién de direccion H1 =).

Ejemplo: B1234 se transfiere como H1=1234.
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Manual de programacion, 02/2012, 6FC5398-5BP40-3EAQ



Otras funciones

4.1 Funciones auxiliares de programa

4.1.1 Ciclos fijos

Los ciclos fijos facilitan al programador la creaciéon de nuevos programas. Las operaciones
de mecanizado frecuentes pueden ejecutarse con una funcion G; sin los ciclos fijos deben
programarse varias secuencias CN. De esta manera, los ciclos fijos permiten acortar el
programa de mecanizado y ahorrar espacio en la memoria.

En el dialecto ISO se invoca un ciclo de envolvente que utiliza la funcionalidad de los ciclos
estandar Siemens. En este caso, las direcciones programadas en la secuencia CN se
transfieren al ciclo de envolvente a través de variables del sistema. El ciclo de envolvente
adapta estos datos e invoca un ciclo estandar Siemens.

Ciclo de torneado longitudinal

Formato

G..X..Z...F...;

Sistema A de cédigo G Sistema B de c()dig_;o G Sistema C de cédig_;o G
G90 G77 G20

Con los comandos "G... X(U)..

segun la secuencia 1-4.

. Z(W)... F... ;" se ejecuta un ciclo de torneado longitudinal

Ao [0k

@

-«— — Rapido
-+—— Especificacion de la velocidad de avance
con"F"

Figura 4-1 Ciclo de torneado longitudinal
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Otras funciones

4.1 Funciones auxiliares de programa

Dado que G77 (G90, G20) es una funcién G modal, el mecanizado se ejecuta dentro del
ciclo indicando unicamente el movimiento de penetracion en la direccion del eje X en las
secuencias siguientes.

Ejemplo de programacion:
N10 GO0 X94. Z62.;

N11 G90 X80. W-42. FO.3; -«—— Inicio del ciclo con G77

N12 X70.;

N13 X60.; - Ejecucion del ciclo con G90 con
N14 G0O...; - trayectorias de corte modificadas

+X
A
20.
 — - T/
i
DI
@90 Ll« @94.
40 280
@70,
ﬁ o6 | .

Figura 4-2  Ciclo de torneado longitudinal (sistema A de cédigo G)

Ciclo de torneado cénico longitudinal
Formato
G.. X...Z..R...F...;

Sistema A de cédigo G Sistema B de codigo G Sistema C de codigo G
G90 G77 G20

Con los comandos "G... X(U)... Z(W)... R... F... ;" se ejecuta un ciclo de torneado conico
longitudinal segun la secuencia 1-4 de acuerdo con la siguiente figura.
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Oftras funciones

4.1 Funciones auxiliares de programa

+X

+Z

-«— — Rapido
-«—— Especificacion de la velocidad de
avance con "F"

Figura 4-3  Ciclo de torneado conico longitudinal

El signo que aparece antes de la letra de direccion R depende del punto A' del sentido de

visualizacion desde el punto B.

Ejemplo de programacion: +X

N20 GO0 X87. Z72.;
N21 G90 X85. W-42. R-10.5 F0.25; 30

—_——— —

-

N25 GO0 ...; 280.

40.

N22 X80.;
N23 X75.; —/\
N24 X70; —

QSO.T ]

a70.
_?

Figura 4-4  Ciclo de torneado conico longitudinal (sistema A de cédigo G)

® Si se ejecuta el ciclo con G77 (G90, G20) con una operacidn secuencia a secuencia
activada, el ciclo no se interrumpe en el centro, pero si se detiene una vez finalizado el

ciclo compuesto por la secuencia 1-4.

e |as funciones S, T y M utilizadas como condiciones de corte para la ejecucion de G77
(G90, G20) deben indicarse en las secuencias antes de la secuencia con G77 (G90,
G20). Sin embargo, si estas funciones se indican sin el desplazamiento de ejes en una
secuencia, las funciones solo actuan cuando la secuencia esta indicada en el area del

servicio con G77 (G90, G20).
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Otras funciones

4.1 Funciones auxiliares de programa

G77 X..Z..R..F..; -
X...;
X Zona valida G77
X... T0O505 M05; « error
GO0 X...Z..; —
G77 X..Z..R..F.; —
X...;
X...; Zona valida G77
GO0 X... T0505 MO5; « correcto
X..Z.; —

En ese caso, el servicio con G77 (G90, G20) permanece activo hasta la secuencia que llega
justo hasta una secuencia en la que se indica de nuevo una funcién G del grupo 01.

Ciclo de tallado de roscas

Para los mecanizados de tallado de roscas existen cuatro tipos de ciclo: dos tipos de ciclo
para tallar roscas cilindricas y dos tipos para tallar roscas cénicas.

Formato
G.X.Z.F.Q..;

Sistema A de cédigo G Sistema B de cédigo G Sistema C de cédigo G
G92 G78 G21

Ciclo para tallar roscas cilindricas

Especificacion del paso de rosca (L)

En la imagen siguiente se ejecuta el ciclo de tallado de roscas cilindricas, secuencia 1 a 4,
con los comandos anteriormente mencionados.
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Oftras funciones

4.1 Funciones auxiliares de programa

1

Punto inicial A
|t w @/ funcion F
Céb — — —
%3 4 v

i 2

X
2

-«— — Rapido

-«—— Especificacion de la
velocidad
de avance con una

aprox.
45°

+Z

\

Indicaciones para el achaflanado de
roscas

Figura 4-5  Ciclo para tallar roscas cilindricas

Dado que G78 (G92, G21) es una funcién G modal, el ciclo de tallado de roscas se ejecuta
indicando unicamente la profundidad de corte en la direccion del eje X en las secuencias

siguientes. En estas secuencias no es necesario indicar de nuevo G78 (G92, G21).

Torneado ISO
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Otras funciones

4.1 Funciones auxiliares de programa

Ejemplo de programacién:

N30 G00 X80. Z76.2 Mxx; ~—— Mxx; achaflanado de roscas CON
N31 G78 X66.4 Z25.4 F6.;

N32 X65.;

N33 X62.8; Ciclo de tallado de roscas con cuatro
N34 X62.64; penetraciones

N35 G00 X100. Z100. Myy;
Myy; achaflanado de roscas DES

+X

Profundidad de corte:
1.2 penetracion: 1,8 mm

5. 2.2 penetracion: 0,7 mm

N 3.2 penetracion: 0,6 mm
4.2 penetracion: 0,58 mm
_& 062.64 -7
o
N~
Q
) \VAV/
. 6.
254
76.2

Figura 4-6  Ciclo para tallar una rosca cilindrica (sistema B de cédigo G)

® Si se ejecuta el ciclo con G78 (G92, G21) con una operacién secuencia a secuencia
activada, el ciclo no espera a la mitad del recorrido, pero si se detiene una vez finalizado
el ciclo compuesto por la secuencia 1-4.

® El achaflanado de roscas no es posible dentro de este ciclo de tallado de roscas. El
achaflanado de roscas se inicia por medio de una sefal de maquina. El tamafio del
chaflan para la rosca g puede definirse previamente en intervalos de 0,1* en GUD7
_ZSFI[26]. "L" es el paso de rosca predeterminado.
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Oftras funciones

Ciclo para tallar roscas conicas

Torneado ISO

Formato
G.. X...Z..R...F...Q..;

4.1 Funciones auxiliares de programa

Sistema A de c()dig_;o G

Sistema B de c()dig_;o G

Sistema C de cédig_;o G

G92

G78

G21

Con los comandos "G... X(U)... Z(W)... R... F... Q...;" se ejecuta un ciclo de tallado de roscas
cbnicas segun la secuencia 1-4 de acuerdo con la siguiente figura.

+X
A

4 | <— — Rapido \
e aprox.
1\ -—— Especificacion 45°
9 \ de la velocidad A

de avance con F

A

e

/ﬂé

> +Z

Indicaciones para el achaflanado
de roscas

Figura 4-7

Ciclo para tallar roscas conicas

El signo que aparece antes de la letra de direccion R depende del punto A’ del sentido de
visualizacion desde el punto B. Dado que G78 (G92, G21) es una funcion G modal, el ciclo
de tallado de roscas se ejecuta indicando unicamente la profundidad de corte en la direccion
del eje X en las secuencias siguientes. En estas secuencias no es necesario indicar de

nuevo G78 (G92, G21).

Ejemplo de programacion:

N50 GO0 X80. Z80.8 Mxx;

N51 G92 X70. W*50.8 I*1.5 F2,;
N52 X68.8;

N53 X67.8;

N54 G00 X100. Z100. Myy;

l 2.0

Paso de rosca:

ag70

i 15
{; F +Z

Profundidad de corte:
2.° paso: 0,6 mm
3.er paso: 0,5 mm

Figura 4-8

Manual de programacion, 02/2012, 6FC5398-5BP40-3EAQ
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Otras funciones

4.1 Funciones auxiliares de programa

76

Si se ejecuta el ciclo con G78 (G92, G21) con una operacidon secuencia a secuencia
activada, el ciclo no espera a la mitad del recorrido, pero si se detiene una vez finalizado el
ciclo compuesto por la secuencia 1-4.

Las funciones S, T y M utilizadas como condiciones de corte para la ejecucion de G78 (G92,
G21) deben indicarse en las secuencias antes de la secuencia con G78 (G92, G21). Sin
embargo, si estas funciones se indican sin el desplazamiento de ejes en una secuencia, las
funciones sélo actuan cuando la secuencia esta indicada en el area del servicio con G78
(G92, G21).

Si se acciona el pulsador INICIO DEL CICLO en el momento en el que la herramienta de
corte se encuentra sobre el punto inicial A o en el punto final de achaflanado B, el ciclo
interrumpido se ejecuta de nuevo desde el principio.

Si no esta seleccionada la opcién "parada del avance del tallado de roscas", el ciclo de
tallado de roscas prosigue automaticamente cuando se acciona el pulsador PARADA
AVANCE durante la ejecucion de dicho ciclo. En este caso, el mecanizado se detiene hasta
que la herramienta vuelve a retroceder una vez finalizado el ciclo de tallado de roscas.

Trayectoria durante el ciclo de tallado de roscas
sin ejecucion de parada del avance

. / ;

[ ~ Trayectoria Punto inicial
durante el ciclo
|/ de tallado de
roscas con
parada del
\avance
N\

B

Figura 4-9  Parada del avance durante la ejecucién del ciclo de tallado de roscas

Si el tamario del chaflan es 0 y se utiliza G78 (G92, G21) en el ciclo, se emite una alarma.

Torneado ISO
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Oftras funciones

Ciclo de torneado de refrentado

4.1 Funciones auxiliares de programa

Formato
G. X.Z.F..;

Sistema A de c()dis_;o G Sistema B de c()dig_;o G Sistema C de cédig_;o G
G94 G79 G24

Con los comandos "G

oo X(U)... Z(W)... F... ;" se ejecuta un ciclo de torneado de refrentado
segun la secuencia 1-4 de acuerdo con la siguiente figura.

+X
A
A 1
2 |
}4
3
o Tc
N B w|

Punto inicial A

-— — Rapido
~— Especificacion de la velocidad
de avance con F

> 47

Figura 4-10 Ciclo de torneado de refrentado

Dado que G79 (G94, G24) es una funcién G modal, el ciclo de tallado de roscas se ejecuta
indicando unicamente la profundidad de corte en la direccion del eje Z en las secuencias
siguientes. En estas secuencias no es necesario indicar de nuevo G79 (G94, G24).

Torneado ISO
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Otras funciones

4.1 Funciones auxiliares de programa

Ejemplo de programacion:

N60 GO0 X65. Z42.;

N61 G79 X20. Z38. F0.35;

N62 Z34.;

N63 Z30.; Mecanizado en 3 ciclos con G79
N64 GO0O;

+X
) L TT&
2-51 BN
o60 bt
N
0. |l
@ 20.| 2.

/ ? - »+7

Figura 4-11  Ciclo de torneado de refrentado (sistema B de cédigo G)

Ciclo de torneado conico de refrentado
Formato
G.X.Z.R.F.Q.;

Sistema A de cédigo G Sistema B de cédigo G Sistema C de cédigo G
G92 G78 G21

Con los comandos "G... X(U)... Z(W)... R... F... Q...;" se ejecuta un ciclo de torneado cdnico
de refrentado segun la secuencia 1-4 de acuerdo con la siguiente figura.

-— — Rapido
~—— Especificacion de la velocidad
de avance con F

‘J_Z
- +

Figura 4-12 Ciclo de torneado coénico de refrentado

El signo que aparece antes de la letra de direccion R depende del punto A' del sentido de
visualizacion desde el punto B.
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Oftras funciones

41.2

Torneado ISO

4.1 Funciones auxiliares de programa

Ejemplo de programacion:
N70N GO0 X74. Z32.;
N71 G79 X20. Z30. R*5.29 FO0.3;

m;g ggg ] Mecanizado en 3 ciclos con G79
N74 GO0O;
+X 2-J 5.29
ENNE
|
|
a70. |

20.
30.

/ S @ 20. *

Figura 4-13 Ciclo de torneado conico de refrentado (sistema B de cédigo G)

Las funciones S, T y M utilizadas como condiciones de corte para la ejecucion de G79 (G94,
G24) deben indicarse en las secuencias antes de la secuencia con G79 (G94, G24). Sin
embargo, si estas funciones se indican sin el desplazamiento de ejes en una secuencia, las
funciones sdlo actuan cuando la secuencia esta indicada en el area del servicio con G79
(G94, G24).

Si se ejecuta el ciclo con G79 (G94, G24) con una operacion secuencia a secuencia
activada, el ciclo no se interrumpe en el centro, pero si se detiene una vez finalizado el ciclo
compuesto por la secuencia 1-4.

Ciclos de repeticiéon multiple

Los ciclos de repeticién multiple facilitan al programador la creacion de nuevos programas.
Las operaciones de mecanizado frecuentes pueden ejecutarse con una funcién G; sin los
ciclos de repeticion multiple deben programarse varias secuencias CN. De esta manera, los
ciclos de repeticion multiple permiten acortar el programa de mecanizado y ahorrar espacio
en la memoria.

En el dialecto ISO se invoca un ciclo de envolvente que utiliza la funcionalidad de los ciclos
estandar Siemens. En este caso, las direcciones programadas en la secuencia CN se
transfieren al ciclo de envolvente a través de variables del sistema. El ciclo de envolvente
adapta estos datos e invoca un ciclo estandar Siemens.

Existen siete ciclos de repeticion multiple (de G70 a G76) en los sistemas A y B de cddigo G
(ver tabla siguiente). Tenga en cuenta que todas estas funciones G no son funciones G de
efecto modal.
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Otras funciones

4.1 Funciones auxiliares de programa

Tabla 4- 1 Sinopsis de los ciclos de torneado G70 a G76 (sistemas A y B de codigo G)

Cédigo G Descripcion

G70 Ciclo de acabado

G71 Ciclo de desbaste, eje longitudinal

G72 Ciclo de desbaste, eje de refrentado

G73 Repeticion de contorno

G74 Taladrado profundo y ranurado en el eje longitudinal
G75 Taladrado profundo y ranurado en el eje de refrentado
G76 Ciclo de tallado de roscas multiple

Estos ciclos también existen en el sistema C de cédigo G. No obstante, se utilizan otras
funciones G.

Tabla 4- 2 Sinopsis de los ciclos de torneado G72 a G78 (sistema C de cddigo G)

Codigo G Descripcion

G72 Ciclo de acabado

G73 Ciclo de desbaste, eje longitudinal

G74 Ciclo de desbaste, eje de refrentado

G75 Repeticion de contorno

G76 Taladrado profundo y ranurado en el eje longitudinal
G77 Taladrado profundo y ranurado en el eje de refrentado
G78 Ciclo de tallado de roscas multiple

Nota

En las descripciones de ciclo que figuran a continuacién se parte de los sistemas Ay B de
codigo G.

Ciclo de desbaste, eje longitudinal (G71)

El uso de ciclos fijos permite reducir enormemente el niumero de pasos en la programacion,
gracias al hecho de que tanto los ciclos de desbaste como de acabado pueden definirse
facilmente determinando la forma de mecanizado final y aspectos similares. Existen dos
clases de ciclos de desbaste.
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Ofras funciones
4.1 Funciones auxiliares de programa

Tipo |
La superficie indicada se mecaniza a través de Ad (profundidad de penetracion en el
desbaste) con creces para acabado. Siempre que el contorno A a A' a B sea descrito por un
programa CN, u/2 y Aw se mantienen.
Comando de programa
Au/2
(F): Avance de corte O
(R): Rapido
Aw
Figura 4-14 Trayectoria de corte de un ciclo de desbaste, eje longitudinal
Formato

G71 U..R...;
U: profundidad de penetracion en el desbaste (Ad), programacion de radio

Este valor es modal y permanece activo hasta que se programa otro valor. El valor puede
introducirse también mediante GUD7, _ZSFI[30], pero dicho valor vuelve a sobrescribirse
con el valor del comando de programa.

R: (e), valor de retirada

Este valor es modal y permanece activo hasta que se programa otro valor. El valor puede
introducirse también mediante GUD7, _ZSFI[31], pero dicho valor vuelve a sobrescribirse
con el valor del comando de programa.

G71P..Q...U..W..F..S.. T..

P: secuencia inicial para la definicion del contorno

Q: secuencia final para la definicion del contorno

U: creces para acabado en direccion X (Au) (programacion de radio/diametro)
W: creces para acabado en direccion Z (Aw)

F: avance de mecanizado

S: velocidad de giro del cabezal

T: seleccion de la herramienta
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Se omiten las funciones F, S y T emitidas dentro de una secuencia de programa CN e
indicadas mediante las letras de direccion P y Q. Sélo actuan las funciones F, So T
indicadas en la secuencia con G71.

Nota
Ciclo de desbaste de eje longitudinal

e Tanto Ad como Au se indican con la letra de direccién U. Si se indican las letras de
direccion Py Q, A"u" es el caso.

¢ En total hay cuatro sectores de corte diferentes. Como puede verse en la figura inferior,
A"u"y A"w" pueden tener signos diferentes:

+X
]—V +Z
B A A B
Y—\\U(ﬂ--- W(+) U(#)... W(-)
A’ A’
A’ A’
r)/ U(-)... W(+) U(-)... W()
B A A B

Nota
Ciclo de desbaste de eje longitudinal

¢ Enla secuencia indicada mediante la direccion P se determina el contorno entre los
puntos Ay A' (GO0 o GO1). En esta secuencia no puede indicarse un comando de
desplazamiento en el eje Z.

El contorno definido entre los puntos A'y B debe ser un patrén continuamente
ascendente o continuamente descendente tanto en el eje X como en el eje Z.

¢ Dentro de la zona de las secuencias CN indicadas con las letras de direccion P y Q no
pueden invocarse subprogramas.
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Tipo Il

Al contrario que el tipo |, en el tipo Il no es necesario que haya un ascenso o un descenso
continuos, es decir, también son posibles las cajas.

Figura 4-15 Cajas en un ciclo de desbaste (tipo Il)

Sin embargo, en este caso el perfil del eje Z debe ascender o descender de manera
uniforme. Por ejemplo, no puede mecanizarse el siguiente perfil:

Figura 4-16 Un contorno que no puede mecanizarse en un ciclo G71

Diferenciacion entre tipo | y tipo Il
Tipo I: en la descripcidn del contorno se indica sélo un eje en la primera secuencia.
Tipo II: en la primera secuencia de la descripcion del contorno se indican dos ejes.

Si la primera secuencia no contiene ningun movimiento en el eje Z y en realidad deberia
utilizarse el tipo I, debe indicarse WO.

Ejemplo
Tipo | Tipo Il
G71U10.0 R4.0; G71U10.0 R4.0;
G71 P50 Q100 ....; G71 P50 Q100 ........ ;
N50 X(U)... ; N50 X(U)... Z(W)... ;
N1OO .............. ; N100 ........... ;
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4.1 Funciones auxiliares de programa

Ciclo de desbaste, eje de refrentado (G72)

Con el comando G72 puede programarse un ciclo de desbaste con creces para acabado en
el lado de refrentado. En comparacion con el ciclo invocado con G71, en el que el
mecanizado se lleva a cabo mediante un movimiento paralelo al eje Z, en el ciclo G72 el
mecanizado se ejecuta por medio de los movimientos paralelos al eje X. Asi pues, el ciclo
invocado con G72 efectua el mismo mecanizado que el ciclo invocado con G71, sélo que en
otra direccion.

Trayectoria de herramienta

(F)

Contorno programado Au/2

Aw

Figura 4-17 Trayectoria de corte de un ciclo de desbaste, eje de refrentado

Formato
G72W...R...;
El significado de las direcciones W (Ad) y R (e) es el mismo que el de U y R.
G72P...Q...U.W..F.S.T.;
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4.1 Funciones auxiliares de programa

Las direcciones P, Q, U (Au), W (Aw), F, Sy T tienen el mismo significado que en el ciclo
G71.

Nota
Ciclo de desbaste de eje de refrentado

Los valores A"i" y A"k" o A"u" y A"w" se definen con las direcciones "U" o "W". Su
significado, en cambio, se determina mediante las letras de direccion Py Q en la
secuencia con G73. Las letras de direccion U y W se refieren a A"i" o A"k" cuando Py Q
no se indican en la misma secuencia. Las letras de direccion U y W se refieren a A"u" y
A"w" cuando P y Q no se indican en la misma secuencia.

En total hay cuatro sectores de corte diferentes. Como puede verse en la figura inferior,
A"u" y A"w" pueden tener signos diferentes:

+X
B B
U()... W(+).. U()... W()
+Z
O (e,
A A Tanto lineal como
‘ interpolacion circular
A 5 8 A g
U(+)... W(+)... U(+)... W(-)...
B B

Figura 4-18 Signos de los numeros con U y W en la toma de material durante el torneado de

refrentado

Nota
Ciclo de desbaste de eje de refrentado

El contorno entre los puntos A y A' se define mediante la secuencia indicada con la letra
de direccion P (GO0 o G01). En esta secuencia no puede indicarse un comando de
desplazamiento en el eje X. El contorno definido entre los puntos A' y B debe ser un
patron continuamente ascendente o continuamente descendente tanto en el eje X como
en el eje Z.

Con el comando G73 e indicando P y Q puede ejecutarse el mecanizado dentro del ciclo.
A continuacién deben observarse cuatro sectores de corte. Tenga en cuenta
especialmente el signo de Au, Aw, Ak y Ai. En cuanto el ciclo de mecanizado ha
finalizado, la herramienta vuelve al punto A.
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4.1 Funciones auxiliares de programa

Repeticion del contorno (G73)

El ciclo de repeticion del contorno G73 es aun mas eficaz cuando se mecaniza una pieza
cuya forma ya es similar a la del mecanizado final, por ejemplo piezas de hierro fundido o
forjadas.

Ai + Au/2

| Au/2

Au/2

Contorno programado: A - A’

Figura 4-19 Trayectoria de corte en la repeticion del contorno

Formato
G73 U... W...R...;

U: distancia (Ai) del punto inicial a la posicion actual de la herramienta en la direccién del eje
X (en la programacion de radio).

Este valor es modal y permanece activo hasta que se programa otro valor. El valor puede
introducirse también mediante GUD7, _ZSFI[32], pero dicho valor vuelve a sobrescribirse
con el valor del comando de programa.

W: distancia (Ak) del punto inicial a la posicion actual de la herramienta en la direccion del
eje Z.

Este valor es modal y permanece activo hasta que se programa otro valor. El valor puede
introducirse también mediante GUD7, _ZSFI[33], pero dicho valor vuelve a sobrescribirse
con el valor del comando de programa.

R: numero de cortes paralelos al contorno (d).

Este valor es modal y permanece activo hasta que se programa otro valor. El valor puede
introducirse también mediante GUD7, _ZSFI[34], pero dicho valor volvera a sobrescribirse
con el valor del comando de programa.
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G73P..Q..U. WF..S..T..;

P: secuencia inicial para la definicion del contorno

Q: secuencia final para la definiciéon del contorno

U: creces para acabado en la direccién del eje X (Au) (programacién de radio/diametro)
W: creces para acabado en la direccion del eje Z (Aw)

F: avance de mecanizado

S: velocidad de giro del cabezal

T: seleccién de la herramienta

Se omiten las funciones F, Sy T emitidas dentro de una secuencia de programa CN e
indicadas mediante las letras de direccion P y Q. Sélo actuan las funciones F, So T
indicadas en la secuencia con G73.

Ciclo de acabado (G70)

Mientras se ejecuta el desbaste con G71, G72 o G73, tiene lugar el acabado con el
siguiente comando.

Formato
G70P...Q...;
P: secuencia inicial para la definicion del contorno

Q: secuencia final para la definiciéon del contorno

Nota
Ciclo de acabado

1. Las funciones indicadas entre las secuencias y definidas con las letras de direccién P y
Q actuan en el ciclo con G70, mientras que las funciones F, Sy T indicadas en la
secuencia con G71, G72 y G73 no estan activas.

2. La herramienta vuelve al punto inicial y se lee la siguiente secuencia en cuanto acaba el
ciclo de mecanizado con G70.

3. Dentro de las secuencias definidas con las letras de direcciéon P y Q es posible invocar
subprogramas.
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Ejemplos

88

(Tipo 1)

Ciclo de desbaste de eje longitudinal (G71)

Eje X
A

0] 9140 | 2100 || @60

40 60| 80190/110] 140 170 | 2

Punto final
Punto inicial 7

»

-
X T4
— ¢
o |80
) IR 050 ) I O A N

220

100

Figura 4-20 Ciclo de desbaste, eje longitudinal

(Programacion de diametro, entrada métrica)

N010 GOO

G90 X200.0 Z220.0

NO1l X142.0 Z171.0

NO1l2 G71

NO13 G71

NO14 GOO

NO15 GO1

NO16 X60.

NO17 z90.

U4.0 R1.0

P014 Q020 U4.0 W2.0 FO.3 S550
X40.0 FO0.15 s700

7140.0

0 Z110.0

0

N018 X100.0 z80.0

NO19 Zz60.

0

NO20 X140.0 Z40.0

NO021 G70

N022 GO0O

P014 Q020

X200 7220
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Ciclo de desbaste de eje de refrentado (G72)

Eje X

A 4’—rk _ =Y Punto inicial
-

u\ ‘ )
- 110R
81R
2160 280
— = === e = === > Eje Z

2120 @40

60 70,8099| 110, | 130, || 2
190

Figura 4-21 Ciclo de desbaste de eje de refrentado

(Programacion de diametro, entrada métrica)
NO10 GO0 G90 X220.0 2190.0

NO11 GO0 X162.0 2132.0

NO12 G72 W7.0 R1.0

NO13 G72 PO14 Q019 U4.0 W2.0 FO.3
NO14 GO0 259.5 F0.15 S200

NO15 GO1 X120.0 270.0

N016 780.0

NO17 X80.0 290.0

N018 2110.0

N019 X36.0 2132.0

N020 G70 PO14 Q019

N021 X220.0 z190.0
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90

Repeticion del contorno (G73)

Eje X
A

®180

40

50

14
2
o — - —|- L [980 S
120
2 14
20R
90 00 120 160

220

110R

— -
Eje Z

Figura 4-22 Repeticion de contorno

(Programacion de diametro, entrada métrica)

NO10

NO11l

NO12

NO13

NO14

NO15

NO17

NO18

NO19

NO020

NO21

NO022

GO0 G90 X260.0 Z220.0

GO0 X220

.0 Z2160.0

G73 U14.0 W14.0 R3

G73 P014 Q020 U4.0 W2.0 FO0.3 s0180

GO0 X80.0 Z120.0

G01 Zz100

X120 7Z90.

Z70

G02 X160

G01 X180

G70 P014

GO0 X260

.0 F0.15

0

.0 250.0 R20.0

.0 240.0 F0.25

Q020

.0 72220.0
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Taladrado profundo y ranurado en el eje longitudinal (G74)

En el ciclo invocado con G74 se ejecuta un mecanizado paralelo al eje Z con rotura de

virutas.
i Ak ‘ Ak ‘ Ak ‘ Ak ‘ Ak
Ad? LA
Ai [0 < AK'...AK]
C ® R R) R®) R 1 R)
— m——
(F) (F) (F) ® e oal | e
| | |
| | |
| | |
|
| ]
T =T e e R
S [0 < Ai‘...Aj]
Z W B
e

Figura 4-23  Trayectoria de corte en un ciclo de taladrado profundo

Formato
G74R...;
R: d), valor de retirada

Este valor es modal y permanece activo hasta que se programa otro valor. El valor puede
introducirse también mediante GUD7, _ZSFI[29], pero dicho valor vuelve a sobrescribirse
con el valor del comando de programa.

G74 X(U)... Z(W)... P... Q... R... F...(P) ;

X: punto inicial X (indicacién de posicion absoluta)

U: punto inicial X (indicacion de posicion incremental)
Z: punto inicial Z (indicacion de posicion absoluta)

W: punto inicial Z (indicacién de posicion incremental)
P: valor de penetracion (Ai) en direccion X (sin signo)
Q: valor de penetracion (Ak) en direccién Z (sin signo)
R: valor de retirada (Ad) en la base de la ranura

F: velocidad de avance
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Nota
Taladrado profundo y ranurado en el eje longitudinal

1. Mientras que "e" y A"d" se definen a través de la direccion R, el significado de "e" y "d"
se establece indicando la direccion X(U). A"d" se utiliza siempre que se ha indicado
tambiéen X(U).

2. El ciclo de mecanizado se ejecuta mediante el comando G74 con la indicacion de X(U).
3. Si se utiliza el ciclo de taladrado, no deben usarse las direcciones X(U) y P.

Taladrado profundo y ranurado en el eje de refrentado (G75)

En el ciclo invocado con G75 se ejecuta un mecanizado paralelo al eje X con rotura de
virutas.

Ai

****** (F)

1 1 R) 1 u/2
(F)
J J (R) J
(F)
S ] Hf TX,
Ak

Figura 4-24 Trayectoria de corte en el taladrado profundo y en el ranurado en el eje de refrentado
(G75)

Formato
G75R...;
G75 X(V)... Z(W)...P...Q...R... F...;
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4.1 Funciones auxiliares de programa

Aqui las direcciones tienen el mismo significado que en el ciclo G74.

Nota

Si se utiliza el ciclo de taladrado, no deben usarse las direcciones Z(W) y Q.

Ciclo de tallado de roscas muiltiple (G76)

Con G76 se invoca un ciclo automatico de tallado de roscas para tallar una rosca conica o
cilindrica, en el cual la penetracion se produce en un determinado angulo de roscado.

o

U2

Figura 4-25 Trayectoria de corte en un ciclo para tallar roscas de varias entradas

Punta de la herramienta

Figura 4-26 Penetracion en el tallado de roscas
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Formato
G76 P...(m,r,a) Q... R... ;
P:
m: numero de cortes de acabado

Este valor es modal y permanece activo hasta que se programa otro valor. El valor puede
introducirse también mediante GUD7, _ZSFI[24], pero dicho valor vuelve a sobrescribirse
con el valor del comando de programa.

r: tamano del chaflan en el extremo de la rosca (1/10 * paso de rosca)

Este valor es modal y permanece activo hasta que se programa otro valor. El valor puede
introducirse también mediante GUD7, _ZSFI[26], pero dicho valor vuelve a sobrescribirse
con el valor del comando de programa.

a: angulo de corte

Este valor es modal y permanece activo hasta que se programa otro valor. El valor puede
introducirse también mediante GUD7, _ZSFI[25], pero dicho valor vuelve a sobrescribirse
con el valor del comando de programa.

Todos los parametros citados anteriormente se indican simultaneamente a través de la
direccion P.

Ejemplo de una direccién con P:
G76 P012055 Q4 R0.5

P = 012055
‘T Angulo de corte = 55 grados
Chaflan en el extremo de la rosca = 2,0 x paso de rosca

1 corte de acabado

Q: profundidad minima de penetracion (Admin), valor del radio

Siempre que la profundidad de corte en un mecanizado de ciclo (Ad - Ad-1) es mas
pequeia que dicho limite, la profundidad de corte permanece vinculada al valor indicado
con la direccion Q.

Este valor es modal y permanece activo hasta que se programa otro valor. El valor puede
introducirse también mediante GUD7, _ZSFI[27], pero dicho valor vuelve a sobrescribirse
con el valor del comando de programa.

R: creces para acabado

Este valor es modal y permanece activo hasta que se programa otro valor. El valor puede
introducirse también mediante GUD7, _ZSFI[28], pero dicho valor vuelve a sobrescribirse
con el valor del comando de programa.

G76 X(U)... ZW)... R... P... Q... F...;

X, U: punto final de rosca en la direccion del eje X (indicacion de posicion absoluta para (X),
incremental para (U))

Z, W: punto final de rosca en la direccion del eje Z
R: diferencia de radio para una rosca coénica (i). i = 0 para roscas cilindricas simples

P: profundidad de rosca (k), valor del radio
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Q: valor de penetracion para el primer corte (Ad), valor del radio

F: paso de rosca (L)

Nota
Ciclo de tallado de roscas multiple

1. El significado de los datos indicados con las letras de direccion P, Q y R se define a
través del estilo de X (U) y X (W).

2. El ciclo de mecanizado se ejecuta mediante el comando G76 con la indicacién de X (U) y
Z (W). Al aplicar este ciclo se efectua un "corte de ranurado" y se reduce la carga de la
punta de la herramienta.

— El volumen de corte por ciclo se mantiene constante gracias a la asignacioén a la
profundidad de corte correspondiente. Ad en la primera trayectoria y Adn en la
trayectoria n. Aqui se tienen en cuenta cuatro secciones simétricas segun el signo
correspondiente que aparece delante de la letra de direccion.

3. Rigen las mismas observaciones que en el tallado de roscas con G32 o el ciclo de
tallado de roscas con G92.

Ejemplos

Ciclo para tallar roscas de varias entradas (G76)
Eje X D

@68] ©60.64 1

18 1.8 |3 68

Eje Z

25 105

G76 P011060 Q100 R200;
G76 X60640 225000 P3680 Q1800 F6.0;

Figura 4-27 Ciclo para tallar roscas (G76)
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Nota
Condiciones

1.

En el modo de operacion MDA no se admiten los comandos G70, G71, G72 ni G73; de lo
contrario, se emitira la alarma 14011. Sin embargo, si es posible utilizar G74, G75y G76
en el modo de operacion MDA.

En secuencias con G70, G71, G72 o G73, asi como a través de los nimeros
consecutivos indicados en las direcciones P y Q, no se admite la programacion de M98
(Ilamada de subprograma) ni de M99 (fin de subprograma).

Los siguientes comandos no deben programarse en secuencias con los numeros
consecutivos indicados en las letras de direccion Py Q:

— Funciones G que actuan una vez (a excepcién del tiempo de parada G04)

— Funciones G del grupo G 01 (a excepcion de G00, G01, G02 y G03)

— Funciones G del grupo G 06

- M98/M99

La programacion no deberia efectuarse de manera que el movimiento final de la
definicién del contorno para G70, G71, G72 y G73 termine con un mecanizado de
biselado o de redondeo de esquinas. En caso contrario aparecera un aviso de error.

En los ciclos con G74, G75y G76, las direcciones P y Q utilizan los incrementos de
entrada mas pequefos para indicar el trayecto de desplazamiento y la profundidad de
corte.

En los ciclos G71, G72, G73, G74, G75, G76 y G78 no debe realizarse ninguna
compensacion del radio de corte.

41.3 Ciclos de taladrado (G80 a G89)

Los ciclos fijos para el mecanizado de taladros (G80 a G89) permiten programar
movimientos especiales para el mecanizado de taladros que normalmente requieren varios
bloques de comandos secuencia a secuencia. El programa invocado con el ciclo fijo puede
cancelarse de nuevo con G80.

Las funciones G utilizadas para la llamada de los ciclos fijos G80 a G89 son iguales para
todos los sistemas de codigo G.

96
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Funciones G para la llamada de ciclos fijos, patrén de movimiento del eje de los ciclos fijos

Aclaraciones

Torneado ISO

Las funciones G utilizadas para la llamada de un ciclo fijo se indican en la siguiente tabla.

Tabla4-3  Ciclos de taladrado
Cédigo G | Taladrado Mecanizado en la Retroceso Aplicaciones
(- direccién) base del taladro (+ direccion)
G80 - - - Cancelacion
G83 Avance de corte - Rapido Taladrado profundo
interrumpido de superficie frontal
G84 Avance de corte Tiempo de parada - | Avance de corte Roscado con
> giro del cabezal macho de superficie
hacia la izquierda frontal
G85 Avance de corte Tiempo de parada | Avance de corte Taladrado de
superficie frontal
G87 Avance de corte Tiempo de parada | Rapido Taladrado profundo
interrumpido de superficie lateral
G88 Avance de corte Tiempo de parada - | Avance de corte Roscado con
> giro del cabezal macho de superficie
hacia la izquierda lateral
G89 Avance de corte Tiempo de parada | Avance de corte Taladrado de
superficie lateral

Cuando se utilizan los ciclos fijos, por lo general las operaciones siempre se llevan a cabo
en el orden descrito a continuacion:

® 1.2 operacion

Posicionamiento de los ejes X, (Z) y C

2.2 operacion

Desplazamiento en rapido hacia el plano R
3.2 operacion

Taladrado

4.2 operacion

Mecanizado en la base del taladro

5.2 operacion

Retroceso hasta el plano R

6.2 operacion

Retroceso rapido hasta el plano de posicionamiento
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Operacion 1 Plano inicial

I

|

Operacion 2 — 147 Operacion 6
|

@)

Plano "punto R"——(O

l— Operacioén 5

|
|
oJ¢

Operacion 3 —

— — — Rapido

Operacion 4
Avance

Figura 4-28 Secuencia de operaciones en el ciclo de taladrado

Aclaraciones: eje de posicionamiento y de taladrado

Tal como se representa mas abajo, a través de una funciéon G se definen para el taladrado
tanto los ejes de posicionamiento como el eje de taladrado. En este caso, el eje C y el eje X
0 Z coinciden con los ejes de posicionamiento. El eje de taladrado se construye a través del
eje X 0 Z: estos ejes no se utilizan como eje de posicionamiento.

Tabla 4- 4 Plano de posicionamiento con el eje de taladrado correspondiente

Funcién G Plano de posicionamiento Eje de taladrado
G83, G84, G85 Eje X, eje C EjeZ
G87, G88, G89 Eje Z, eje C Eje X

G83 y G87, G84 y G88, asi como G85 y G89, tienen la misma secuencia de operaciones,
excepto el eje de taladrado.

Modo de taladrado

Las funciones G (G83-G85, G87-G89) actuan de manera modal y permanecen activas hasta
que vuelven a ser canceladas. Mientras estas funciones G estén seleccionadas, el modo de
taladrado permanecera activo. Los datos se conservan hasta que se modifican o se
cancelan los datos en el ciclo de taladrado.

Todos los datos de taladrado necesarios deben indicarse al comienzo de un ciclo fijo.
Durante la ejecucion de un ciclo fijo sélo pueden modificarse datos.

Torneado ISO
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4.1 Funciones auxiliares de programa

Plano del punto de retorno (G98/G99)

Repeticion

Cancelacion

Torneado ISO

Cuando el sistema A de cédigo G esta activo, la herramienta se aleja de la base del taladro
y vuelve al plano inicial. Cuando se programa G98 con el sistema B o C de cddigo G, la
herramienta vuelve al plano inicial desde la base del taladro. Si se programa G99, la
herramienta vuelve de la base del taladro al plano R.

G99 se aplica por lo general para la primera operacién de taladrado, mientras que G98 se
utiliza siempre para la ultima operacion de taladrado. El plano inicial no cambia aunque el
taladrado se ejecute en el servicio con G99.

G98 (retorno al plano inicial) G98 (retorno al plano "punto R")

Plano inicial

] ey

Plano inicial "punto R"

|
|
|
| }
* |
| |
| |
\ ‘
o © o ©

Figura 4-29 Plano para el punto de retorno (G98/G99)

Si desea crear varios taladros con la misma distancia entre si, puede indicar el nimero de
repeticiones en el parametro "K". "K" sélo actua en la secuencia donde se ha indicado. Si el
primer taladro se indica con un valor absoluto (G90), volvera a taladrarse en la misma
posicion, por lo que "K" debe indicarse con un valor incremental (G91).

Los datos de taladrado se guardan; sin embargo, en la programacion de KO no se ejecuta
ningun taladrado.

Para cancelar un ciclo fijo se utiliza bien G80 o bien una funcién G del grupo G 01 (GO0,
GO01, G02, G03).
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4.1 Funciones auxiliares de programa

Simbolos y figuras

A continuacién se explica cada uno de los ciclos fijos. En las figuras siguientes se emplean
estos simbolos:

— — — Posicionamiento (rapido G00)

Avance de corte (interpolacion lineal GO1)

~_—~« Avance manual
P1 Tiempo de parada

Ma Funcion M para sujetar el eje C

M(a+1)  Funcion M para soltar el eje C

Figura 4-30 Simbolos y figuras

APRECAUClON

Letra de direccion R

En todos los ciclos fijos, la letra de direccion R (distancia "plano inicial - punto R") se trata
como un radio.

En cambio, Z o X (distancia "punto R - base del taladro") se tratan siempre como didmetro
o como radio en funcién del tipo de programacion.

Ciclo de taladrado profundo (G83)/ciclo de taladrado profundo de superficie lateral (G87)

El hecho de que se ejecute un ciclo de taladrado profundo (evacuacién de virutas) o un ciclo
de taladrado profundo de alta velocidad (rotura de virutas) depende del ajuste GUD7
_ZSFI[20].

Si no se indica ninguna penetracién para el ciclo de taladrado, se ejecuta un ciclo de
taladrado normal.

Ciclo de taladrado profundo de alta velocidad (G83, G87) (GUD7 _ZSFI[20]=0)

En el ciclo de taladrado profundo de alta velocidad, la broca repite la penetraciéon con
avance de corte. Esta va retrocediendo en un valor determinado hasta que la herramienta
alcanza la base del taladro.

Formato
G83 X(U)... C(H)... Z(W)...R... Q... P...F... M... ;
o bien
G87 Z(W)... C(H)... X(U)...R... Q... P...F...M...;
X, C o Z, C: posicién del agujero
Z o X: distancia entre el punto R y la base del taladro

R_: distancia entre el plano inicial y el plano R

Torneado ISO
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Oftras funciones

4.1 Funciones auxiliares de programa

Q_: penetracion

P_: tiempo de parada en la base del taladro

F_: avance de corte

K_: numero de repeticiones (siempre que sea necesario)

M_: funcién M para sujetar el eje C (siempre que sea necesario)

G83 0 G87 (servicio con G98) G83 0 G87 (servicio con G99)
% Ma Plano inicial g Ma
| \ |
| \ |
|
L } )\ M(a+1), P2
Punto R Punto R Punto R
T 9 M(a+1) P2 @ T
|
‘ |
q T ‘ q
d f \
Y I Y | ! d ‘
| |
! f : | ! f |
Y ‘ ¢ | Id |
| |
q \ q ‘
Y | \
\ \ \ ‘
\ \ \
o
! | é |
O Punto Z Punto Z
P1 P1

Figura 4-31 Ciclo "taladrado profundo de alta velocidad"

Ma: funcién M para sujetar el eje C

M(a+1): funcién M para soltar el eje C

P1: tiempo de parada (programa)

P2: indicacion del tiempo de parada en GUD7, _ZSFR[22]
d: indicacién del valor de retirada en GUD7, _ZSFR[21]

Ciclo de taladrado profundo (G83, G87) (GUD7 _ZSFI1[20]=1)

En el ciclo de taladrado profundo, la broca repite la penetracién con avance de corte. Esta
va retrocediendo hacia el plano R hasta que la herramienta alcanza la base del taladro.

Torneado I1ISO
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4.1 Funciones auxiliares de programa

Formato

102

G83 X(U)... C(H)... Z(W)... R... Q... P..F...M... K... ;

o bien

G87 Z(W)... C(H)... X(U)... R... Q... P... F... M... K....;

X, C o0 Z, C: posicién del agujero

Z o X: distancia entre el punto R y la base del taladro

R_: distancia entre el plano inicial y el plano R

Q_: penetracién

P_: tiempo de parada en la base del taladro

F_: avance de corte

K_: numero de repeticiones (siempre que sea necesario)

M_: funcién M para sujetar el eje C (siempre que sea necesario)

G83 o G87 (servicio con G98)

% Ma Plano inicial
-0 f
|

\
PuntoR | {#M(aﬂ)
k‘ ? \ t % P2
g i | B
| | ' 1 d
L
\
q | |
L ,d
: |
}PuntoZ

P1

G83 o G87 (servicio con G99)
ig,o
|
M(a+1), P2
Punto R l Punto R
o I L
I T
a l by
R
| |
q | |
I I d
]
q |
A ‘ Punto Z
P1

Figura 4-32 Ciclo de taladrado profundo

Ma: funcién M para sujetar el eje C
M(a+1): funciéon M para soltar el eje C

P1: tiempo de parada (programa)

P2: indicacion del tiempo de parada en GUD7, _ZSFR[22]
d: indicacion del valor de retirada en GUD7, _ZSFR[21]

Torneado ISO
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Ejemplo

4.1 Funciones auxiliares de programa

M3 S2500 ;giro de la broca

GO0 X100.0 CO0.0 ;posicionamiento de los ejes X y C
G83 z-35.0 R-5.0 Q5000 F5.0 ;mecanizado del taladro 1

C90.0 ;mecanizado del taladro 2

C180.0 ;mecanizado del taladro 3

C270.0 ;mecanizado del taladro 4

G80 MO5 ;cancelacidén del ciclo y

;parada de la herramienta de taladrado

Ciclo de taladrado (G83 o G87)

Formato

Torneado ISO

Si no se programa ningun valor para la penetracion (Q), se ejecuta un ciclo de taladrado
normal. En este caso, la herramienta va retrocediendo en rapido desde la base del taladro.

G83 X(U)... C(H)... Z(W)...R... P... F.. M...K...;

o bien

G87 Z(W)... C(H)... X(U)... R... P... F.. M...K...;

X, C o Z, C: posicion del agujero

Z o X: distancia entre el punto R y la base del taladro
R_: distancia entre el plano inicial y el plano R

P_: tiempo de parada en la base del taladro

F_: avance de corte

K_: numero de repeticiones (siempre que sea necesario)

M_: funcién M para sujetar el eje C (siempre que sea necesario)
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4.1 Funciones auxiliares de programa

G83 o0 G87 (servicio con G98)

G83 o0 G87 (servicio con G99)

4

Plano inicial

&———a@ ?

O—————»

Plano del punto R
? M(a+1), P2

%
§

P1 Punto VA

Plano del punto R
ﬁ) M(a+1), P2
|
|

%
¥

P1 Punto A

Ma: funcién M para sujetar el eje C

M(a+1): funcidon M para soltar el eje C

P1: tiempo de parada (programa)
P2: indicacioén del tiempo de parada en GUD7, _ZSFR[22]

Ejemplo

M3 52500
GO0 X100.
G83 7-35.
C90.0
C180.0
C270.0
G80 MO5

0 CO0.0
0 R-5.0 P500 F5.0

;giro de la broca

;posicionamiento de los

;mecanizado del
;mecanizado del
;mecanizado del

;mecanizado del

;cancelacidén del ciclo y

taladro
taladro
taladro

taladro

ejes X y C

Sw N

;parada de la herramienta de taladrado

Una vez alcanzada la profundidad de corte programada para cada avance de corte F, el
retroceso hasta el plano de referencia R se lleva a cabo en rapido. El movimiento de
aproximacion para un corte nuevo también vuelve a ejecutarse en rapido, concretamente en
torno al recorrido (d) que puede ajustarse en GUD7_ZSFR[10]. El trayecto d hasta la
profundidad de corte programada se recorre con el avance de corte F. La penetracion Q
debe indicarse con un valor incremental sin signo.

Nota

Si_ZSFR[10]

e >0 = se utiliza el valor para el recorrido de parada "d" (recorrido minimo 0,001)

e =0 la distancia de parada d se calcula en los ciclos de forma interna de la siguiente
manera:

— Si la profundidad de taladrado es de 30 mm, el valor para el recorrido de parada es
siempre de 0,6 mm.

— Para profundidades de taladrado mas grandes se aplica la férmula profundidad de

taladrado/50 (valor maximo 7 mm).

104
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4.1 Funciones auxiliares de programa

Ciclo de roscado con macho de superficie frontal (G84), superficie lateral (G88)

Formato

Aclaraciones

Torneado ISO

En este ciclo se invierte el sentido de giro del cabezal en la base del taladro.

G84 X(U)... C(H)... Z(W)...R... P... F.. M...K...;

o bien

G88 Z(W)... C(H)... X(U)... R... P... F.. M...K...;

X, C o Z, C: posicion del agujero

Z o X: distancia entre el punto R y la base del taladro
R_: distancia entre el plano inicial y el plano R

P_: tiempo de parada en la base del taladro

F_: avance de corte

K_: numero de repeticiones (siempre que sea necesario)

M_: funcién M para sujetar el eje C (siempre que sea necesario)

G84 (G98) G84 (G99)
== —=
< 3 Ma  Plano inicial p 3 Ma
=___ Q = — — — Q
| Sentido de giro del | Sentido de iro del
cabezal a la derecha entido de giro de
| M(a+1), P2 | cabezal ala derecha
| ' M(a+1), P2
Punto R d) Punto R % Plano "punto R"
P1 O‘\(L Punto Z P1 J} Punto Z
Sentido de giro del Sentido de giro del
cabezal a la izquierda cabezal a la izquierda

P2: indicaciéon del tiempo de parada en GUD7, _ZSFR[22]

En el roscado con macho, el cabezal gira en sentido horario en la direccion de la base del

taladro; a continuacion, el sentido de giro se invierte para el retroceso. El ciclo prosigue

hasta que la herramienta ha retrocedido por completo.
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4.1 Funciones auxiliares de programa

Ejemplo

M3 s52500

GO0 X100.0 CO.0

G84 7z-35.0 R-5.0 P500 F5.0
C€90.0

C180.0

C270.0

G80 MO5

;giro del macho de roscar
;posicionamiento de los ejes X y C
;mecanizado del taladro 1
;mecanizado del taladro 2
;mecanizado del taladro 3
;mecanizado del taladro 4

;cancelacién del ciclo y
;parada de la herramienta de taladrado

Ciclo de taladrado de superficie frontal (G85), superficie lateral (G89)

106

Formato

G85 X(U)... C(H)... Z(W)...R... P... F... K...
o bien

G89 Z(W)... C(H)... X(V)... R... P... F... K...
X, C o Z, C: posicién del agujero

Z o X: distancia entre el punto R y la base

M...;

M...;

del taladro

R: distancia entre el plano inicial y el plano R

P: tiempo de parada en la base del taladro

F: avance de corte

K: numero de repeticiones (siempre que sea necesario)

M: funcién M para sujetar el eje C (siempre que sea necesario)

G85 o0 G89 (servicio con G98)

G85 0 G89 (servicio con G99)

Ma  Plano inicial

A

? Mg, P2

Punto R

Plano "punto R"
? MB, P2

Punto Z

Punto R%
O

Punto Z

P2: indicacion del tiempo de parada en GUD7, _ZSFR[22]

Torneado ISO
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Aclaraciones

4.1 Funciones auxiliares de programa

Tras el posicionamiento en la base del taladro se produce un desplazamiento en rapido
hasta el punto R. A continuacion se taladra del punto R al punto Z y tiene lugar el retroceso

al punto R.

Ejemplo

M3 $S2500

GO0 X50.0 C0.0

G85 7z-40.0 R-5.0 P500 M31
C90.0 M31

C180.0 M31

C270.0 M31

G80 MO5

Cancelacion del ciclo fijo de taladrado (G80)

;giro de la broca

;posicionamiento de los

;mecanizado del
;mecanizado del
;mecanizado del

;mecanizado del

;cancelacidén del ciclo y

taladro
taladro
taladro

taladro

ejes X y C

Sw N

;parada de la herramienta de taladrado

Los ciclos fijos pueden cancelarse con G80.

Formato
G80;

Aclaraciones

El ciclo fijo de taladrado se cancela y vuelve al servicio normal.

Torneado I1ISO
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4.2 Enfrada de datos programable

Entrada de datos programable

Modificacién del valor de correcciéon de herramienta (G10)

El comando "G10 P --- X(U) -+ Y(V) --- Z(W) --- R(C) --- Q ;" permite sobrescribir correcciones
de herramienta existentes. Sin embargo, no es posible crear nuevas correcciones de

herramienta.

Tabla 4- 5 Descripcion de las direcciones

Direccion Descripcion

Numero de correccion de herramienta (ver explicacién mas abajo)

Correccion de herramienta para el eje X (absoluto, incremental)
Correccion de herramienta para el eje X (absoluto, incremental)
Correccion de herramienta para el eje Z (absoluto, incremental)

Correccion de herramienta para el eje X (incremental)
Correccion de herramienta para el eje X (incremental)
Correccion de herramienta para el eje Z (incremental)

Correccion del radio del filo (absoluta)

Correccion del radio del filo (incremental)

plojm|s < c|N < x [T

Posicién del filo

Letra de direccion P

Con la letra de direccion P se indica el nUmero de correccion de herramienta y al mismo
tiempo se sefala también si debe modificarse el valor de correccion para la geometria de la
herramienta o el desgaste. El valor indicado con la letra de direccién P depende del ajuste

efectuado en DM $MC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit 1:
SMC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit1=0

P1 a P99: escritura del desgaste de la herramienta

P100 + (1 a 1500): escritura de la geometria de la herramienta
SMC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit 1 = 1

P1 a P9999: escritura del desgaste de la herramienta

P10000 + (1 a 1500): escritura de la geometria de la herramienta

Torneado ISO
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4.2 Entrada de datos programable

Ejemplo de programacion
G10 P16 X32.5 W0.05;

Adicion de 0,05 mm al valor de correccion del eje Z

Actualizacion del valor de correccion actual del eje X
a32,5mm

Explicacion de que los datos siguientes se representan en el
numero de correccion de herramienta "16".

Escritura de decalajes de origen

4.2.2

Comandos

Torneado ISO

Los comandos "G10 P00 X (U) ... Z (W) ... C (H) ... ;" permiten escribir y actualizar los
decalajes de origen en un programa de pieza. Los valores de correccion no sufren
modificaciones para los ejes no programados.

X, Z, C: valor de correccién absoluto o incremental (con G91) en el sistema de coordenadas
de pieza

U, W, H: valor de correccién incremental en el sistema de coordenadas de pieza

Funcién M para la llamada de subprogramas (M98, M99)

Esta funcién puede utilizarse cuando hay subprogramas almacenados en la memoria de
programas de pieza. Los subprogramas registrados en la memoria y con numeros de
programa asignados pueden llamarse y ejecutarse tantas veces como se desee.

Para llamar a los subprogramas se utilizan las siguientes funciones M.

Tabla 4- 6 Funciones M para llamar a subprogramas

Funcion M Funcién
M98 Llamada a un subprograma
M99 Fin de subprograma
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4.2 Enfrada de datos programable

Llamada a un subprograma (M98)
e M98 P nnn mmmm

m: Numero de programa (max. 4 cifras)
n: Cantidad de repeticiones (max. 4 cifras)

e Si por ejemplo se ha programado M98 P21, se buscara en la memoria de programas de
pieza el nombre de programa 21.mpf, y el subprograma se ejecutara una vez. Para
ejecutar el subprograma tres veces, debe programarse M98 P30021. Si no se encuentra
el numero de programa indicado, se senalizara una alarma.

® Es posible imbricar subprogramas, hasta un maximo de 16 niveles de subprograma. Si
se ocupan mas niveles de subprograma de los permitidos, se sefalizara una alarma.

Final de subprograma (M99)

Con el comando M99 Pxxxx se finaliza un subprograma y se continua la ejecucion del
programa invocante en la secuencia numero Nxxxx. El control buscara el numero de
secuencia en primer lugar hacia delante (desde la llamada al subprograma hasta el final del
programa). Si no se encuentra ningun numero de secuencia coincidente, se buscara hacia
atras en el programa de pieza (en direccién al principio del programa de pieza).

Si M99 carece de numero de secuencia (Pxxxx) en un programa principal, se saltara al
principio del programa principal y éste se ejecutara de nuevo. Si se define en M99 un salto a
un numero de secuencia del programa principal (M99 Pxxxx), el nUmero de secuencia se
buscara siempre desde el principio del programa.

M99 no resetea el tiempo de ejecucion del programa. Un contador de piezas activo no se
incrementa.

Torneado ISO
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4.3 Numero de programa de ocho cifras

4.3 Numero de programa de ocho cifras

Para activar una seleccion de numero de programa de ocho cifras debe usarse el dato de
maquina 20734 $MC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit 6=1. Esta funcién se aplica a M98,
G65/66 y M96.

y: Cantidad de pasadas del programa

x: Numero de programa

Llamada a un subprograma
SMC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit6 =0
M98 Pyyyyxxxx o
M98 Pxxxx Lyyyy
Numero de programa, max. cuatro cifras
Ampliacion del niumero de programa siempre en 4 cifras con 0
Ejemplo:

M98 P20012: activa 0012.mpf 2 pasadas
M98 P123 L2: activa 0123.mpf 2 pasadas
$MC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit 6 = 1
M98 Pxxxxxxxx Lyyyy

No se produce la ampliaciéon con 0, aunque el nimero de programa contenga menos de 4
cifras.

La programacion de la cantidad de pasadas y el numero de programa no es posible en
P(Pyyyyxxxxx); la cantidad de pasadas debe programarse siempre con L.

Ejemplo:

M98 P123: activa 123.mpf 1 pasada

M98 P20012: activa 20012.mpf 1 pasada

Atencidn: esto ya no es compatible con el modo de dialecto ISO
M98 P12345 L2: activa 12345.mpf 2 pasadas

Torneado I1ISO
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4.3 Numero de programa de ocho cifras

Macro modal y de bloque G65/G66
SMC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit 6 =0
G65 Pxxxx Lyyyy

Ampliacion del numero de programa siempre a 4 cifras con 0. Los niumeros de programa
con mas de 4 cifras provocan una alarma.

$MC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit 6 = 1
G65 Pxxxx Lyyyy

No se produce la ampliaciéon con 0, aunque el nimero de programa contenga menos de 4
cifras. Los numeros de programa con mas de 8 cifras provocan una alarma.

Interrupcion M96
No funciona con SINUMERIK 802D sl.
SMC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit6 =0
M96 Pxxxx
Ampliacion del numero de programa siempre en 4 cifras con 0
$MC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit6 = 1
M96 Pxxxx

No se produce la ampliaciéon con 0, aunque el numero de programa contenga menos de 4
cifras. Los numeros de programa con mas de 8 cifras provocan una alarma.

Torneado ISO
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4.4

4.4.1

Restricciones

4.4.2

Formato

Torneado ISO

4.4 Funciones de medida

Funciones de medida

Retirada rapida con G10.6

Con G10.6 <posicion de eje> puede activarse una posicion para la retirada rapida de una
herramienta (p. €j. en caso de rotura de herramienta). El movimiento de retirada
propiamente dicho se inicia con una sefal digital. Como sefial de inicio se utiliza la 2.2
entrada rapida de CN.

Con el dato de maquina 10820 $SMN_EXTERN_INTERRUPT_NUM_RETRAC se puede
seleccionar también otra entrada rapida (1 - 8).

Para la retirada rapida con G10.6 debe estar presente siempre el programa de interrupcion
(ASUP) CYCLE3106.spf. Si el programa CYCLE3106.spf no existe en la memoria de
programas de pieza, se emitira en una secuencia de programa de pieza con G10.6 la
alarma 14011 "Programa CYCLE3106 inexistente o no disponible para procesamiento".

El comportamiento del control después de la retirada rapida se define en el ASUP
CYCLE3106.spf. Si se desea que después de la retirada rapida los ejes y el cabezal se
detengan, deben programarse MO y M5 en CYCLE3106.spf. Si CYCLE3106.spf es un
programa ficticio que solo contiene M17, después de la retirada rapida se continuara el
programa de pieza sin interrupcion.

Si se activa la retirada rapida programando G10.6 <posicion del eje>, al pasarde 0 a 1 la
sefial de entrada de la 2.2 entrada rapida de CN, se interrumpira el movimiento actual y se
efectuara el desplazamiento en rapido a la posicidon programada en la secuencia G10.6. En
este caso los desplazamientos a las posiciones se efectuaran de modo absoluto o
incremental, segun se haya programado en la secuencia G10.6.

La funcion se desactiva con G10.6 (sin datos de posicién). La retirada rapida mediante la
sefal de entrada de la 2.2 entrada rapida de CN esta bloqueada.

Solo puede programarse un eje para la retirada rapida.

Medicién con borrado del trayecto residual (G31)

Con "G31 X... Y... Z... F... ;" puede hacerse una medicion con "borrado del trayecto
residual". Si durante la interpolacion lineal queda pendiente la entrada de medida del primer
detector, la interpolacion lineal se interrumpe y se borra el trayecto residual de los ejes. El
programa continua con la siguiente secuencia.

G31X...Y...Z... F_;

G31: funcién G no modal (sélo actua en la secuencia en la que esta programada)
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Seial de PLC "Entrada de medida = 1"

Se guardan las posiciones de eje actuales en los parametros axiales del sistema o
$AA_MM[<eje>] $AA_MW][<eje>] con el flanco ascendente de la entrada de medida 1. Estos
parametros pueden leerse en el modo Siemens.

$AA_MWI[X] Memorizacion del valor de coordenadas para el eje X en el sistema de
coordenadas de pieza

$AA_MW[Z] Memorizacion del valor de coordenadas para el eje Z en el sistema de
coordenadas de pieza

$AA_MM[X] Memorizacion del valor de coordenadas para el eje X en el sistema de
coordenadas de maquina

$AA_MM[Z] Memorizacion del valor de coordenadas para €l eje Z en el sistema de
coordenadas de maquina

Nota

Si se activa G31 mientras la sefial de medicion todavia esta activa, se emite la alarma
21700.

Continuacion del programa tras la sefial de medicion

Si en la siguiente secuencia hay programadas posiciones de eje incrementales, dichas
posiciones se refieren al punto de medicion, es decir, el punto de referencia para la posicion
incremental es la posicidon de eje en la que se llevo a cabo el borrado del trayecto residual a
traves de la sefial de medicion.

Si en la siguiente secuencia hay programadas posiciones de eje absolutas, se alcanzan las
posiciones programas.

Ejemplo de programacion G91 Mov- O—“—

G31 2120, Movimiento real | imiento

G01 X100.; X pro- 50.
gramado '

| \
. // ]

Supresion de sefial CON

Figura 4-33 Ejemplo de programacion

Torneado ISO
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443

Formato

Explicacion

444

M96

Torneado ISO

4.4 Funciones de medida

Medir con G31, P1 - P4

La funcion G31 P1 (.. P4) se diferencia de G31 solo en que con el rango de P1 a P4 pueden
seleccionarse diferentes entradas para la sefial de medicion. También pueden vigilarse
multiples entradas simultaneamente en el flanco ascendente de una sefial de medicion. La
asignacion de las entradas a las direcciones P1 a P4 se define a través de datos de
maquina.

G31X..Y...Z..F..P...;
X, Y, Z: Punto final

F...: Avance

P...P1-P4

Las entradas digitales se asignan a las direcciones P1 a P4 a través de los datos de
magquina de la forma siguiente:

P1: SMN_EXTERN_MEAS_G31_P_SIGNALJ0]
P2: SMN_EXTERN_MEAS_G31_P_SIGNAL[1]
P3: SMN_EXTERN_MEAS_G31_P_SIGNAL[2]
P4: SMN_EXTERN_MEAS_G31_P_SIGNALJ[3]

Encontrara explicaciones sobre la seleccion (P1, P2, P3 o P4) en la documentacion del
fabricante de la maquina.

Programa de interrupcion con M96/M97 (ASUP)

Con M96 P<numero de programa> puede definirse un subprograma como rutina de
interrupcion.

El inicio de este programa se activa por medio de una sefal externa. Para iniciar la rutina de
interrupcion, las 8 entradas disponibles en el modo Siemens utilizan siempre la primera
entrada CN rapida. Con el dato de maquina 10818
SMN_EXTERN_INTERRUPT_NUM_ASUP puede seleccionarse también otra entrada rapida
(1-8).
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Formato

M97
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M96 Pxxxx ;activacion de la interrupcion del programa
M97 ;desactivacion de la interrupcion del programa

De esta forma, al activarse la interrupcion, se invoca primero el ciclo de envolvente
CYCLE396 y éste invoca a su vez el programa de interrupcion programado con Pxxxx en el
modo ISO. Al final del ciclo de envolvente se evalla el dato de maquina 10808
$SMN_EXTERN_INTERRUPT_BITS_M®96, bit 1 y se efectua el posicionamiento en el punto
de interrupcién con REPOS o se continda con la siguiente secuencia.

Con M97 se suprime el inicio de la rutina de interrupcién. La rutina de interrupcién puede
iniciarse con la senal externa sélo después de la siguiente activacion con M96.

Si debe invocarse directamente con la senal de interrupcion el programa de interrupcion
programado con M96 Pxx (sin paso intermedio con CYCLE396), debe activarse el dato de
maquina 20734 $MC_EXTERN_FUNCTION_MASK bit 10. El subprograma programado con
Pxx se invoca entonces con un cambio de sefial de 0 > 1 en el modo Siemens.

Los numeros de funcion M para la funcion de interrupcion se ajustan mediante datos de
maquina. Con el dato de maquina 10804 SMN_EXTERN_M_NO_SET_INT se define el
numero M para activar una rutina de interrupcion, mientras que con el dato de maquina
10806 $SMN_EXTERN_M_NO_DISABLE_INT se define el nimero M para suprimir una rutina
de interrupcion.

Soélo pueden utilizarse aquellas funciones M que no estén reservadas para funciones M
estandar. El ajuste previo de las funciones M es M96 y M97. Para activar la funcion debe
ponerse el bit 0 en el dato de maquina 10808 $MN_EXTERN_INTERRUPT_BITS_M96.
Entonces, las funciones M no se envian al PLC. Si el bit 0 no esta activado, las funciones M
se interpretan como funciones auxiliares normales.

Después de acabar el programa de interrupcion se avanza por defecto hasta la posicion
final de la secuencia del programa de pieza subsiguiente a la secuencia de interrupcioén. Si
el programa de pieza debe seguir procesandose desde el punto de interrupcion, al final del
programa de interrupcion debe figurar una instruccion REPOS, p. ej. REPOSA. Para ello el
programa de interrupcion debe estar escrito en el modo Siemens.

Las funciones M de activacion y desactivacion de un programa de interrupcion deben estar
solas en la secuencia. Si se programan en la secuencia otras direcciones aparte de "M" y
"P", se emite la alarma 12080 (error de sintaxis).

Torneado ISO
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Datos de maquina (DM)

El comportamiento de la funcion del programa de interrupcion puede definirse con los
siguientes datos de maquina:

DM10808 $MN_EXTERN_INTERRUPT_BITS_M96:

Bit 0=0

No es posible ningun programa de interrupciéon, M96/M97 son funciones M normales.
Bit 0=1

Activacion de un programa de interrupcién con M96/M97 permitida.

Bit 1=0

El programa de pieza sigue procesandose con la posicion final de la siguiente secuencia
después de la secuencia de interrupcion (REPOSL RMEBL).

Bit 1=1

El programa de pieza continta a partir de la posiciéon de interrupcién.
(REPOSL RMEBL)

Bit 2=0

La senal de interrupcién interrumpe de inmediato la secuencia actual e inicia la rutina de
interrupcion.

Bit 2=1
La rutina de interrupcion sélo se inicia al final de la secuencia.
Bit 3=0

Cuando llega una sefal de interrupcion, el ciclo de mecanizado se interrumpe de
inmediato.

Bit 3=1

El programa de interrupcion sélo se inicia al final del ciclo de mecanizado (evaluacién en
los ciclos de envolvente).

El bit 3 se evalla en los ciclos de envolvente y la sucesién de ciclos se adapta debidamente.

El bit 1 se evalua en el ciclo de envolvente CYCLE396.

Si el programa de interrupcion no se invoca a través del ciclo de envolvente CYCLE396
(SMC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit 10 =1), debe evaluarse el bit 1. Si el bit 1= TRUE,
debe efectuarse el posicionamiento en el punto de interrupcion con REPOSL RMIBL; de lo
contrario, debe efectuarse el posicionamiento en el punto final de la secuencia con REPOSL
RMEBL.

Torneado ISO
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Restricciones
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Ejemplo:

N100 M96 P1234 ;activar ASUP 1234.spf. En caso de flanco ascendente de la
;1.% entrada réapida, se inicia el programa
;1234 .spf.

N3000 M97 ;desactivacién de ASUP

Antes de invocar el programa de interrupcion no se efectua ninguna retirada rapida
(LIFTFAST). El programa de interrupcion se inicia de inmediato con el flanco ascendente de
la sefal de interrupcion, en funcién de DM10808 $MN_EXTERN_INTERRUPT_BITS_M96.

La rutina de interrupcidn se trata como un subprograma normal. Esto quiere decir que para
poder ejecutar la rutina de interrupcion, al menos un nivel de subprograma debe estar libre.
(Hay 16 niveles de subprograma disponibles mas 2 niveles reservados para programas de
interrupcion ASUP.)

La rutina de interrupcién sélo se inicia cuando se produce un cambio de flanco de la sefal
de interrupcion de 0 a 1. Si la senal de interrupcidn permanece en 1, la rutina de interrupcién
ya no se reiniciara.

Torneado ISO
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4.5 Programas de macros
Las macros pueden estar formadas por varias secuencias de programa de pieza y se
terminan con M99. En principio, las macros son subprogramas que se invocan con G65 Pxx
0 G66 Pxx en el programa de pieza.
Las macros que se invocan con G65 actuan en la secuencia. Las macros que se invocan
con G68 actuan de manera modal y se cancelan de nuevo con G67.
45.1 Diferencias respecto a los subprogramas
Con las llamadas para programas de macros (G65, G66) pueden indicarse parametros que
pueden evaluarse en el programa de macros. Por el contrario, en las llamadas de
subprograma (M98) no pueden indicarse parametros.
452 Llamada a macros (G65, G66, G67)
Generalmente, las macros se ejecutan justo después de ser llamadas.
El procedimiento para llamar a una macro se explica en la tabla siguiente.
Tabla 4- 7 Formato para llamar a una macro
Método de llamada Codigo de comando Observaciones
Llamada simple G65
Llamada modal (a) G66 Deseleccion a través de G67
Llamada simple (G65):
formato
G65P_L_;
Indicando "G65 P ... L... <argumento>; " se llama a una macro a la que se ha asignado un
numero de programa con "P" y se ejecuta "L" veces.
Los parametros requeridos deben programarse en la misma secuencia (con G65).
Explicacion

Torneado ISO

En una secuencia del programa de pieza, con G65 o G66 se interpreta la direccién Pxx
como numero de programa del subprograma en el que se ha programado la funcionalidad
de la macro. Con la direcciéon Lxx puede definirse el nimero de pasadas de la macro. Todas
las demas direcciones de esta secuencia del programa de pieza se interpretan como
parametros de transferencia y sus valores programados se guardan en las variables de
sistema $C_A a $C_Z. En los subprogramas pueden leerse estas variables de sistema y
evaluarse para la funcionalidad de la macro. Si en una macro (subprograma) se llama a
otras macros con transferencia de parametros, los parametros de transferencia del
subprograma deben guardarse en variables internas antes de la nueva llamada a la macro.
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Para que sean posibles las definiciones de variables debe conmutarse automaticamente al
modo Siemens en la llamada a la macro. Esto se consigue introduciendo la instruccion
PROC<Nombre de programa> en la primera linea de la macro. Si en el subprograma se
escribe otra llamada a una macro, antes debe volver a seleccionarse el modo de dialecto
ISO.

Tabla4-8  Los comandosPyL

Direccién Descripcion Numero de digitos
P Numero de programa 4 u 8 digitos
L Numero de repeticiones

Variables de sistema para las direcciones |, J, K

120

Como las direcciones |, J y K pueden programarse hasta diez veces en una secuencia con
llamada a macro, debe accederse a las variables de sistema para estas direcciones con un
indice de matriz. La sintaxis para estas tres variables de sistema es por tanto $C_I[..],
$C_J[..], $C_K]..]. Los valores estan en el orden programado en la matriz. El nUmero de
direcciones |, J, K programadas en la secuencia esta en las variables $C_I_NUM,

$C_J _NUM, $C_K_NUM.

Los parametros de transferencia I, J, K para llamadas a macros se tratan siempre como un
bloque continuo, aunque algunas direcciones individuales no puedan programarse. Si se
reprograma un parametro o se habia programado un parametro siguiente relacionado con la
secuencia |, J, K, pertenecera al bloque siguiente.

Para detectar el orden de programacion en el modo ISO se activan las variables de sistema
$C_I_ORDER, $C_J_ORDER, $C_K_ORDER. Estas son matrices idénticas a $C_I, $C_Ky
contienen el nimero correspondiente al parametro.

Nota

Los parametros de transferencia pueden leerse Unicamente en el subprograma en el modo
Siemens.

Ejempilo:

N5 I10 J10 K30 J22 K55 I44 K33
bloquel bloque2 blogquel

$C_1[0]=10

$C_T[1]=44

$C_I_ORDER[0]=1

$C I ORDER[1]=3

$C_J[0]=10
$C J[1]=22
$C_J ORDER[0]=1

$C_J ORDER[1]=2

Torneado ISO
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$C_K[0]=30
$C_K[1]=55
$C_K[2]=33
$C_K ORDER[0]=1
$C_K ORDER[1]=2

$C_K_ORDER[2]=3

Parametro de ciclos $C_x_PROG

En el modo de dialecto ISO 0, los valores programados pueden evaluarse de diferente
manera dependiendo de la forma de programacion (valores enteros o reales). La evaluacion
diferente se activa a través de un dato de maquina.

Si el DM esta activo, el control se comporta como en el ejemplo siguiente:
X100 ; el eje X se desplaza 100 mm (100. con punto) => valor real
Y200 ; el eje Y se desplaza 0,2 mm (200 sin punto) => valor entero

Si las direcciones programadas en la secuencia se utilizan como parametros de
transferencia para ciclos, los valores programados seran siempre valores reales en las
variables $C_x. En caso de valores enteros, en los ciclos no es posible el retorno a la forma
de programacion (real/entero) y, por tanto, tampoco es posible la evaluacion del valor
programado con el factor correcto de conversion.

Para la informacion acerca de si se programé como REAL o como INTEGER existe la
variable de sistema $C_TYP_PROG. $C_TYP_PROG esta estructurada igual que
$C_ALL_PROG y $C_INC_PROG. Si el valor esta programado como INTEGER, el bit se
pone a 0; si lo esta como REAL, a 1. Si el valor esta programado a través de una variable
$<numero>, el bit correspondiente se pone igualmente a 1.

Ejemplo:

P1234 A100. X100 -> $C_TYP_PROG == 1.

Solo establece el bit 0, ya que A se programd como REAL.
P1234 A100. C20. X100 -> $C_TYP_PROG == 5.

Se establecen los bits 1y 3 (Ay C).

Restricciones:

En cada secuencia pueden programarse como maximo diez parametros |, J, K. En las
variables $C_TYP_PROG hay solo un bit previsto para |, J y K respectivamente. Por este
motivo, en $C_TYP_PROG el bit correspondiente a |, J y K esta siempre a 0. Por tanto, no
puede saberse si |, J o K estan programados como REAL o como INTEGER.

Torneado I1ISO
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Llamada modal (G66, G67)

Con G66 se llama a una macro modal. La macro introducida se ejecuta Unicamente si se

cumplen las condiciones indicadas.

® [ndicando "G66 P... L... <parametro>; " se activa la macro modal. Los parametros de
transferencia se tratan como en el caso de G65.

® (66 se deselecciona a través de G67.

Tabla 4- 9 Condiciones de llamada modales

Condiciones de llamada

Funcién para la seleccién
del modo

Funcién para la
deselecciéon del

modo

Tras la ejecucion de un comando de
desplazamiento

G66

G67

Introduccién de un parametro

Los parametros de transferencia se establecen con la programacion de una direccion A - Z.

Correlacién entre las variables de direccién y de sistema

Tabla 4- 10 Correlacion entre direcciones y variables y direcciones que pueden utilizarse para llamar

a comandos

Correlacioén entre direcciones y variables

Direccion

Variable de sistema

$C_A

$C_B

$C_C

$C_D

$C_E

$C_F

$C_H

$C_I[0]

$C_J[0]

$C_KJ0]

$C_M

$C_Q

$C_R

$C_S

$C_T

$C_U

$C_Vv

$C_w

$C_X

$C_Y

NI<X|IX|s|I<|[Cld|0|T|O|Z[XN|“|T|T|MmMm|O|O|®|>

$C_Z

122

Torneado ISO
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Correlacioén entre las variables de direccién y de sistema

Torneado ISO

Para poder utilizar I, J y K, éstas deben indicarse siguiendo el orden |, J, K.

Puesto que las direcciones |, J y K pueden programarse hasta 10 veces en una secuencia
con una llamada de macro, el acceso a las variables de sistema debe realizarse con un
indice dentro de la macro para estas direcciones. La sintaxis para estas tres variables de
sistema es por tanto $C_I[..], $C_J[..], $C_K]..]. Los valores correspondientes se guardan en
la matriz siguiendo el mismo orden en que se programaron. El numero de direcciones |, J, K
programadas en la secuencia se guarda en las variables $C_I_NUM, $C_J_NUMy
$C_K_NUM.

Al contrario que con las demas, durante la lectura de estas tres variables debe indicarse
siempre un indice. Para llamadas a ciclos (p. ej. G81) se utiliza siempre el indice "0", p. €j.
N100 R10 = $C_I[0]

Tabla 4- 11 Correlacion entre direcciones y variables y direcciones que pueden utilizarse para llamar

a comandos
Correlacion entre direcciones y variables
Direccion Variable de sistema
A $C_A
B $C_B
C $C C
1 $C_I[0]
J1 $C_J[0]
K1 $C_KI0]
12 $C_I[1]
J2 $C_J[1]
K2 $C_K[1]
13 $C_1[2]
J3 $C_J[2]
K3 $C_K[2]
14 $C_I[3]
J4 $C_J[3]
K4 $C_KI3]
15 $C_I[4]
J5 $C_Ji4]
K5 $C_K[4]
16 $C_I[5]
J6 $C_J[5]
K6 $C_KI5]
17 $C_l[6]
J7 $C_J[6]
K7 $C_KI6]
18 $C_I[7]
J8 $C_J[7]
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Correlacién entre direcciones y variables

K8 $C_K[7]
19 $C_I[8]

J9 $C_J[8]
K9 $C_K[8]
110 $C_I[9]

J10 $C_J[9]
K10 $C_K[9]

Nota

Si las direcciones |, J o K se indican en mas de una secuencia, se determinara el orden de
las direcciones para cada secuencia de I/J/K de forma que los niumeros de las variables se
correspondan con su orden.

Ejemplo de introduccién de un parametro

El valor del parametro puede contener también un signo y un punto decimal,
independientemente de la direccion.

El valor del parametro se guarda siempre como valor real.

12 sec. 22sec. 3?sec.
G65 P*** A10. C20. X30. Z40. 150. K60. J70. 180.;

$C_I[1]: 80.$C_I_ORDER[1]: 3
$C_J[0]: 70.$C_J_ORDER(0]: 2
$C_K0]: 60.$C_K_ORDER0]: 1
$C_I[0]: 50.$C_K_ORDERI0]: 1
$C_Z: 40.
$C_X: 30.
$C_C: 20.
$C_A: 10.

Figura 4-34 Ejemplo de introduccion de un argumento

Ejecucion de macros en modo Siemens y en modo ISO

124

Puede llamarse a una macro invocada tanto en modo Siemens como en modo ISO. El modo

de lenguaje en que se ejecuta el programa se establece en la primera secuencia de la
macro.

Si en la primera secuencia de una macro hay una instruccién PROC <nombre de
programa>, se conmuta automaticamente al modo Siemens. Si no esta esta instruccion, se
realiza el procesamiento en modo ISO.

Torneado ISO
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Al ejecutar un programa en modo Siemens es posible guardar los parametros de
transferencia en variables locales. Por el contrario, en modo ISO no es posible guardar
parametros de transferencia en variables locales.

Para leer parametros de transferencia en una macro ejecutada en modo ISO debe
conmutarse al modo Siemens con el comando G290.

Ejemplos
Programa principal con llamada a macro:
N M10 MPF:
N10 M3 S1000 F1000
N20 X100 Y50 233

N30 G65 P10 F55 X150 Y100 sS2000

N40 X50
N50
N200 M30

Macro en modo Siemens:

N _0010_SPF:

PROC 0010 ; conmutar al modo Siemens

N10 DEF REAL X AXIS ,Y AXIS, S SPEED, FEED

N15 X _AXIS = $C_X Y AXIS = $C_Y S _SPEED = $C_S FEED = $C_F

N20 GOl F=FEED G95 S=S SPEED

N80 M17
Macro en modo ISO:
N _0010_SPF:
G290; conmutar al modo Siemens,
; para leer los parametros de transferencia
N15 X AXIS = $C_X Y AXIS = $C_Y S SPEED = $C_S FEED = $C_F
N20 GO1 F=$C F G95 S=$C_S
N10 Gl X=SC_X Y=SC_Y
G291 ; conmutar al modo ISO,
N15 M3 G54 T1

N20

N80 M99

Torneado ISO
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4.6 Funciones adicionales

4.6.1 G05

El comando GO05 permite invocar cualquier subprograma, de manera similar a la llamada de
subprograma "M98 Pxx". Para acelerar la ejecucion del programa puede precompilarse el
subprograma invocado con G05 (ver Manual de programacion Siemens, apartado
Precompilacion y dato de maquina $MN_PREPROCESSING_LEVEL).

Formato
GO05 Pxxxxx Lxxx ;
Pxxxxxox: nimero del programa invocante
Lxxx: niumero de repeticiones
(Si no se indica "Lxxx", se aplica automaticamente L1.)
Ejemplo
G05 P10123 L3 ;
Con esta secuencia se invoca el programa 10123.mpf y se ejecuta tres veces.
Restricciones
® Al invocar un subprograma con G05 no se cambia al modo Siemens. El comando G05
actla de la misma manera que una llamada de subprograma con M98 P_".
® | as secuencias que contienen GO05 sin la letra de direccion P se omiten y no se emite
ninguna alarma.
® | as secuencias con G05.1 (independientemente de si tienen o no la letra de direccion P),
asi como las secuencias con G05 PO o G05 P01, también se omiten sin emitir ninguna
alarma.
4.6.2 Torneado poligonal

El torneado poligonal permite fabricar piezas de varios cantos acoplando dos cabezales.

Con la sintaxis de programacion G51.2 Q.. P.. R.. se conecta el acoplamiento de cabezales
sincronos. La relacién de transmision del cabezal maestro al cabezal esclavo se define con
los parametros Q y P. Si el acoplamiento debe activarse con un decalaje angular del

cabezal esclavo y el cabezal maestro, la diferencia angular se programa con la direccion R.

Sin embargo, durante el torneado poligonal no se originan cantos exactos. Las aplicaciones
tipicas son las cabezas de tornillos o tuercas de cuatro o seis vértices.
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Con la programacion de G51.2, el primer cabezal del canal se define siempre como cabezal
maestro y el segundo cabezal, como cabezal esclavo. Como tipo de acoplamiento se
selecciona el acoplamiento de consigna.

Bibliografia:
/[FB/ Manual de funciones, Funciones de ampliacion, S3 y

/PGA/ Manual de programacion Preparacion del trabajo, cap. Cabezales sincronos

-

Figura 4-35 Tornillo de cabeza hexagonal

Formato
G51.2P..Q..;
P, Q: relacion de velocidad de giro
El sentido de giro del segundo cabezal se indica con el signo que precede a la letra de
direccion Q.
Ejemplo
GO0 X120.0 z30.0 s1200.0 MO3 ; Ajuste de la velocidad de pieza a 1.200 rpm
G51.2 P1 Q2 ; Inicio del giro de herramienta (2.400 rpm)
GOl X80.0 F10.0 ; Penetracién del eje X
G04 X2. ;
GO0 X120.0 ; Retroceso del eje X
G50.2 ; Detencidén del giro de herramienta
MO5 ; Parada del cabezal

G50.2 y G51.2 no deben indicarse en la misma secuencia.

6, [ EL o S - = Herramientas

Figura 4-36 Torneado poligonal
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46.3

128

Compresor en modo dialecto ISO

Los comandos COMPON, COMPCURY, COMPCAD son comandos del lenguaje Siemens y
activan una funcién de compresor que integra varias secuencias lineales de una seccion de
mecanizado. Si esta funcion se activa en el modo Siemens, también se pueden comprimir
con ella secuencias lineales en el modo dialecto ISO.

Las secuencias deben estar compuestas como maximo por los siguientes comandos:

e Numero de secuencia

e GO01, modal o en la secuencia

® Asignaciones de ejes
® Avance

e Comentarios

Si una secuencia contiene otros comandos (p. €j. funciones auxiliares, otros codigos G, etc.)

no se comprimira.

Las asignaciones de valores con $x para G, ejes y avance si son posibles, al igual que la

funcion Skip.

Ejemplo: Estas secuencias se comprimen

N5 G290

N10 COMPON

N15 G291

N20 G01 Xx100. Y100.
N25 X100 Y100 F$3
N30 X$3 /1 Y100

N35 X100 (eje 1)

Estas secuencias no se comprimen

N5 G290

N10 COMPON

N20 G291

N25 G01 X100 G17
N30 X100 M22

N35 X100 5200

; G17
; Funcién auxiliar en la secuencia

; Velocidad de giro del cabezal en la secuencia
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46.4 Modos de conmutacién para DryRun y niveles opcionales

La conmutacion de los niveles opcionales (DB21.DBB2) representa siempre una
intervencion en la ejecucion del programa que hasta ahora ha supuesto una breve caida de
velocidad en la trayectoria. Lo mismo se aplica a la conmutacion del modo DryRun (DryRun
= avance de recorrido de prueba DB21.DBB0.BIT6) desde DryRunOff hasta DryRunOn o
viceversa.

Gracias a un nuevo modo de conmutacion que tiene limitada su funcion, ahora es posible
evitar la caida de velocidad.

Con la asignacion de datos de maquina 10706 $MN_SLASH_MASK==2, al cambiar los
niveles opcionales (es decir, un valor distinto en la interfaz PLC->NCK-Chan DB21.DBB2),
ya no es necesaria la caida de velocidad.

Nota

ElI NCK procesa secuencias en dos niveles: el procesamiento previo y el principal
(decodificacion previa y ejecucion principal). El resultado del procesamiento previo pasa a la
memoria previa. El procesamiento principal toma de la memoria previa la secuencia mas
antigua en ese momento y recorre toda su geometria.

Nota
Cambio de niveles opcionales

Con la asignacion de datos de maquina SMN_SLASH_MASK==2, al cambiar de nivel
opcional se conmuta a decodificacion previa. Todas las secuencias que se encuentran en la
memoria previa se recorren con el nivel opcional antiguo. Por lo general, el usuario no tiene
control alguno sobre el grado de llenado de la memoria previa. Por tanto, lo que percibe es
el efecto siguiente: "En algin momento" tras la conmutacion se hace efectivo el nuevo nivel
opcional.

Nota

El comando STOPRE del programa de pieza vacia la memoria previa. Si el nivel opcional se
conmuta antes de STOPRE, todas las secuencias conmutan de forma segura después de
STOPRE. Lo mismo se aplica para un STOPRE implicito.

Con la asignacion de datos de maquina 10704 $SMN_DRYRUN_MASK==2, al cambiar el
modo DryRun no es necesaria una caida de la velocidad. También en este caso conmuta
unicamente la decodificacion previa que produce las restricciones mencionadas arriba. En
otras palabras, atencion: "en algiin momento" tras la conmutacion del modo DryRun, este
volvera a estar activo.
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46.5

M96

Formato

Programa de interrupciéon con M96, M97

Con M96 P<numero de programa> puede definirse un subprograma como rutina de
interrupcion.

El inicio de este programa se desencadena mediante una sefial externa. De las ocho
entradas disponibles en el modo Siemens, para el inicio de la rutina de interrupcién se utiliza
siempre la 1.2 entrada CN rapida. Con el DM10818 $MN_EXTER_INTERRUPT_NUM_ASUP
puede seleccionarse también otra entrada rapida (de la 1 a la 8).

M96 Pxxxx ;activacion de la interrupcién del programa

M97 ;desactivacion de la interrupcién del programa

M97 y M96 P_ deben estar solos en la secuencia.

De esta forma, al dispararse la interrupcién se llama primero al ciclo de envolvente
CYCLE396 y éste llama al programa de interrupcion programado con Pxxx en modo 1SO. Al
final del ciclo de envolvente se evalia el dato de maquina 10808
SMN_EXTERN_INTERRUPT_BITS_M986, bit 1y, o bien se posiciona con REPOS en el
punto de interrupcion, o se continda con la secuencia siguiente.

Fin de la interrupcion (M97)

130

Con M97 se desactiva el programa de interrupcion. No puede iniciarse la rutina de
interrupcion con la sefal externa hasta la siguiente activacion con M96.

Si hay que llamar al programa de interrupcion programado con M96 Pxx directamente con la
sefnal de interrupcion (sin el paso intermedio con CYCLE396), debe activarse el dato de
magquina 20734 SMC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit 10. El subprograma escrito con Pxx
se llama entonces en caso de cambio de senal de 0 -> 1 en modo Siemens.

Los numeros de funcién M para la funcion de interrupcidn se ajustan a través de datos de
maquina. Con el dato de maquina 10804 $SMN_EXTERN_M_NO_SET_INT se establece el
numero M para la activacion de una rutina de interrupcion; con el dato de maquina 10806
SMN_EXTERN_M_NO_DISABLE_INT se establece el nimero M para la supresion de una
rutina de interrupcion.

Solo deben utilizarse las funciones M que no estén reservadas para las funciones M
estandar. El ajuste previo de las funciones M es M96 y M97. Para activar la funcién debe
ajustarse el bit 0 en el dato de maquina 10808 SMN_EXTERN_INTERRUPT_BITS_M96. Las
funciones M no se transfieren en este caso al PLC. Si el bit 0 no esta activado, las funciones
M se interpretan como funciones auxiliares normales.
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Tras finalizar el programa de interrupcién, de forma predeterminada se produce un
desplazamiento a la posicion final de la siguiente secuencia del programa de pieza en la
rutina de interrupcion. Si fuera necesario seguir procesando el programa de pieza desde el
punto de interrupcion, debe haber una instruccién REPOS al final del programa de
interrupcion, p. ej. REPOSA. Para ello, el programa de interrupcion debe estar escrito en
modo Siemens.

La funcion M para activar y desactivar un programa de interrupcion debe estar sola en la
secuencia. Si se programan mas direcciones ademas de "M" y "P" en la secuencia, se
emitira la alarma 12080 (error de sintaxis).

Datos de maquina (DM)

El comportamiento de la funcion del programa de interrupcion puede establecerse con los
siguientes datos de maquina:

DM10808 $MN_EXTERN_INTERRUPT_BITS_M96:

bit0=0

No es posible un programa de interrupcion, M96/M97 son funciones M normales.
Bit0 =1

Se permite la activaciéon de un programa de interrupcién con M96/M97.

Bit1=0

El programa de pieza se sigue procesando con la posicion final de la secuencia siguiente
después de la secuencia de interrupcion (REPOSL RMEBL).

Bit1 =1

El programa de pieza continua a partir de la posicidn de interrupcion (REPOSL RMIBL).
Bit2=0

La senal de interrupcion corta de inmediato la secuencia actual y comienza la rutina de
interrupcion.

Bit2 =1

La rutina de interrupcién no se inicia hasta el final de la secuencia.

Bit3=0

Cuando llega una sefal de interrupcion, se interrumpe de inmediato el ciclo de mecanizado.
Bit3=1

El programa de interrupcidn no se inicia hasta el final del ciclo de mecanizado (evaluacion
en los ciclos de envolvente).

El bit 3 se evalla en los ciclos de envolvente y se adapta segun corresponda al desarrollo
de los ciclos.

El bit 1 se evalua en el ciclo de envolvente CYCLE396.

En caso de que el programa de interrupcion no se llame a través del ciclo de envolvente
CYCLE396 (MC_EXTERN_FUNCTION_MASK, bit 10 = 1), debe evaluarse el bit 1. Si bit 1
= TRUE, debera realizarse el posicionamiento con REPOSL RMIBL en el punto de
interrupcion; en caso contrario, con REPOSL RMIBL en el punto del final de la secuencia.
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Ejemplo:

N100 M96 P1234 ;activar ASUP 1234spf. En caso de flanco ascendente de la
;1.2 entrada réapida, se inicia el programa
;1234 .spf.

N300 M97 ;desactivacién de ASUP

Restricciones

La rutina de interrupcién se trata como un subprograma normal. Esto significa que, para
poder ejecutar la rutina de interrupcién, debe haber libre al menos un nivel de subprograma.
(Hay disponibles 16 niveles de subprograma, mas otros 2 niveles reservados para
programas de interrupcion ASUP).

La rutina de interrupcién se inicia Unicamente con un cambio de flanco de la sefial de
interrupcion de 0 a 1. Si la sefal de interrupcion se queda permanentemente en 1, la rutina
de interrupcion ya no podra reiniciarse.
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A Salida

ASCII American Standard Code for Information Interchange: Cédigo estandar americano para el
intercambio de la informacion

ASUP Subprograma asincrono

AV Preparacioén del trabajo

AWL Lista de instrucciones

BA Modo de operacion

BCD Binary Coded Decimals: Decimales codificados en binario

BIN Ficheros binarios (Binary Files)

BKS Sistema de coordenadas basico

BOF Interfaz de usuario

BT Panel de operador

BTSS Interfaz de panel de operador

CAD Computer-Aided Design: Disefio asistido por ordenador

CAM Computer-Aided Manufacturing: Fabricacion asistida por ordenador

CNC Computerized Numerical Control: Control numérico computerizado

COM Comunicacién

CPU Central Processing Unit: Unidad central de proceso

CR Carriage Return
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CTS Clear To Send (mensaje de listo para transmitir en interfaces de datos serie)

CUTOM Cutter Radius Compensation: Correccion del radio de herramienta

DB Maodulo (bloque) de datos en el PLC

DBB Byte de modulo (bloque) de datos en el PLC

DBW Palabra de médulo (bloque) de datos en el PLC

DBX Bit de modulo (bloque) de datos en el PLC

DC Direct Control: Desplazamiento del eje giratorio por la via mas corta a la posicion absoluta dentro de
una vuelta.

DDE Dynamic Data Exchange: Intercambio de datos dinamico

DEE Terminal de datos

DIO Data Input/Output: Indicacion de transmision de datos

DIR Directory: Directorio

DLL Dynamic Link Library: Médulo al que puede acceder un programa en tiempo de ejecucion. A menudo
incluye componentes que son necesarios para diferentes programas.

DOE Dispositivo de transferencia de datos

DOS Disk Operating System: Sistema operativo

DPM Dual-Port Memory: Memoria de doble acceso

DPR Dual-Port RAM: RAM de doble acceso (lectura-escritura)

DRAM Dynamic Random Access Memory: RAM de acceso dinamico (lectura-escritura)

DRF Differential Resolver Function: Funcién resolver diferencial (volante)

DRY Dry Run: Avance de recorrido de prueba

DSB Decoding Single Block: Decodificacion secuencia a secuencia

DUE Dispositivo de transferencia de datos
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DW Palabra de datos

E Entrada

E/S Entrada/Salida

EIA-Code Caodigo para cinta perforada, la cantidad de perforaciones es siempre impar

ENC Encéder: Captador de posicion real

EPROM Erasable Programmable Read Only Memory: Memoria de solo lectura borrable y programable

eléctricamente

FB Bloque de funcion

FC Function Call: Bloque de funciones en el PLC

FDB Base de datos de productos/articulos

FDD Floppy Disk Drive: Disquetera

FEPROM Flash-EPROM: Memoria de lectura y escritura

FIFO First In First Out: Tipo de almacenamiento en memoria sin direccionamiento, en el cual los datos se

leen en el mismo orden en el que se almacenan.

FM Maodulo de funcion

FM-NC Control numérico implementado en un moédulo funcional
FPU Floating Point Unit: Unidad de coma flotante

FRA Méodulo Frame

FRAME Registro de datos (marco)

FRK Correccion del radio de la fresa (radio de la herramienta)
FST Feed Stop: Parada de avance

FUP Esquema de funciones (método de programacioén para PLC)
GMO/GCS Grupo de modos de operacion
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GP Programa base
GUD Global User Data: Datos globales del usuario
HD Hard Disk: Disco duro
HEX Abreviatura de numero hexadecimal
HMI Human Machine Interface: Funcionalidad de manejo de SINUMERIK para manejo, programacion y
simulacion.
HSA Accionamiento de cabezal
HW Hardware
IF Desbloqueo de impulsos del modulo de accionamiento
IK (GD) Comunicacion implicita (datos globales)
IKA Interpolative Compensation: Compensacion interpolatoria
IM Interface Module: Mddulo de interfaz
IMR Interface Module Receive: Moédulo de interfaz para recepcion
IMS Interface Module Send: Modulo de interfaz para transmision
INC Increment: Incremento, cota incremental
INI Initializing Data: Datos de inicializacién
IPO Interpolador
ISO-Code Cadigo para cinta perforada, la cantidad de perforaciones es siempre par
JOG Jogging: Modo de ajuste
K1..K4 Canal 1 a canal 4
K-Bus Bus de comunicacién
KD Giro de coordenadas
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KOP Esquema de contactos (método de programacion para PLC)

KU Relacion de transmision

Kv Ganancia del lazo de regulacion

LF Line Feed

LMS Sistema de medida de la posicién

LR Regulador de posiciéon

LUD Local User Data: Datos de usuario locales

MB Megabyte

MD Datos de maquina (DM)

MDA Manual Data Automatic: Introduccion de programa manual

MK Circuito de medicion

MKS Sistema de coordenadas de maquina

MPF Main Program File: Programa de pieza (programa principal) del CN

MSTT Panel de mando de maquina

NC Numerical Control: Control numérico (CN)

NCK Numerical Control Kernel: Nucleo del control numérico con procesamiento de secuencias, margen de
desplazamiento, etc.

NCU Numerical Control Unit: Unidad de hardware del NCK

NST Sefal de interfaz

NURBS Non Uniform Rational B-Spline: Curvas de spline B racionales

NV Decalaje de origen

OB Médulo de organizacion en el PLC
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OEM Original Equipment Manufacturer: Fabricante de productos que se venden con el nombre de otras
empresas.
oP Operation Panel: Panel de operador
OPI Operation Panel Interface: Interfaz con el panel de operador
P-Bus Bus de periferia
PC Ordenador personal
PCIN Nombre del software para el intercambio de datos con el control
PCMCIA Personal Computer Memory Card International Association: Normalizacién para tarjetas de memoria
PeM Puesta en marcha
PG Programadora
PLC Programmable Logic Control: Control de interconexién
RAM Random Access Memory: Memoria de datos para lectura y escritura
REF Funcién "Buscar punto de referencia"
REPOS Funcion "Reposicionar"
ROV Rapid Override: Correccion del rapido
RPA R-Parameter Active: Area de memoria en el NCK
para R-NCK para numeros de parametro R
RPY Roll Pitch Yaw: Modo de giro de un sistema de coordenadas
RTS Clear To Send (mensaje de listo para transmitir para interfaces de datos serie, conexion de unidad
transmisora, sefial de control desde interfaces de datos serie)
SBL Single Block: Secuencia a secuencia
SD Datos de operador
SDB Bloque de datos de sistema
SEA Setting Data Active: Identificacion (tipo de fichero) para datos de operador
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SFB Bloque de funcién del sistema

SFC System Function Call: Llamada a funcién de sistema

SK Pulsador de menu

SKP Skip Block: Inhibir secuencia

SM Motor paso a paso

SPF Sub Program File: Subprograma

SPS Automata o controlador programable

SRAM Memoria estatica de solo lectura (respaldada por bateria)

SRK Correccion del radio del filo

SS Senal de interfaz

SSFK Compensacion del error del paso de husillo

SSi Serial Synchronous Interface: Interfaz serie sincrona

sSw Software

SYF System Files: Ficheros de sistema

TEA Testing Data Active: Identificacion de datos de maquina

TO Tool Offset: Correccion de herramienta

TOA Tool Offset Active: Identificacion de correcciones de herramienta (tipo de fichero)

TRANSMIT Transform Milling into Turning: Transformacion del sistema de coordenadas en tornos para realizar
operaciones de fresado

UFR User Frame: Decalaje de origen

upP Subprograma

V.24 Interfaz serie (definicidn de las lineas de intercambio entre DDE y DUE)
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VSA Accionamiento de avance

WKS Sistema de coordenadas de pieza

WKZ Herramienta

WLK Correccion de la longitud de herramienta

WOP Programacion orientada al taller

WPD Work Piece Directory: Directorio de piezas

WRK Correccion del radio de herramienta

WZK Cambio de herramienta

wzw Cambio de herramienta

ZOA Zero Offset Active: Identificador de datos de decalaje de origen (tipo de fichero)
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Tabla de cédigo G

El anexo 1 describe los cédigos G y sus funciones.

TablaB-1  Tabla de cédigo G

Cadigo G Descripcion Sistema A | Sistema C
Grupo 1

Goo "M 1 | Rapido GO0 GO0
GO01 2 | Movimiento lineal GO1 GO1
G02 3 | Circulo/hélice en sentido horario G02 G02
GO03 4 | Circulo/hélice en sentido antihorario GO03 G03
G33 5 | Tallado de roscas con paso constante G33 G33
G34 9 | Tallado de roscas con paso variable G34 G34
G35 Rosca convexa en sentido horario G35 G35
G36 Rosca convexa en sentido antihorario G36 G36
G77 6 | Ciclo de torneado longitudinal G90 G20
G78 7 | Ciclo de tallado de roscas G92 G21
G79 8 | Ciclo torneado transversal G94 G24
Grupo 2

G96 1 | Velocidad de corte constante CON G96 G96
Go7 M 2 | Velocidad de corte constante DES G97 G97
Grupo 3

Gaoo "M 1 | Programacién absoluta - G90
G91 2 | Programacion incremental - G9I1
Grupo 4

G68 1 | Torreta doble/dos carros CON G68 G68
G69 " 2 | Torreta doble/dos carros DES G69 G69
Grupo 5

G944 1 | Avance lineal en [mm/min, pulgadas/min] G98 G94
G95 " 2 | Avance por vuelta en [mm/vuelta, pulgadas/vuelta] G99 G95
Grupo 6

G20 1 | Sistema de entrada en pulgadas G20 G70
G21 2 | Sistema de entrada métrico G21 G71
Grupo 7

G40 1 | Cancelacién de la correccién del radio de la fresa G40 G40
G41 2 | Correccion a la izquierda del contorno G41 G41
G42 3 | Correccion a la derecha del contorno G42 G42
Grupo 8
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Cédigo G Descripcion Sistema A | Sistema C
Grupo 9

G22 1 | Limitaciéon del campo de trabajo, zona protegida 3 CON G22 G22
G231 2 | Limitacion del campo de trabajo, zona protegida 3 DES G23 G23
Grupo 10

G8o0 " 1 | Ciclo de taladrado DES G80 G80
G83 Taladrado profundo en cara frontal G83 G83
G84 3 | Roscado en cara frontal G84 G84
G85 4 | Ciclo de taladrado en cara frontal G85 G85
G87 5 | Taladrado profundo en caras laterales G87 GG87
G88 6 | Roscado en caras laterales G388 G88
G89 7 | Taladrado en caras laterales G89 G89
Grupo 11

G98 M 1 | Regreso al punto inicial en ciclos de taladrado -- G938
G99 2 | Regreso al punto R en ciclos de taladrado -- G99
Grupo 12

G66 1 | Llamada modal de macro G66 G67
G67 " 2 | Borrar llamada modal de macro G67 G67
Grupo 13

Grupo 14

G541 1 | Seleccionar decalaje de origen G54 G54
G55 2 | Seleccionar decalaje de origen G55 G55
G56 3 | Seleccionar decalaje de origen G56 G56
G57 4 | Seleccionar decalaje de origen G57 G57
G58 5 | Seleccionar decalaje de origen G58 G58
G59 6 | Seleccionar decalaje de origen G59 G59
G54 Decalaje de origen ampliado X X
P{1..48} 1

G54.1 7 | Decalaje de origen ampliado G54 .1 G54.1
G54 PO 1 | Decalaje de origen externo X X
Grupo 15

Grupo 16

G17 1 | Plano XY G17 G17
G181 2 | Plano ZX G18 G18
G19 3 | Plano YZ G19 G19
Grupo 17
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Cédigo G Descripcion Sistema A | Sistema C
Grupo 18 (actividad por secuencia)
G04 1 | Tiempo de parada en [s] o vueltas de cabezal G04 G04
GO05 20 | High-speed cycle cutting GO05 GO05
G05.1 22 | High-speed cycle -> Llamada CYCLE305 G051 G05.1
G07.1 18 | Interpolacién cilindrica G07.1 G07.1
G10 2 | Escribir decalaje de origen/correcciones de herramienta G10 G10
G10.6 19 | Retirada rapida CON/DES G10.6 G10.6
G28 3 | Busqueda del 1.er punto de referencia G28 G28
G30 4 | Busqueda del 2.°/3.er/4.° punto de referencia G30 G30
G301 21 | Posicion del punto de referencia G30.1 G301
G31 5 | Medida con detector de contacto G31 G31
G52 6 | Decalaje de origen programable G52 G52
G53 17 | Aproximacion a posicion en el sistema de coordenadas de | G53 G53
la maquina
G60 24 | Posicionamiento dirigido G60 G60
G65 7 | Llamada de macro G65 G65
G70 8 | Ciclo de acabado G70 G72
G71 9 | Ciclo de desbaste de eje longitudinal G71 G73
G72 10 | Ciclo de desbaste de eje de refrentado G72 G74
G73 11 | Repeticion de contorno G73 G75
G74 12 | Taladrado profundo y ranurado en eje longitudinal (Z) G74 G76
G75 13 | Taladrado profundo y ranurado en eje de refrentado (X) G75 G77
G76 14 | Ciclo de tallado de roscas multiple G76 G78
G92 15 | Poner valor real, limitacion de la velocidad del cabezal G50 G92
G921 23 | Borrar valor real, reseteo de WKS G50.3 G921
Grupo 20
G50.2" 1 | Torneado de poligonos DES G50.2 G50.2
G51.2 2 | Torneado de poligonos CON G51.2 G51.2
Grupo 21
G13.1" 1 | TRANSMIT DES G13.1 G13.1
G12.1 2 | TRANSMIT CON G12.1 G12.1
Grupo 22 ‘ ‘ ‘
Grupo 25 ‘ ‘ ‘
Grupo 31
G290 " 1 | Selecciéon de modo Siemens G290 G290
G291 2 | Seleccion de modo de dialecto ISO G291x G291
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Tabla de codigo G

Nota

Por lo general, CN especifica las funciones G indicadas en " al conectar el control o ejecutar
un RESET.
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Descripcion de datos

C.1 Datos generales de maquina y de operador

Nota

Todos los datos de maquina aqui descritos hacen referencia a SINUMERIK 840D sl. Para el
control SINUMERK 828D rogamos usar los manuales de listas asociados.

10604

WALIM_GEOAX_CHANGE_MODE

Ndmero del DO

Limitacion del campo de trabajo al cambiar ejes geométricos

Valor predefinido: 0

Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 1

Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: Con este dato de maquina se especifica si una limitacion del campo de trabajo que pueda
estar activa debe persistir o desactivarse al efectuar un cambio de eje geométrico.
El DM esta codificado en bits y presenta los siguientes significados:
Bit 0=0: la limitacién del campo de trabajo se desactiva al efectuar un cambio de eje
geométrico.
Bit 0=1: la limitacién del campo de trabajo activa persiste al efectuar un cambio de eje
geométrico
10615 NCBFRAME_POWERON_MASK
Numero del DM Borrar frames base globales con Power On
Valor predefinido: 0 Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 0
Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: DWORD

Significado:

Con este dato de maquina se especifica si los frames base se borran con Power On Reset.
Puede seleccionarse por separado para cada uno de los frames base.

Bit 0 corresponde a frame base 0; bit 1, a frame base 1, etc.

0: El frame base se mantiene con Power On

1: El frame base se borra con Power On
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Descripcion de datos
C. 1 Datos generales de maquina y de operador

10652 CONTOUR_DEF_ANGLE_NAME

Numero del DM Nombre ajustable para el angulo en la descripcion breve de contorno

Valor predefinido: "ANG" Limite de entrada minimo: - Limite de entrada maximo: -
Modificacién vélida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: STRING

Significado: El ajuste solo tiene efecto con la programacién de codigo G de Siemens, es decir, G290.

El nombre con el que se programa el angulo en la descripcion breve de contorno es
ajustable. De este modo, se puede, p. €j., realizar una programacion idéntica en diferentes
modos de lenguaje:

Si se introduce "A" como nombre, el angulo se indica en la programacion de Siemens del
mismo modo que en el dialecto 1SO.

El identificador debe ser univoco, es decir, no deben existir ejes, variables, macros, etc. con
el mismo nombre.

10654 RADIUS_NAME

Numero del DM Nombre ajustable para el radio por secuencia en la descripcion breve de contorno

Valor predefinido: "RND" Limite de entrada minimo: - Limite de entrada maximo: -

Modificacién vélida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: STRING

Significado: El nombre con el que se programa el radio en la descripcién breve de contorno es ajustable.
De este modo, se puede, p. €j., realizar una programacion idéntica en diferentes modos de
lenguaje:

Si se introduce "R" como nombre, el radio se indica en la programacion de Siemens del
mismo modo que en el dialecto 1SO.

El identificador debe ser univoco, es decir, no deben existir ejes, variables, macros, etc. con
el mismo nombre.

El ajuste tiene efecto con la programacion de cédigo G de Siemens, es decir, G290.

10656 CHAMFER_NAME

Numero del DM Nombre ajustable para el chaflan en la descripcion breve de contorno

Valor predefinido: "CHR" Limite de entrada minimo: - Limite de entrada maximo: -
Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: STRING

Significado: El nombre con el que se programa el chaflan en la descripcién breve de contorno es

ajustable. De este modo, se puede, p. €j., realizar una programacion idéntica en diferentes
modos de lenguaje:

Si se introduce "C" como nombre, el chaflan se indica en la programacion de Siemens del
mismo modo que en el dialecto 1SO.

El identificador debe ser univoco, es decir, no deben existir ejes, variables, macros, etc. con
el mismo nombre.

El ajuste tiene efecto con la programacion de cédigo G de Siemens, es decir, G290.

El chaflan actua en el sentido de desplazamiento original. De forma alternativa, la longitud
de chaflan puede programarse con el identificador CHF.
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Descripcion de datos

C. 1 Datos generales de maquina y de operador

10704

DRYRUN_MASK

Numero del DM

Activacién del avance de recorrido de prueba

Valor predefinido:

Limite de entrada minimo: - Limite de entrada maximo: -

Modificacion valida tras

Nivel de proteccion: Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: DRYRUN_MASK ==
Dryrun solo debe conectarse y desconectarse al final de una secuencia.
DRYRUN_MASK ==
El avance de recorrido de prueba también podra activarse/desactivarse durante la ejecucion
de un programa.
Atencion: tras la activacion del avance de recorrido de prueba, los ejes se detienen durante
el tiempo que dure el proceso de reorganizacion.
DRYRUN_MASK ==
Dryrun puede conectarse/desconectarse en cada fase y los ejes no se detienen.
Atencién: jla funcion se activa sin embargo con una secuencia "posterior" del programa! La
funcion se activara con la siguiente secuencia StopRe (implicita).
10706 SLASH_MASK

Numero del DM

Activar omisiéon de secuencias opcionales

Valor predefinido: 0

Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 2

Modificacion valida tras

Nivel de proteccion: Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado:

SLASH_MASK ==

La conmutacion a la omision de secuencias opcionales solo puede efectuarse al final de
una secuencia, cuando el programa esta detenido.

SLASH_MASK ==

Con SLASH_MASK == 1, la omisién de secuencias opcionales podra activarse también
durante la ejecucion de un programa.

Atencioén: tras la activacién de la omision de secuencias opcionales, los ejes se detienen
durante el tiempo que dure el proceso de reorganizacion.

SLASH_MASK ==
La conmutacion entre secuencias podra efectuarse en cada fase.

Atencién: jla funcion se activa sin embargo con una secuencia "posterior" del programa! La
funcion se activara con la siguiente secuencia StopRe (implicita).
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Descripcion de datos

C. 1 Datos generales de maquina y de operador

10715

M_NO_FCT_CYCLE[0]

Numero del DM

Numero de funcién M para llamada de ciclo

Valor predefinido: -1

‘ Limite de entrada minimo: -1 Limite de entrada maximo: -

Modificacién vélida tras POWER ON ‘ Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: DWORD

Significado:

Numero M con el que se invoca un subprograma.

El nombre del subprograma se encuentra en $SMN_M_NO_FCT_CYCLE_NAME. Si se
programa la funcion M especificada con SMN_M_NO_FCT_CYCLE en un programa de
pieza, se inicia el subprograma definido en M_NO_FCT_CYCLE_NAME al final de la
secuencia

Si se programa otra vez la funcion M en el subprograma, la sustitucion por una llamada de
subprograma no se producira de nuevo.

$MN_M_NO_FCT_CYCLE funciona tanto en modo Siemens G290 como en modo de
lenguaje externo G291.

Las funciones M con significado fijo no deben ser interferidas con una llamada de
subprograma.

Si se produce un conflicto, lo indicara la alarma 4150:

e MO a M5;
e M17, M30;
e M40 a M45;

e funcién M para el cambio entre modo de cabezal/modo de eje conforme a
$MC_SPIND_RIGID_TAPPING_M_NR (ajuste estandar M70);

¢ funciones M para estampado/troquelado segun la configuracion mediante
$MC_NIBBLE_PUNCH_CODE (siempre que se hayan activado mediante
$MC_PUNCHNIB_ACTIVATION);

e con lenguaje externo aplicado (SMN_MM_EXTERN_LANGUAGE) M19, M96-M99.

Excepcion: las funciones M especificadas con $MC_TOOL_CHANGE_M_CODE para el
cambio de herramienta.

Los subprogramas configurados con SMN_M_NO_FCT_CYCLE_NAME y
SMN_T_NO_FCT_CYCLE_NAME no deben actuar al mismo tiempo en una secuencia (linea
de programa de pieza), es decir, como maximo, solo puede aplicarse una sustitucion de
funcién M/T por secuencia. En una secuencia con la sustitucion de funcion M, no debe estar
programada ni una llamada de subprograma M98 ni una modal. El retorno al subprograma y
el final del programa de pieza tampoco estan permitidos.

En caso de conflicto, se emite la alarma 14016.

148

Torneado ISO
Manual de programacion, 02/2012, 6FC5398-5BP40-3EAQ



Descripcion de datos

C. 1 Datos generales de maquina y de operador

10716 M_NO_FCT_CYCLE_NAME|0]

Numero del DM Nombre de subprograma para la sustitucion de funcion M

Valor predefinido: - Limite de entrada minimo: - Limite de entrada maximo: -
Modificacion valida tras POWER ON ‘ Nivel de proteccioén: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: STRING

Significado: El nombre del ciclo esta en el dato de maquina. Este ciclo se invoca si se ha programado la

funcion M del dato de maquina $MN_M_NO_FCT_CYCLE.

Si la funcién M esta programada en una secuencia de desplazamiento, el ciclo se ejecuta
tras el desplazamiento.

$MN_M_NO_FCT_CYCLE funciona tanto en modo Siemens G290 como en modo de
lenguaje externo G291.

Si se ha programado un nimero T en la secuencia de llamada, puede consultarse en el
ciclo con la variable $P_TOOL.

$MN_M_NO_FCT_CYCLE_NAME y $SMN_T_NO_FCT_CYCLE_NAME no deben actuar al
mismo tiempo en una secuencia, es decir, como maximo, solo puede aplicarse una
sustitucion de funcién M/T por secuencia. En una secuencia con la sustitucién de funcion M,
no debe estar programada ni una llamada de subprograma M98 ni una modal. El retorno al
subprograma y el final del programa de pieza tampoco estan permitidos.

10717 T_NO_FCT_CYCLE_NAME

Numero del DM Nombre para ciclo de cambio de herramienta para sustitucién de funcion T

Valor predefinido: - Limite de entrada minimo: - Limite de entrada méaximo: -
Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: STRING

Significado: Nombre de ciclo para rutina de cambio de herramienta al efectuar una llamada con una

funcion T Si se programa una funcion T en la secuencia de un programa de pieza, el
subprograma definido en T_NO_FCT_CYCLE_NAME se invoca al final de la secuencia.

El numero T programado puede consultarse en el ciclo con las variables de sistema
$C_T/$C_T_PROG como valor decimal y con $C_TS/$C_TS_PROG como cadena (solo con
la gestion de herramientas).

$MN_T_NO_FCT_CYCLE_NAME funciona tanto en modo Siemens G290 como en modo de
lenguaje externo G291.

$MN_M_NO_FCT_CYCLE_NAME y $SMN_T_NO_FCT_CYCLE_NAME no deben actuar al
mismo tiempo en una secuencia, es decir, como maximo, solo puede aplicarse una
sustitucion de funcién M/T por secuencia.

En una secuencia con la sustitucién de funcion T, no debe estar programada ni una llamada
de subprograma M98 ni una modal. El retorno al subprograma y el final del programa de
pieza tampoco estan permitidos. En caso de conflicto, se emite la alarma 14016.
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Descripcion de datos

C. 1 Datos generales de maquina y de operador

10760

G53_TOOLCORR

Numero del DM

Funcionamiento con G53, G153 y SUPA

Valor predefinido: 2

Limite de entrada minimo: 2 Limite de entrada maximo: 4

Modificacion valida tras POWER ON

Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: Este DM funciona tanto en modo Siemens como en modo de lenguaje externo.
Con este dato de maquina se especifica si la correccion del radio de herramienta y la
correccion longitudinal de herramienta deben suprimirse con los comandos de
programacion G53, G153 y SUPA.
0 = G53/G153/SUPA significa que se mantienen los decalajes de origen y las correcciones
longitudinal y de radio de herramienta activas.
1 = G53/G153/SUPA significa que se suprimen secuencialmente los decalajes de origen'y
las correcciones longitudinal y de radio de herramienta activas.

10800 EXTERN_CHAN_SYNC_M_NO_MIN

Ndmero del DM

Primer numero M para sincronizacion de canal

Valor predefinido: -1

Limite de entrada minimo: 100 Limite de entrada maximo:

Modificacion valida tras POWER ON

Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: DWORD

Significado:

Numero M mas pequeiio del rango de nimeros M que se reserva para la sincronizacion de
canal.

DM no puede modificarse con SINUMERIK 802D sl.

10802

EXTERN_CHAN_SYNC_M_NO_MAX

Numero del DO

Ultimo nimero M para sincronizacion de canal

Valor predefinido: -1

Limite de entrada minimo: 100 Limite de entrada maximo:

Modificacion valida tras POWER ON

Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: DWORD

Significado:

Numero M mas grande del rango de niumeros M que se reserva para la sincronizacion de
canal.

La cantidad maxima de numeros que puede incluir el rango de nimeros M se obtiene
multiplicando por 10 la cantidad de canales (con 2 canales = 20 numeros M). Si se
especifica un rango mayor, se emite la alarma 4170.

10804

EXTERN_M_NO_SET_INT

Numero del DM

Funcién M para activacién de ASUP

Valor predefinido: 96

Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo:

Modificacion valida tras POWER ON

Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: DWORD

Significado:

Numero de funcion M con el que se activa un programa de interrupcién en modo ISO T/M
(ASUP).
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Descripcion de datos

C. 1 Datos generales de maquina y de operador

10806 EXTERN_M_NO_DISABLE_INT

Numero del DM Funcién M para desactivacion de ASUP

Valor predefinido: 97 Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo:

Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccioén: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: DWORD

Significado: Numero de funcion M con el que se desactiva un programa de interrupcion en modo 1ISO
T/M (ASUP).

10808 EXTERN_INTERRUPT_BITS_M96

Numero del DM Ejecucion de programa de interrupcion (M96)

Valor predefinido: 0 Limite de entrada minimo: 0 ‘ Limite de entrada maximo: 8

Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: WORD

Significado: El ajuste de los distintos bits permite influir en la ejecucion de la rutina de interrupcion

activada con M96 P..

Bit 0=0: no es posible ningun programa de interrupcion; M96/M97 son funciones M
normales

Bit 0=1: activacion de un programa de interrupcion con M96/M97 permitida

Bit 1=0: seguir ejecutando el programa de pieza con la posicion final de la secuencia que
sigue a la secuencia de interrupcion

Bit 1=1: seguir ejecutando el programa de pieza a partir de la posicion de interrupcion

Bit 2=0: la sefal de interrupcion interrumpe de inmediato la secuencia actual e inicia la
rutina de interrupcién

Bit 2=1: la rutina de interrupcion se inicia al final de la secuencia
Bit 3=0: interrumpir el ciclo de mecanizado si se emite una sefal de interrupcion

Bit 3=1: iniciar el programa de interrupcion al final del ciclo de mecanizado

10810 EXTERN_MEAS_G31_P_SIGNAL

Numero del DM Asignacion de entradas de medicion para G31 P..

Valor predefinido: 1 Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 3
Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 | Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: Con el dato de maquina se especifica una asignacion de las entradas de medicion 1y 2 a

los numeros P programados con G31 P1 (-P4). El DM esta codificado en bits. Solo se
evaltan el bit 0 y el bit 1. Si SMN_EXTERN_MEAS_G31_P_SIGNAL[1] presenta p. €j. el bit
0=1, la 1.2 entrada de medicion se activa con G31 P2. Con
$SMN_EXTERN_MEAS_G31_P_SIGNALJ[3] = 2, la 2.2 entrada de medicién se activa con
G31 P4.

Bit 0=0: no evaluar la entrada de medicién 1 con G31 P1 (-P4)

Bit 0=1: activar la entrada de medicién 1 con G31 P1 (-P4)

Bit 1=0: no evaluar la entrada de medicién 2 con G31 P1 (-P4)

Bit 1=1: activar la entrada de medicién 2 con G31 P1 (-P4)
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Descripcion de datos

C. 1 Datos generales de maquina y de operador

10812 EXTERN_DOUBLE_TURRET_ON

Numero del DM Torreta revolver doble con G68

Valor predefinido: Limite de entrada minimo: Limite de entrada maximo:
Modificacion vélida tras Nivel de proteccion: Unidad: -

Tipo de dato: BOOLEAN

Significado:

El dato de maquina solo se activa con $MN_EXTER_CNC_SYSTEM = 2.

Con este dato de maquina se especifica si con G68 debe iniciarse un mecanizado con dos
carros (sincronizacion de canal para canal 1y 2) o si debe activarse la segunda herramienta
de una torreta doble (= 2, con la distancia definida en el dato de operador
$SC_EXTERN_DOUBLE_TURRET_DIST, herramienta unida de forma fija)

FALSE: Sincronizacién de canal para mecanizado con dos carros

TRUE: Colocar la 2.2 herramienta de un revélver doble (=
$SC_EXTERN_DOUBLE_TURRET_DISTANCE como decalaje de origen aditivo) y activar
simetria especular alrededor del eje Z
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Descripcion de datos

C. 1 Datos generales de maquina y de operador

10814 EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE

Numero del DM Llamada de macro mediante funcion M

Valor predefinido: Limite de entrada minimo: Limite de entrada maximo:
Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccioén: 2/7 Unidad: -
Tipo de dato: DWORD

Significado: Numero M con el que se invoca una macro.

El nombre del subprograma se encuentra en
$SMN_EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE_NAME[n]. Si la funcién M especificada con
$MN_EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE[n] se programa en la secuencia de un programa de
pieza, se inicia el subprograma definido en EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE_NAME[n]; todas
las direcciones programadas en la secuencia se escriben en las variables correspondientes.
Si se programa otra vez la funcién M en el subprograma, la sustitucién por una llamada de
subprograma no se producira de nuevo.

$MN_EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE_NAMEIn] solo funciona en modo de lenguaje externo
G291.

Las funciones M con significado fijo no deben ser interferidas con una llamada de
subprograma. Si se produce un conflicto, lo indicara la alarma 4150:

e MO a M5;

e M17, M30;
e M19,

e M40 a M45;

e funcion M para el cambio entre modo de cabezal/modo de eje conforme a
$MC_SPIND_RIGID_TAPPING_M_NR (ajuste estandar: M70),

o funciones M para estampado/troquelado segun la configuracion mediante
$MC_NIBBLE_PUNCH_CODE (siempre que se hayan activado mediante
$MC_PUNCHNIB_ACTIVATION);

e con lenguaje externo aplicado (SMN_MM_EXTERN_LANGUAGE) M96 a M99
adicionalmente;

e funciones M definidas mediante $MN_M_NO_FCT_CYCLE.

Excepcion: la funcion M especificada con $MC_TOOL_CHANGE_M_CODE para el cambio
de herramienta.

Los subprogramas configurados con $SMN_EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE_NAME[n] no
deben actuar al mismo tiempo en una secuencia (linea de programa de pieza), es decir,
como maximo, solo puede aplicarse una sustitucion de funcién M por secuencia. En una
secuencia con la sustitucion de funcion M, no debe estar programada ni una llamada de
subprograma M98 ni una modal. El retorno al subprograma y el final del programa de pieza
tampoco estan permitidos. En caso de conflicto, se emite la alarma 14016.

10815 EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE_NAME

Numero del DM Nombre de SP para la funcién M llamada de macro

Valor predefinido: Limite de entrada minimo: Limite de entrada maximo:

Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: Unidad: -

Tipo de dato: STRING

Significado: Nombre de ciclo al efectuar una llamada con la funcién M definida con
$SMN_EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE[n].
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Descripcion de datos

C. 1 Datos generales de maquina y de operador

10816 EXTERN_G_NO_MAC_CYCLE

Numero del DM Llamada de macro mediante funcion G

Valor predefinido: Limite de entrada minimo: Limite de entrada maximo:
Modificacién vélida tras POWER ON Nivel de proteccion: Unidad: -
Tipo de dato: DOUBLE

Significado: Numero G con el que se invoca una macro.

El nombre del subprograma se encuentra en
$MN_EXTERN_G_NO_MAC_CYCLE_NAME[n].

Si la funcion G especificada con SMN_EXTERN_G_NO_MAC_CYCLE[n] se programa en la
secuencia de un programa de pieza, se inicia el subprograma definido en
EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE_NAMEI[n]; todas las direcciones programadas en la
secuencia se escriben en las variables $C_xx correspondientes.

Si ya esta activa una llamada de subprograma a través de una macro M/G o una sustitucion
M, no se ejecuta ningun subprograma. Si en este caso esta programada una funciéon G
estandar, ésta se ejecuta; de lo contrario, se emite la alarma 12470.

$MN_EXTERN_G_NO_MAC_CYCLE[n] solo funciona en modo de lenguaje externo G291.

En una secuencia solo debe haber una llamada de subprograma, es decir, Unicamente
debe programarse una sustitucion de funcién M/G, y no debe haber ninguna llamada de
subprograma (M98) o de ciclo adicional.

El retorno al subprograma y el final del programa de pieza tampoco estan permitidos en una
misma secuencia. En caso de conflicto, se emite la alarma 14016.

10817 EXTERN_G_NO_MAC_CYCLE_NAME

Numero del DM Nombre de SP para la funcién G llamada de macro

Valor predefinido: Limite de entrada minimo: Limite de entrada maximo:
Modificacion valida tras POWER ON ‘ Nivel de proteccion: Unidad: -
Tipo de dato: STRING

Significado: Nombre de ciclo al efectuar una llamada con la funcién G definida con

$MN_EXTERN_G_NO_MAC_CYCLE[n].

10818 EXTERN_INTERRUPT_NUM_ASUP

Numero del DM Numero de interrupcion para el arranque del ASUP (M96)

Valor predefinido: Limite de entrada minimo: | Limite de entrada maximo:
Modificacion valida tras POWER ON ‘ Nivel de proteccion: ‘ Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: Numero de la entrada de interrupcién con la que se inicia un subprograma asincrono

activado en modo I1SO. (M96<numero de programa>)
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10820

EXTERN_INTERRUPT_NUM_RETRAC

Numero del DM

Numero de interrupcién para retirada rapida (G10.6)

Valor predefinido:

Limite de entrada minimo: ‘ Limite de entrada maximo:

Modificacion valida tras POWER ON

Nivel de proteccion: Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: Numero de la entrada de interrupcién con la que se activa en modo ISO una retirada rapida
a la posicién programada con G10.6.
10880 MM_EXTERN_CNC_SYSTEM

Numero del DM

Sistema de control externo cuyos programas se ejecutan

Valor predefinido: 0

Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 2

Modificacion valida tras POWER ON

Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: WORD

Significado:

Seleccion del lenguaje externo

1 =1S0-2: sistema Fanuc0 Milling

2 =1S0-3: sistema Fanuc0 Turning

Aqui son validas las funciones definidas en la documentacion actual de Siemens.

Este dato solo se evalla si esta ajustado el dato de maquina
$MN_MM_EXTERN_LANGUAGE.

10881

MM_EXTERN_GCODE_SYSTEM

Numero del DO

Modo ISO T: sistema de codigo G

Valor predefinido: 0

Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 2

Modificacion valida tras POWER ON

Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: DWORD

Significado:

Definicion del sistema de cédigo G que debe ejecutarse de forma activa en el modo dialecto
ISOT:

Valor = 0: ISO_T: sistema de cadigo B
Valor = 1: ISO_T: sistema de cédigo A
Valor = 2: ISO_T: sistema de cédigo C

Para que los ciclos de envolvente funcionen en el sistema de codigo G correcto, debe
introducirse el correspondiente sistema en la variable GUD _ZSFI[39]:
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10882 NC_USER_EXTERN_GCODES_TAB [n]:0...59

Numero del DM Lista de comandos G especificos de usuario de un lenguaje CN externo

Valor predefinido: - Limite de entrada minimo: - Limite de entrada maximo: -
Modificacién vélida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/2 Unidad: -

Tipo de dato: STRING

Significado: Por defecto, esta realizado para el lenguaje de programacion externo dialecto ISO T, codigo

B. Los cédigos A y C se diferencian en los nombres de las funciones G.

Utilizando $SMN_NC_USER_EXTERN_GCODES_TAB, puede cambiarse el nombre de las
funciones G.

Los comandos G para lenguajes CN externos pueden recodificarse. El grupo Gy la posicion
dentro del grupo G se mantienen. Solo pueden recodificarse comandos G.

Pueden llevarse a cabo 30 recodificaciones como maximo. Ejemplo:
$MN_NC_USER_EXTERN_GCODES_TAB[0]="G20"
$MN_NC_USER_EXTERN_GCODES_TAB[1]="G70"

--> G20 se recodifica en G70

Si G70 ya existe, aparece un aviso de error al efectuar un Reset NCK.

10884 EXTERN_FLOATINGPOINT_PROG

Numero del DM Evaluacion de valores programados sin coma decimal

Valor predefinido: 1 Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 1
Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BOOLEAN

Significado: Este dato de maquina actua con lenguajes externos de programacion, es decir, si el DM

18800 $MN_MM_EXTERN_LANGUAGE = 1.

Con este dato de maquina se especifica el modo en el que se valoran los valores
programados sin coma decimal.

0: Notacién estandar: los valores sin coma decimal se interpretan en unidades internas IS-
B, IS-C (ver DM EXTERN_INCREMENT_SYSTEM).

Los valores sin coma decimal se interpretan en unidades internas,

p. €j., X1000 = 1 mm (con precision de entrada 0,001 mm)

X1000.0 = 1000 mm

1: Notacion de calculadora: los valores sin coma decimal se interpretan como mm, pulgadas
o grados.

Los valores sin coma decimal se interpretan como mm, pulgadas o grados,

p. €j., X1000 = 1000 mm

X1000.0 = 1000 mm
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10886 EXTERN_INCREMENT_SYSTEM

Numero del DM Sistema incremental

Valor predefinido: 0 Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 1
Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccioén: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BOOLEAN

Significado:

Este dato de maquina acttia con lenguajes externos de programacion, es decir, si el DM
18800 $SMN_MM_EXTERN_LANGUAGE = 1.

Con este dato de maquina se especifica el sistema incremental que esta activo:

0: sistema incremental

IS-B = 0,001 mm/grados

= 0,0001 pulgadas

1: sistema incremental

IS-C = 0,0001 mm/grados
= 0,00001 pulgadas

10888 EXTERN_DIGITS_TOOL_NO

Numero del DM Numero de cifras para numero T en modo de lenguaje externo

Valor predefinido: 2 Limite de entrada minimo: 2 Limite de entrada maximo: 4
Modificacion valida tras POWER ON ‘ Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado:

El dato de maquina solo actia con SMN_EXTERN_CNC_SYSTEM = 2.
Numero de cifras para numero de herramienta en el valor T programado.

El nimero de cifras no significativas indicado mediante SMN_EXTERN_DIGITS_TOOL_NO
se interpreta como numero de herramienta partiendo del valor T programado. Las cifras
siguientes direccionan la memoria de correccion.
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10890 EXTERN_TOOLPROG_MODE

Numero del DM Programacion del cambio de herramienta con un lenguaje de programacion externo
Valor predefinido: 0 Limite de entrada minimo: 0 | Limite de entrada maximo: 1
Modificacién vélida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: Configuracion de la programacion del cambio de herramienta con un lenguaje de

programacion externo:
Bit 0=0: acttia solo con $MN_MM_EXTERN_CNC_LANGUAGE = 2:

En el valor T se programan el niumero de herramienta y el nimero de correccion.
$MN_DIGITS_TOOLNO determina el numero de cifras no significativas, que componen el
numero de herramienta.

Ejemplo:
$MN_DIGITS_TOOL_NO =2

T=1234
; numero de herramienta 12,

; numero de correccion 34

Bit 0=1: actlia solo con $SMN_MM_EXTERN_CNC_LANGUAGE = 2:
En el valor T solo se programa el numero de herramienta.

Numero de correccion = numero de herramienta.
$MN_DIGITS_TOOL_NO es irrelevante.

Ejemplo:

T=12

; numero de herramienta 12

; numero de correccion 12

Bit 1=0: acttia solo con $MN_MM_EXTERN_CNC_LANGUAGE = 2:

Si el numero de cifras programadas en el valor T es igual al nUmero determinado en
$SMN_EXTERN_DIGITS_TOOL_NO, se afaden ceros no significativos.
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10890 EXTERN_TOOLPROG_MODE
Significado: Bit 1=1: acttia solo con SMN_MM_EXTERN_CNC_LANGUAGE = 2:
Si el nimero de cifras programadas en el valor T es igual al nimero de cifras indicado en
$MN_EXTERN_DIGITS_TOOL_NO, el niumero programado sera valido como nimero de
correccion y de herramienta.
Bit 2=0: acttia solo con SMN_MM_EXTERN_CNC_LANGUAGE = 2:
Seleccion de correccion ISO T solo con D (nimero de filo de Siemens)
Bit 2=1: acttia solo con $SMN_MM_EXTERN_CNC_LANGUAGE = 2:
Seleccién de correccion ISO T solo con H ($TC_DPHIJt,d])
Bit 3=0: acttia solo con SMN_MM_EXTERN_CNC_LANGUAGE = 2:
Cada numero H se permite solo una vez por TOA, excepto H=0. Si el bit 3 se ajustade 1 a
0, ningun numero H debe repetirse en una unidad TO.
En caso contrario, se emitira una alarma en el siguiente arranque en caliente.
Bit 3=1: acttia solo con SMN_MM_EXTERN_CNC_LANGUAGE = 2:
Cada numero puede aparecer mas de una vez por TOA.
Bit 6=0: acttia solo con SMN_MM_EXTERN_CNC_LANGUAGE = 1:
La seleccion de la longitud de herramienta con la direccién H no es posible
Bit 6=1: acttia solo con SMN_MM_EXTERN_CNC_LANGUAGE = 1:
Seleccion de la longitud de herramienta con la direcciéon H
Bit 7=0: acttia solo con SMN_MM_EXTERN_CNC_LANGUAGE = 1:
La seleccion de la longitud de herramienta con la direcciéon D no es posible
Bit 7=1: actta solo con SMN_MM_EXTERN_CNC_LANGUAGE = 1:
Seleccion de la longitud de herramienta con la direccion D
Si estan ajustados los bits 6 y 7, la seleccion puede realizarse con la direccién D o H.
18800 MM_EXTERN_LANGUAGE

Ndamero del DM

Lenguaje externo activo en el control

Valor predefinido: 0

Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 1

Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: DWORD

Significado:

Para ejecutar programas de pieza de otros fabricantes de controles, debe activarse el
lenguaje CN correspondiente. Solo puede seleccionarse un lenguaje externo. El conjunto de
comandos ya establecidos en cada caso puede consultarse en la documentacién actual.

Bit 0 (LSB): ejecucion de programas de pieza ISO_2 o ISO_3. Codificacién: ver
$MN_MM_EXTERN_CNC_SYSTEM (10880).
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C.2 Datos de maquina especificos de canal

20050 AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB

Numero del DM Asignacion eje geométrico a eje de canal

Valor predefinido: 1, 2, 3 ‘ Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 20
Modificacién vélida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 ‘ Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: En este DM se introduce el eje del canal al que se asigna el eje geométrico. La asignacion

debe realizarse por canal para todos los ejes geométricos. Si un eje geométrico no se
asigna, este no estara disponible y no podra programarse (con el nombre especificado en
AXCONF_GEOAX_NAME_TAB).

p. €j.: Torno sin transformada:

$MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB[ 0] = 1; 1.er eje geométrico = 1.er eje de canal
$MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TABJ 1] = 0; 2.° eje geométrico no definido
$MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TABJ 2 ] = 2; 3.er eje geométrico = 2.° eje de canal

La asignacion que aqui se ha realizado es valida si ninguna transformada esta activa. Si la
transformada n esta activa, la tabla de asignacion especifica de transformada
TRAFO_GEOAX_ASSIGN_TAB_n se activa.

20060 AXCONF_GEOAX_NAME_TAB

Numero del DM Nombre de eje geométrico en el canal

Valor predefinido: X, Y, Z Limite de entrada minimo: - Limite de entrada maximo: -

Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: STRING

Significado: En este DM se introducen por separado los ejes geométricos para el canal. Los ejes
geomeétricos pueden programarse en el programa de pieza con los nombres aqui
introducidos.

20070 AXCONF_MACHAX_USED

Numero del DM Numero de eje de maquina valido en el canal

Valor predefinido: 1, 2, 3, 4 Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 31

Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: En este DM se introduce el eje de maquina al que se asigna el eje de canal/eje adicional. La

asignacion debe realizarse por canal para todos los ejes de canal. Un eje de maquina que
no se ha asignado a ningun canal, no esta activo, es decir, la regulacion de eje no se
ejecuta, el eje no se muestra en la pantalla y no puede programarse en ningun canal.
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20080 AXCONF_CHANAX_NAME_TAB

Numero del DM Numero de eje de canal en el canal

Valor predefinido: Limite de entrada minimo: - Limite de entrada maximo: -

X, Y,Z,A B, C, UV, X111, Y11,....

Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 | Unidad: -

Tipo de dato: STRING

Significado: Con este DM se introduce el nombre del eje de canal/eje adicional. Normalmente, los
primeros tres ejes de canal estan ocupados por los tres ejes geométricos asignados (ver
también DM 20050 $MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB). Los ejes de canal restantes se
denominan también ejes adicionales. La indicacién del eje de canalleje adicional en la
pantalla del WKS (sistema de coordenadas de pieza) se realiza siempre con los nombres
introducidos en este DM.

20150 GCODE_RESET_VALUES

Numero del DM Posicion de borrado de los grupos G

Valor predefinido: 2, 0, 0, 1, 0, ... Limite de entrada minimo: - Limite de entrada maximo: -
Modificacion valida tras RESET Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: Definicién de los codigos G que se activan al arrancar y efectuar un Reset o al final y al

inicio de un programa de pieza.

El indice de los codigos G debe indicarse como valor prefijado en los respectivos grupos.
Nombre, grupo, valor estandar:

GCODE_RESET_VALUESIO0], grupo 1, valor estandar 2 (G01)
GCODE_RESET_VALUESI1], grupo 2, valor estandar 0 (inactivo)
GCODE_RESET_VALUESJ2], grupo 3, valor estandar 0 (inactivo)
GCODE_RESET_VALUES]J3], grupo 4, valor estandar 1 (START FIFO)
GCODE_RESET_VALUESI4], grupo 5, valor estandar 0 (inactivo)
GCODE_RESET_VALUESJ5], grupo 6, valor estandar 1 (G17) con torneado
GCODE_RESET_VALUESI6], grupo 7, valor estandar 1 (G40)
GCODE_RESET_VALUESI7], grupo 8, valor estandar 1 (G500)
GCODE_RESET_VALUESI8], grupo 9, valor estandar 0 (inactivo)
GCODE_RESET_VALUESI9], grupo 10, valor estandar 1 (G60)
GCODE_RESET_VALUES[10], grupo 11, valor estandar 0 (inactivo)
GCODE_RESET_VALUESJ[11], grupo 12, valor estandar 1 (G601)
GCODE_RESET_VALUESI[12], grupo 13, valor estandar 2 (G71)
GCODE_RESET_VALUESI[13], grupo 14, valor estandar 1 (G90)
GCODE_RESET_VALUESI[14], grupo 15, valor estandar 2 (G94)
GCODE_RESET_VALUESJ[15], grupo 16, valor estandar 1 (CFC)
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20154 EXTERN_GCODE_RESET_VALUES|n]: 0, ..., 30

Numero del DM Definicion de los cédigos G que se activan en el arranque cuando el canal CN no funciona
en modo Siemens.

Valor predefinido: - Limite de entrada minimo: - Limite de entrada maximo: -

Modificacién valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/2 Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: Se admiten los siguientes lenguajes de programacion externos:

e Dialecto ISO Milling

¢ Dialecto ISO Turning

La distribucion en grupos G que debe utilizarse se desprende de la documentacion
SINUMERIK actual.

Pueden escribirse los siguientes grupos dentro del DM
EXTERN_GCODE_RESET_VALUES:

Dialecto ISO M:

Grupo G 2: G17/G18/G19
Grupo G 3: G90/G91
Grupo G 5: G94/G95
Grupo G 6: G20/G21
Grupo G 13: G96/G97
Grupo G 14: G54 - G59
Dialecto ISO T:

Grupo G 2: G96/G97
Grupo G 3: G90/G91
Grupo G 5: G94/G95
Grupo G 6: G20/G21
Grupo G 16: G17/G18/G19
DM no puede modificarse con SINUMERIK 802D sl.
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20380 TOOL_CORR_MODE_G43/G44

Numero del DM Tratamiento de la correccion de la longitud de herramienta G43/G44

Valor predefinido: 0 Limite de entrada minimo: 1 Limite de entrada maximo: 2
Modificacion valida tras RESET ‘ Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: El dato de maquina acttia solo con $SMN_MM_EXTERN_CNC_LANGUAGE = 1;

Determina la forma en la que deben ejecutarse las correcciones longitudinales programadas
con H cuando G43/G44 esta activo.

0: Modo A
La longitud de herramienta H se aplica siempre en el eje Z, independientemente del plano
actual

1: Modo B

La longitud de herramienta H se aplica en uno de los tres ejes geométricos en funcién del
plano activo; con G17, en el 3.er eje de geometria (por regla general, Z);

con G18, en el 2.° eje de geometria (por regla general, Y);

con G19, en el 1.er eje de geometria (por regla general, X).

En este modo, pueden elaborarse correcciones en cada uno de los tres ejes geométricos
mediante programacion multiple, es decir, activando un componente, la correccion de
longitud que pueda estar ya activa en otro eje no se borrara.

2: Modo C

La longitud de herramienta se aplica, independientemente del plano activo, en el eje que se
haya programado junto con H. Por lo demas, el comportamiento es como en la variante B.

DM no puede modificarse con SINUMERIK 802D sl.

20382 TOOL_CORR_MOVE_MODE

Numero del DM Compensacion de la correccion longitudinal de herramienta

Valor predefinido: FALSE Limite de entrada minimo: - Limite de entrada maximo: -
Modificacion valida tras RESET Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BOOLEAN

Significado: El dato de maquina determina como deben compensarse las correcciones longitudinales de

herramienta.

FALSE: un componente de longitud de herramienta solo se compensa si el eje
correspondiente se ha programado (comportamiento como en versiones de software
anteriores).

TRUE: las longitudes de herramienta se compensan de inmediato independientemente de si
los ejes correspondientes estan programados o no.

DM no puede modificarse con SINUMERIK 802D sl.
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20732 EXTERN_GO_LINEAR_MODE

Numero del DM Comportamiento de interpolacion con GO0

Valor predefinido: 1 Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 1
Modificacién vélida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/4 Unidad: -

Tipo de dato: BOOLEAN

Significado:

Con este dato de maquina se especifica el comportamiento de interpolacién con G00.
0: los ejes se desplazan como ejes de posicionamiento.
1: los ejes se interpolan

20734 EXTERN_FUNCTION_MASK

Numero del DM Mascara de funciones para lenguaje externo

Valor predefinido: Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 16
Modificacién valida tras RESET Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: DWORD

Significado:

Con este dato de maquina se influye en funciones en modo 1SO.

Bit 0=0: Modo ISO T: A"y "C" se interpretan como ejes. Si se programa una sucesion de
contorno, debe haber una coma antes de "A" o0 "C".

Bit 0=1: "A" y "C" en el programa de pieza se interpretan siempre como sucesiones de
contorno.
No debe haber ningun eje Ao C.

Bit 1=0: modo ISO T, G10 P<100 geometria de la herramienta,
P>100 desgaste de la herramienta

Bit 1=1: G10 P<10 000 geometria de la herramienta,
P>10 000 desgaste de la herramienta

Bit 2=0: G04 tiempo de parada: siempre en [s] o [ms]
Bit 2=1: si G95 esta activo, tiempo de parada en vueltas de cabezal

Bit 3=0: los errores en el escaner ISO provocan una alarma.
Ejemplo: N5 G291; modo dialecto ISO

N10 WAIT; alarma 12080 "WAIT desconocido"

N15 G91 G500; alarma 12080 "G500 desconocido"

Bit 3=1: los errores en el escaner ISO no se emiten, la secuencia se transmite al traductor
Siemens.

Ejemplo: N5 G291; modo dialecto ISO

N10 WAIT; el traductor Siemens procesa la secuencia

N15 G91 G500; el traductor Siemens procesa la secuencia

N20 X Y; el traductor ISO procesa la secuencia por G291, G91 de N15 esta activo
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20734 EXTERN_FUNCTION_MASK
Significado: Bit 4=0: GO0 se desplaza en la funcidén de parada precisa activa.
Ejemplo: con G64, también se desplazan secuencias GO0 con G64
Bit 4=1: las secuencias GO0 se desplazan siempre con G09 aunque G64 esté activo
Bit 5=0: los movimientos de ejes giratorios se ejecutan en el camino mas corto
Bit 5=1: los movimientos de ejes giratorios se ejecutan en el sentido de giro negativo o
positivo en funcion del signo
Bit 6=0: solo se admiten numeros de programa de cuatro cifras
Bit 6=1: se admiten numeros de programa de ocho cifras. Si hay menos de 4 cifras, se
amplia con 4 cifras.
Bit 7=0: la programacién de eje con cambio de eje geométrico/ejes paralelos es compatible
con el modo ISO
Bit 7=1: la programacién de eje con cambio de eje geométrico/ejes paralelos es compatible
con el modo Siemens en modo I1ISO
Bit 8=0: en los ciclos, el valor F se transmite interpretado siempre como avance
Bit 8=1: en los ciclos de roscado, el valor F se transmite interpretado como paso
Bit 9=0: en modo ISO T y con G84, G88, se multiplica por 0,01 mm o 0,0001 pulgadas en el
modo estandar F con G95
Bit 9=1: en modo ISO T y con G84, G88, se multiplica por 0,01 mm o 0,0001 pulgadas en el
modo estandar F con G95
Bit 10=0: Con M96 Pxx, en la interrupcién se invoca siempre el programa programado con
Pxx.
Bit 10=1: Con M96 Pxx, en la interrupcién se invoca siempre CYCLE396.spf.
Bit 11=0: G54.1 se muestra en la programacion de G54 Pxx.
Bit 11=1: G54Px se muestra siempre en la programacion de G54 Pxx o G54.1 Px.
Bit 12=0: $P_ISO_STACK no se modifica al invocarse el SP definido con M96 Pxx.
Bit 12=1: $P_ISO_STACK se incrementa al invocarse el SP definido con M96 Pxx.
22420 FGROUP_DEFAULT_AXESIn]: O, ..., 7

Numero del DM

Valor por defecto para comando FGROUP

Valor predefinido: 0

Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 8

Modificacion valida tras POWER ON ‘ Nivel de proteccion: 7/7 Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado:

Pueden indicarse hasta 8 ejes de canal cuya velocidad resultante se corresponde con el
avance de contorneado programado. Si los 8 valores estan ajustados en cero (ajuste
estandar), se activan los ejes geométricos introducidos en
$MC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB, como hasta ahora sucede por defecto con el
comando FGROUP.

Ejemplo: los primeros 4 ejes del canal son relevantes para el avance de contorneado:
$MC_FGROUP_DEFAULT_AXES[0] =1
$MC_FGROUP_DEFAULT_AXES[2] = 2
$MC_FGROUP_DEFAULT_AXES[3] =3
$MC_FGROUP_DEFAULT_AXES[4] = 4

DM no puede modificarse con SINUMERIK 802D sl.
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Descripcion de datos

C.2 Datos de mdquina especificos de canal

22512 EXTERN_GCODE_GROUPS_TO_PLCIn]: 0, ..., 7

Numero del DM Indicacion de los grupos G a los que se da salida en la interfaz NCK-PLC si un lenguaje CN
externo esta activo.

Valor predefinido: - Limite de entrada minimo: - Limite de entrada maximo: -

Modificacién valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: Mediante el dato de maquina de canal SMC_EXTERN_GCODE_GROUPS_TO_PLC, el

usuario puede seleccionar los grupos G de un lenguaje CN externo cuyo comando G activo
debe comunicarse del NCK al PLC.

Ajuste estandar 0: ninguna lectura

La interfaz NCK-PLC se actualiza con cada cambio de secuencia y tras Reset. No siempre
se establece una relacion de sincronia entre secuencia CN y funciones G comunicadas
(p- €j., en secuencias cortas en el modo de contorneado).

$MC_GCODE_GROUPS_TO_PLC analégico
DM no puede modificarse con SINUMERIK 802D sl.

22515 GCODE_GROUPS_TO_PLC_MODE

Numero del DM Comportamiento de la transferencia de grupos G al PLC

Valor predefinido: - Limite de entrada minimo: - Limite de entrada maximo: -
Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 ‘ Unidad: -

Tipo de dato: DWORD

Significado: Para ajustar el comportamiento que establece cémo deben interpretarse los grupos G en el

PLC a nivel de datos. Con el comportamiento actual (Bit 0=0), el grupo G es el indice array
de una matriz con un tamafo de 64 bytes (DBB 208-DBB 271). De este modo, puede
alcanzarse como maximo el grupo G 64.

Con el nuevo comportamiento (Bit 0=1), el archivo de datos del PLC tiene un tamafio
maximo de 8 bytes (DBB 208-DBB 215). Con este comportamiento, el indice array de este
array de byte es idéntico al indice del DM $MC_GCODE_GROUPS_TO_PLC[Index] y
$MC_EXTERN_GCODE_GROUPS_TO_PLC]JIndex]. Cada indice (0-7) debe establecerse
Unicamente en uno de los dos datos de maquina; en el otro DM debe introducirse el valor 0.

Bit 0 (LSB) = 0: comportamiento como hasta ahora; la matriz de 64 bytes se utiliza para la
indicacion de los cddigos G.

Bit 0 (LSB) = 1: el usuario ajusta para qué grupos G deben utilizarse los primeros 8 bytes.
DM no puede modificarse con SINUMERIK 802D sl.
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Descripcion de datos

C.2 Datos de mdquina especificos de canal

22900 STROKE_CHECK_INSIDE

Numero del DM Direccion (interior/exterior) en la que actia la zona protegida

Valor predefinido: 0 ‘ Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 1
Modificacion valida tras POWER ON ‘ Nivel de proteccioén: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: Este dato de maquina es valido en combinacién con lenguajes de programacion externos.

Actlia con SMN_MM_EXTERN_LANGUAGE = 1.

Se especifica si la zona protegida 3 es una zona protegida interna o externa.
Significado:

0: la zona protegida 3 es una zona protegida interna, lo que significa que esta no debe
invadirse hacia dentro

1: la zona protegida 3 es una zona protegida externa
DM no puede modificarse con SINUMERIK 802D sl.

22910 WEIGHTING_FACTOR_FOR_SCALE

Numero del DM Precisiéon de entrada para factor de escala

Valor predefinido: 0 Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 1
Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BOOLEAN

Significado: Este dato de maquina es valido en combinacién con lenguajes de programacion externos.

Actta con SMN_MM_EXTERN_LANGUAGE = 1.

Definicion de la unidad para el factor de escala P y para los factores de escala axiales |, J,
K

Significado:
0: factor de escala en 0,001

1: factor de escala en 0.00001

22914 AXES_SCALE_ENABLE
Numero del DM Activacion para factor de escala axial (G51)
Valor predefinido: 0 Limite de entrada minimo: 0 ‘ Limite de entrada maximo: 1
Modificacion valida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -
Tipo de dato: BOOLEAN
Significado: Con este DM se habilita la escala axial.
Significado:
0: la escala axial no es posible
1: la escala axial es posible, es decir, el DM DEFAULT_SCALE_FACTOR_AXIS esta activo
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Descripcion de datos

C.2 Datos de mdquina especificos de canal

22920 EXTERN_FIXED_FEEDRATE_F1_ON

Numero del DO Activacién de avances fijos F1-F9

Valor predefinido: FALSE Limite de entrada minimo: Limite de entrada maximo:
Modificacién vélida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad:

Tipo de dato: BOOLEAN

Significado: Con este dato de maquina se habilitan los avances fijos de los datos de operador

$SC_EXTERN_FIXED_FEEDRATE_F1_F9[].
0: sin avances fijos con F1-F9

1: los avances fijos de los datos de operador $SC_EXTERN_FIXED_FEEDRATE_F1_F9 se
activan con la programacion de F1-F9.

22930 EXTERN_PARALLEL_GEOAX

Numero del DO Asignacion eje geométrico de canal paralelo

Valor predefinido: 0 ‘ Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 3
Modificacion valida tras POWER ON ‘ Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: BYTE

Significado: Tabla de asignacion de ejes paralelos a los ejes geométricos. Con esta tabla pueden

asignarse ejes de canal paralelos a los ejes geométricos. Los ejes paralelos se pueden
activar entonces como ejes geométricos en el dialecto ISO con las funciones G de la
seleccion de planos (G17-G19) y el nombre del eje paralelo. Se ejecuta asi un cambio con
el eje definido mediante SMC_AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TAB]J ].

Requisito: Los ejes de canal utilizados deben estar activos (deben ocupar un lugar en la
lista de AXCONF_MACHAX_USED).

La introduccion de un cero desactiva el eje geométrico paralelo correspondiente.

24004 CHBFRAME_POWERON_MASK

Numero del DM Reseteo de frame base especifico de canal tras Power On

Valor predefinido: 0 Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: OxFF
Modificacién vélida tras POWER ON Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: -

Tipo de dato: DWORD

Significado: Con este dato de maquina se especifica si los frames base especificos de canal deben

resetearse en el mantenimiento de datos tras Power On Reset; en este caso, los decalajes
y las vueltas se ajustan a 0, y las escalas, a 1. La funcion de simetria se desconecta. Puede
seleccionarse por separado para cada uno de los frames base.

Bit 0 corresponde a frame base 0; bit 1, a frame base 1, etc.
0: El frame base se mantiene con Power On

1: el frame base se resetea en el mantenimiento de datos tras Power.
DM no puede modificarse con SINUMERIK 802D sl.
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Descripcion de datos

C.3 Datos de operador especificos de gje

C.3 Datos de operador especificos de eje
43120 DEFAULT_SCALE_FACTOR_AXIS
Numero del DM Factor de escala axial predeterminado con G51 activo
Valor predefinido: 1 Limite de entrada minimo: -99999999 | Limite de entrada maximo: 99999999
Modificacion valida DE INMEDIATO Nivel de proteccion: 7/7 Unidad: -
Tipo de dato: DWORD
Significado: Este dato de maquina es valido en combinacién con lenguajes de programacion externos.
Actua con SMN_MM_EXTERN_LANGUAGE = 1.
Si no se programa ningun factor de escala axial |, J o K en la secuencia G51, actua
DEFAULT_SCALEFAKTOR_AXIS. Para que el factor de escala actue, debe estar activado
el DM AXES_SCALE_ENABLE.

43240 M19_SPOS

Numero del DM Posicion del cabezal en grados para posiciones de cabezal con M19

Valor predefinido: 0 Limite de entrada minimo: -359.999 Limite de entrada maximo: 359.999
Modificacion vélida DE INMEDIATO Nivel de proteccion: 7/7 Unidad: -

Tipo de dato: DOUBLE

Significado: El dato de operador también actia en el modo Siemens.
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Descripcion de datos

C.4 Datos de operador especificos de canal

C4 Datos de operador especificos de canal

42110 DEFAULT_FEED

Numero del DO Valor por defecto para avance sobre la trayectoria

Valor predefinido: 0 Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: -
Modificacién valida DE INMEDIATO Nivel de proteccion: 7/7 Unidad: -

Tipo de dato: DOUBLE

Significado: Si no hay programado ninguin avance sobre la trayectoria en el programa de pieza, se utiliza

el valor guardado en $SC_DEFAULT_FEED.

La evaluacioén del dato de operador se efectua al iniciar el programa de pieza teniendo en
cuenta el tipo de avance activado en ese momento (ver SMC_GCODE_RESET_VALUES o
$MC_EXTERN_GCODE_RESET_VALUES).

42140 DEFAULT_SCALE_FACTOR_P

Numero del DO Factor de escala por defecto para direccion P

Valor predefinido: 0 Limite de entrada minimo: -99999999 | Limite de entrada maximo: 99999999
Modificacién valida DE INMEDIATO Nivel de proteccion: 7/7 Unidad: -

Tipo de dato: DWORD

Significado: Este dato de maquina es valido en combinacién con lenguajes de programacion externos.

Acttia con SMN_MM_EXTERN_LANGUAGE = 1.
Si no hay programado ningun factor de escala P en la secuencia, actua el valor de este dato

de maquina.
42150 DEFAULT_ROT_FACTOR_R
Numero del DO Valor por defecto para el angulo de rotacion R
Valor predefinido: 0 Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo: 360
Modificacién valida DE INMEDIATO Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: grados
Tipo de dato: DOUBLE
Significado: Si no hay programado ningun factor para la rotacién R al seleccionar la rotacion G68, actua

el valor de este dato de operador.
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Descripcion de datos

C.4 Datos de operador especificos de canal

42160 EXTERN_FIXED_FEEDRATE_F1_F9

Numero del DO Avances fijos con F1 - F9

Valor predefinido: 0 Limite de entrada minimo: 0 Limite de entrada maximo:
Modificacion vélida DE INMEDIATO Nivel de proteccion: 2/7 Unidad: VELO

Tipo de dato: DOUBLE

Significado:

Valores de avance fijos para la programacién de F1 - F9. Si el dato de maquina
$MC_FEEDRATE_F!_F9_ON=TRUE esta activado, se leen con la programacion de F1 - F9
los valores de avance del dato de operador $SC_EXTERN_FIXED_FEEDRATE_F1_F9[0] -
$SC_EXTERN_FIXED_FEEDRATE_F1_F9[8] y se activan como avance de mecanizado. En
$SC_EXTERN_FIXED_FEEDRATE_F1_F9[0] debe introducirse el avance rapido.

42162 EXTERN_DOUBLE_TURRET_DIST

Numero del DO Distancia de herramienta de la torreta revolver doble

Valor predefinido: Limite de entrada minimo: Limite de entrada maximo:
Modificacion valida Nivel de proteccion: Unidad:

Tipo de dato: DOUBLE

Significado:

El dato de herramienta sélo actiia en SMN_EXTER_CNC_SYSTEM = 2.2 distancia de giro
de las dos herramientas de una torreta revolver doble. La distancia se activa con G68 como
decalaje de origen aditivo si SMN_EXTERN_DOUBLE_TURRET_ON = TRUE esta activado.
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Descripcion de datos

C.4 Datos de operador especificos de canal
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Listas de datos

D.1

Datos de maquina (DM)

Ndmero

‘ Indicador

‘ Nombre

General ($MN_...)

10604 WALIM_GEOAX_CHANGE_MODE Limitacion del campo de trabajo al cambiar ejes
geomeétricos

10615 NCFRAME_POWERON_MASK Borrar frames base globales después de Power On

10652 CONTOUR_DEF_ANGLE_NAME Nombre ajustable para el angulo en la descripcion breve
de contorno

10654 RADIUS_NAME Nombre ajustable para el radio por secuencia en la
descripcién breve de contorno

10656 CHAMFER_NAME Nombre ajustable para el chaflan en la descripcion breve
de contorno

10704 DRYRUN_MASK Activacion del avance de recorrido de prueba

10706 SLASH_MASK Activar omision de secuencias opcionales

10715 M_NO_FCT_CYCLE[n]: 0, ..., 0 Numero de funcién M para llamada de ciclo de cambio de
herramienta

10716 M_NO_FCT_CYCLE_NAME[ ] Nombre para ciclo de cambio de herramienta en
funciones M de DM $MN_MFCT_CYCLE

10717 T_NO_FCT_CYCLE_NAME Nombre para ciclo de cambio de herramienta para
funcion T

10760 G53_TOOLCORR Funcionamiento G53, G153 y SUPA

10800 EXTERN_CHAN_SYNC_M_NO_MIN Primer numero M para sincronizacion de canal

10802 EXTERN_CHAN_SYNC_M_NO_MAX Ultimo nimero M para sincronizacion de canal

10804 EXTERN_M_NO_SET_INT Funcién M para activacion de ASUP

10806 EXTERN_M_NO_DISABLE_INT Funcién M para desactivacion de ASUP

10808 EXTERN_INTERRUPT_BITS_M96 Ejecucién de programa de interrupcion (M96)

10810 EXTERN_MEAS_G31_P_SIGNAL Asignacion de entradas de medicion para G31 P..

10812 EXTERN_DOUBLE_TURRET_ON Torreta revoélver doble con G68

10814 EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE Llamada de macro mediante funcion M

10815 EXTERN_M_NO_MAC_CYCLE_NAME Nombre de SP para la funcién M llamada de macro

10816 EXTERN_G_NO_MAC_CYCLE Llamada de macro mediante funcion G

10817 EXTERN_G_NO_MAC_CYCLE_NAME Nombre de SP para la funciéon G llamada de macro

10818 EXTERN_INTERRUPT_NUM_ASUP Numero de interrupcién para el arranque del ASUP (M96)

10820 EXTERN_INTERRUPT_NUM_RETRAC Numero de interrupcién para retirada rapida (G10.6)

10880 EXTERN_CNC_SYSTEM Sistema de control externo cuyos programas deben
ejecutarse

10881 EXTERN_GCODE_SYSTEM Modo ISO T: Sistema de cédigo G

10882 NC_USER_EXTERN_GCODES_TABIn]: 0-59 Lista de comandos G especificos de usuario de un

lenguaje CN externo
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Listas de dafos

D. 1 Dafos de maquina (DM)

Numero Indicador Nombre

10884 EXTERN_FLOATINGPOINT_PROG Evaluacién de valores programados sin coma decimal

10886 EXTERN_INCREMENT_SYSTEM Definicién del sistema incremental

10888 EXTERN_DIGITS_TOOL_NO Numero de posiciones para numero T en modo de
lenguaje externo

10890 EXTERN_TOOLPROG_MODE Programacion del cambio de herramienta con lenguaje
de programacioén externo

18190 MM_NUM_PROTECT_AREA_NCK Numero de ficheros para zonas protegidas referidas a la
maquina (SRAM)

18800 MM_EXTERN_LANGUAGE Activacion de lenguajes CN externos

especificos de canal ($MC_...)

20050 AXCONF_GEOAX_ASSIGN_TABJ[ ] Asignacion eje geométrico a eje de canal

20060 AXCONF_GEOAX_NAME_TABJ ] Eje geométrico en el canal

20070 AXCONF_MACHAX_USEDI ] Numero de eje de maquina valido en el canal

20080 AXCONF_CHANAX_NAME_TABJ ] Numero de eje de canal en el canal

20094 SPIND_RIGID_TAPPING_M_NR Funcién M para el cambio al modo de eje controlado

20095 EXTERN_RIGID_TAPPING_M_NR Numero de funcion M en el modo de lenguaje externo
para la conmutacién del cabezal al modo de cabezal
controlado

20100 DIAMETER_AX_DEF Eje geométrico con funcién de eje de refrentado

20150 GCODE_RESET_VALUESInN]: 0 hasta el numero | Posicién de borrado de los grupos G

max. de cédigos G

20154 EXTERN_GCODE_RESET_VALUESIn]: 0-30 Definicion de los cédigos G que se activan en el arranque
cuando el canal CN no funciona en el modo Siemens

20380 TOOL_CORR_MODE_G43G44 Tratamiento de la correccién de la longitud de
herramienta G43/G44

20382 TOOL_CORR_MOVE_MODE Compensacion de la correccion longitudinal de
herramienta

20732 EXTERN_GO_LINEAR_MODE Determinar el comportamiento de interpolacién con GO0

20734 EXTERN_FUNCTION_MASK Mascara de funciones para lenguaje externo

22420 FGROUP_DEFAULT_AXES[] Valor por defecto para comando FGROUP

22512 EXTERN_GCODE_GROUPS_TO_PLC|n]: 0-7 Envio al PLC de comandos G de un lenguaje CN externo

22515 GCODE_GROUPS_TO_PLC_MODE Comportamiento de la transferencia de grupos G al PLC

22900 STROKE_CHECK_INSIDE Direccion (interior/exterior) en la que actua la zona
protegida

22910 WEIGHTING_FACTOR_FOR_SCALE Unidad del factor de escala

22914 AXES_SCALE_ENABLE Activacion para factor de escala axial (G51)

22920 EXTERN_FEEDRATE_F1_F9_ACTIV Permitir avances fijos con FO - F9

22930 EXTERN_PARALLEL_GEOAX Asignacion eje geométrico de canal paralelo

24004 CHBFRAME_POWERON_MASK Reseteo de frame base especifico de canal tras Power
On

28080 NUM_USER_FRAMES Numero de decalajes de origen

29210 NUM_PROTECT_AREA_ACTIVE Activar zona protegida

34100 REFP_SET_POS|0] Valor del punto de referencia/en un sistema con
codificacion de distancia sin significado

35000 SPIND_ASSIGN_TO_MACHAX Asignar cabezal/eje de maquina
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Listas de dafos

D. 1 Datos de maquina (DM)

Datos de maquina de ciclos especificos de canal

Namero Indicador Nombre

52802 ISO_ENABLE_INTERRUPTS Tratamiento de interrupciones

52804 ISO_ENABLE_DRYRUN Omisién de mecanizado en DRYRUN

52806 ISO_SCALING_SYSTEM Sistema basico

52808 ISO_SIMULTAN_AXES_START Aproximacion simultanea posicion de taladrado de todos
los ejes programados

52810 ISO_T_DEEPHOLE_DRILL_MODE Taladrado profundo con rotura/evacuacion de viruta
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Listas de dafos

D.2 Daftos de operador
D.2 Datos de operador
Tabla D- 1
Numero | Indicador Nombre

especificos de eje

43120 DEFAULT_SCALE_FACTOR_AXIS Factor de escala axial predeterminado con G51 activo
43240 M19_SPOS Posicion del cabezal en la programacion de M19
42890 M19_SPOSMODE Modo de posicionamiento del cabezal en la programacion

de M19

especificos de canal

42110 DEFAULT_FEED Valor por defecto para avance sobre la trayectoria
42140 DEFAULT_SCALE_FACTOR_P Factor de escala por defecto para direcciéon P
42150 DEFAULT_ROT_FACTOR_R Valor por defecto para el angulo de rotacién R
42160 EXTERN_FIXED_FEEDRATE_F1_F9 Avances fijos con F1 - F9

42162 EXTERN_DOUBLE_TURRET_DIST Distancia de herramienta de la torreta revélver doble

Datos de operador de ciclos especificos de canal

Numero Indicador Nombre
55808 ISO_T_RETRACTION_FACTOR Factor para velocidad de giro en retirada (0...200%)
55810 ISO_T_DWELL_TIME_UNIT Evaluacion del tiempo de espera
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Listas de dafos

D.3 Variables

D.3 Variables

Indicador Tipo Descripcion

$C_A REAL Valor de la direccion A programada en el modo de dialecto ISO para programacion
de ciclos

$C_B REAL Valor de la direccion B programada en el modo de dialecto ISO para programacion
de ciclos

$C_G INT Numero G para llamadas de ciclo en el modo externo

$C_H REAL Valor de la direccion H programada en el modo de dialecto ISO para programacion
de ciclos

$C_I[] REAL Valor de la direccion | programada en el modo de dialecto ISO para programacion
de ciclos y técnica de macros con G65/G66. Para la programacion de macros, la
secuencia sélo puede tener 10 entradas como maximo. Los valores se encuentran
en la matriz en el orden programado.

$C_I_ORDER[] REAL Descripcion, ver $C_I[ ], sirve para definir el orden de programacion

$C_J[] REAL Descripcion, ver $C_I[ ]

$C_J_ORDER[] REAL Descripcion, ver $C_I[ ], sirve para definir el orden de programacion

$C_K[] REAL Descripcion, ver $C_I[ ]

$C_K_ ORDER]] REAL Descripcion, ver $C_I[ ], sirve para definir el orden de programacion

$C L INT Valor de la direccion L programada en el modo de dialecto ISO para programacion
de ciclos

$C zZ INT Valor de la direccion Z programada en el modo de dialecto ISO para programacion
de ciclos

$C_TS STRING Cadena de caracteres bajo la direccion T del identificador de herramienta
programado

$C_A_PROG INT La direccién A esta programada en una secuencia con llamada de ciclo
0 = no programada
1 = programada (absoluta)
3 = programada (incremental)

$C_B_PROG INT La direccién B esta programada en una secuencia con llamada de ciclo
0 = no programada
1 = programada (absoluta)
3 = programada (incremental)

$C_G_PROG INT El ciclo de envolvente esta programado a través de una funcion G

$C_Z_PROG INT La direccion Z esta programada en una secuencia con llamada de ciclo
0 = no programada
1 = programada (absoluta)
3 = programada (incremental)

$C_TS_PROG INT Se ha programado un identificador de herramienta bajo la direccion T
TRUE = programado, FALSE = no programado
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Listas de dafos

D.3 Variables

Indicador

Tipo

Descripcion

$C_ALL_PROG

INT

Patron de bits de todas las direcciones programadas en una secuencia con llamada
de ciclo

Bit 0 = direcciéon A

Bit 25 = direccion Z

Bit = 1 direccion programada
Bit = 0 direccion no programada

$P_EXTGG[n]

INT

Cdédigo G activo del lenguaje externo

$C_INC_PROG

INT

Patrén de bits de todas las direcciones programadas incrementalmente en una
secuencia con llamada de ciclo

Bit 0 = direccién A

Bit 25 = direccion Z

Bit = 1 direccién programada incrementalmente
Bit = 0 direccién programada de forma absoluta

$C_I_NUM

INT

Programacion de ciclos: el valor es siempre 1 cuando el bit 0 esta activado en
$C_I_PROG.

Programacion de macros: cantidad de la direccion | programada en la secuencia
(max. 10).

$C_J_NUM

INT

Descripcion, ver $C_I_NUM

$C_K_NUM

INT

Descripcion, ver $C_I_NUM

$P_AP

INT

Coordenadas polares 0 = desconectado 1 = conectado

$C_TYP_PROG

INT

Patrén de bits de todas las direcciones programadas en una secuencia con llamada
de ciclo

Bit0O=A

Bit25=2

Bit = 0 eje programado como INT
Bit = 1 eje programado como REAL

$C_PI

INT

Numero de programa de la rutina de interrupcién programada con M96.
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E.1 Alarmas
Si se detectan estados de error en los ciclos, se origina una alarma y se interrumpe el ciclo
actualmente en marcha.
Los ciclos siguen emitiendo avisos en la linea de avisos del control. Estos avisos no
interrumpen el mecanizado.
Las alarmas con los numeros del 61000 al 62999 se originan en los ciclos. Este amplio
intervalo tiene aun mas subdivisiones en funcion de las reacciones de alarma y los criterios
de supresion.
Tabla E- 1 Numero y descripcion de las alarmas
N.° de alarma | Descripcién breve Causa Explicacién/solucion
Alarmas generales
61001 Paso de rosca incorrecto CYCLE376T El paso de rosca no se ha
indicado correctamente.
61003 No se ha programado avance en | CYCLE371T, CYCLE374T, No se ha programado ninguna
el ciclo CYCLE383T, CYCLE384T, palabra F en la secuencia
CYCLE385T, CYCLE381M, invocante antes de la llamada de
CYCLE383M, CYCLE384M, ciclo; ver ciclos estandar
CYCLE387M Siemens.
61004 Configuracion incorrecta del eje CYCLE328 El orden de los ejes geométricos
geométrico es incorrecto; ver ciclos estandar
Siemens.
61101 Definicion errénea del plano de CYCLE375T, CYCLES81, Ver ciclos estandar Siemens.
referencia CYCLES83, CYCLES84, CYCLES87
61102 No esta programado el sentido de | CYCLE371T, CYCLE374T, Falta el sentido de giro del
giro del cabezal CYCLE383T, CYCLE384T, cabezal M03 o M04; ver ciclos
CYCLE385T, CYCLE381M, estandar Siemens.
CYCLE383M, CYCLE384M,
CYCLE387M
61107 Definicion errénea de la primera El valor para la primera
profundidad de taladro profundidad de taladrado no es
compatible con la profundidad del
taladro.
61603 Definicion errénea de la forma de | CYCLE374T Valor de la profundidad de
ranurado ranurado igual a 0.
61607 Punto inicial programado CYCLE376T El punto inicial esta fuera de la
incorrectamente zona de mecanizado.
61610 No hay profundidad de CYCLE374T Valor de penetracion =0
penetracion programada
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E. 1 Alarmas
N.° de alarma | Descripcién breve Causa Explicacién/solucién
Alarmas ISO
61800 Falta sistema CNC externo CYCLE300, CYCLE328, Los datos de maquina para el
CYCLE330, CYCLE371T, lenguaje externo DM18800
CYCLE374T, CYCLE376T, $SMN_MM_EXTERN_
CYCLE383T, CYCLE384T, LANGUAGE o el bit de opcién
CYCLE385T, CYCLE381M, 19800
CYCLE383M, CYCLE384M, $SMN_EXTERN_LANGUAGE no
CYCLE387M estan activados.
61801 Seleccionado codigo G incorrecto | CYCLE300, CYCLE371T, Se ha programado un valor no
CYCLE374T, CYCLE376T, admitido en la llamada de
CYCLE383T, CYCLE384T, programa CYCLE300<valor> o se
CYCLE385T ha indicado un valor incorrecto en
los datos de operador del ciclo
para el sistema de cédigo G.
61802 Tipo de eje incorrecto CYCLE328, CYCLE330 El eje programado esta asignado
a un cabezal.
61803 Eje programado no existe CYCLE328, CYCLE330 El eje programado no existe en el
control. Compruebe DM20050-
20080.
61804 La posicion programada excede | CYCLE328, CYCLE330 La posicion intermedia
el punto de referencia programada o la posicién actual
estan por detras del punto de
referencia.
61805 Valor programado como absoluto | CYCLE328, CYCLE330, La posicién intermedia esta
e incremental CYCLE371T, CYCLE374T, programada tanto con valores
CYCLE376T, CYCLE383T, absolutos como con valores
CYCLE384T, CYCLE385T incrementales.
61806 Asignacion de eje incorrecta CYCLE328 El orden de los ejes es incorrecto.
61807 Programacion incorrecta del CYCLE384M El sentido de giro del cabezal
sentido de giro del cabezal programado contradice el sentido
de giro del cabezal previsto para
el ciclo.
61808 Falta la profundidad final o CYCLE383T, CYCLE384T, Falta la profundidad total Z o la
individual del taladro CYCLE385T, CYCLE381M, profundidad individual Q del
CYCLE383M, CYCLE384M, taladro en la secuencia G8x
CYCLE387M (primera llamada de ciclo)
61809 Posicion de taladro no admisible | CYCLE383T, CYCLE384T,
CYCLE385T
61810 Cédigo G ISO no posible CYCLE383T, CYCLE384T,
CYCLE385T
61811 Nombre de eje ISO no admisible | CYCLE328, CYCLE330. La secuencia CN invocante
CYCLE371T, CYCLE374T, contiene un nombre de eje ISO
CYCLE376T, CLE383T, no admitido.
CYCLE384T, CYCLE385T
Torneado ISO
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N.° de alarma | Descripcién breve Causa Explicacidn/solucién

61812 Definicion errénea de los valores | CYCLE371T, CYCLE376T, La secuencia CN invocante

en la llamada de ciclo externa contiene un valor numérico no
admitido.

61813 Definicion errénea del valor GUD | CYCLE376T En los datos de operador del ciclo
se ha introducido un valor
numeérico incorrecto.

61814 Coordenadas polares no posibles | CYCLE381M, CYCLE383M,

con ciclo CYCLE384M, CYCLE387M
61815 No esta activo G40 CYCLE374T, CYCLE376T G40 no estaba activo antes de la

llamada de ciclo.

Torneado ISO
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Acciones sincronas
e Salida de funciones auxiliares

Durante el mecanizado de una pieza pueden emitirse funciones tecnolégicas

(-> funciones auxiliares) desde el programa CNC al PLC. Con estas funciones auxiliares
es posible, por ejemplo, controlar un equipamiento auxiliar en la maquina (pinola, pinzas,
mandril de sujecion, etc.).

® Salida rapida de funciones de ayuda

Los tiempos de confirmacion para las -> funciones auxiliares pueden reducirse y asi
evitar paradas innecesarias en el mecanizado para la ejecucion de funciones de
conmutacién de menor importancia.

Las acciones sincronas pueden combinarse de forma que con ellas se puedan formar
programas (ciclos tecnolégicos). Los programas de ejes pueden iniciarse en el mismo ciclo
IPO, p. ej. mediante la exploracion de entradas digitales.

Aceleracion y limitacién de tirones

Para conseguir un factor 6ptimo de aceleracién para la maquina y al mismo tiempo el
cuidado de sus piezas mecanicas, el programa de mecanizado ofrece la posibilidad de
conmutar entre la aceleracion brusca (sin inercia) y la continua (sin tirones).

Acotado absoluto

Indicacion de la meta de desplazamiento de un eje mediante una cota referida al origen del
sistema de coordenadas activo en ese momento. Ver también -> Acotado incremental.

Activacion/desactivacion

La limitacion de la zona de trabajo constituye una forma de limitar el movimiento del eje
mediante restricciones establecidas con finales de carrera. En este caso puede indicarse un
par de valores para cada eje, con los que se limita la zona protegida.
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Alarmas

Archivado

Arrancar

En el panel de operador se muestran todos los -> avisos y alarmas en forma de texto plano.
El texto de la alarma contiene la fecha, la hora y el icono correspondiente para el criterio de
borrado.

Las alarmas y los avisos se muestran por separado con arreglo a los criterios siguientes:
e 1. Alarmas y avisos en el programa de pieza

Las alarmas y los avisos pueden visualizarse directamente desde el programa como
texto plano.

e 2. Alarmas y avisos del PLC Las alarmas y los avisos que conciernen a la maquina
pueden visualizarse directamente desde el PLC en forma de texto plano. Para ello no
son necesarios bloques de funcién adicionales.

Exportacion de ficheros o directorios a un medio de memoria externo.

Cargar el programa de sistema después de Power On.

Autémata o controlador programable

Los autdmatas o controladores programables (en inglés, programmable logic controllers,
PLC) son controladores electrénicos cuyas funciones en el control estan guardadas en
forma de programa. Por eso, el disefio y el cableado no dependen de las funciones de
control. Los autématas programables estan disefiados igual que un ordenador, es decir, se
componen de una CPU con memoria, médulos de entrada y salida y un sistema de bus
interno. Los médulos de E/S y el lenguaje de programacion se eligen de acuerdo con la
tecnologia empleada.

AUTOMATICO o modo automatico

Modo del control (sucesion de secuencias segun DIN): Modo de operacion en controles CN
donde se selecciona un -> programa de pieza y éste se ejecuta de forma continua.

Avance de contorneado

184

El avance de contorneado actua en los -> ejes de contorneado. Representa la suma
geomeétrica de los avances de los -> ejes de contorneado afectados.
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Avance por vuelta

El avance de eje se ajusta dependiendo de la velocidad de giro del cabezal principal en el
canal (programacién con G95).

Avance reciproco del tiempo

En los controles SINUMERIK 840D sl, para el desplazamiento del trayecto consignado en
una secuencia se puede indicar la velocidad para el desplazamiento del eje (G93) en lugar
del avance.

Ayuda a los ciclos

La lista de ciclos disponibles esta en el menu "Ayuda de ciclos" en el campo de manejo
"Programa". Tras seleccionar el ciclo de mecanizado deseado se muestran los parametros
requeridos para la asignacion de valores en forma de texto plano.

Backup

Grabacién de una copia del contenido de la memoria (disco duro) en un aparato externo
para tener una copia de seguridad de los datos.

Bloque de datos

e Unidad para datos empleada en el -> PLC a la que puede accederse a través de ->
programas HIGHSTEP.

e Unidad para datos en el -> CN: Bloques de datos que contienen definiciones de datos
globales de usuario. Estos datos pueden inicializarse directamente en su definicion.

Borrado de trayecto residual

Comando de un programa de pieza con el que se detiene el mecanizado y se borra el
trayecto residual que falta por recorrer.

Borrado total
Con el borrado total se borran las siguientes memorias de la -> CPU:
® > memoria de trabajo
® area de lectura/escritura de la -> memoria de carga
® ->memoria de sistema

® > memoria de backup
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B-Spline

Bus S7-300

Los puntos programados para el spline B no son puntos de interpolacion, sino simplemente
"puntos de control". La curva generada no pasa directamente por estos puntos de control,
sino cerca de ellos (polinomios de 1.er, 2.° 0 3.er grado).

El bus S7-300 es un bus de datos serie que suministra a los modulos la tension
correspondiente y a través del cual estos mddulos intercambian datos entre ellos. La
conexion de los diferentes modulos entre ellos se produce a través de conectores de bus.

Blsqueda de punto de referencia

Si el sistema de medida de posicion utilizado no es un captador absoluto, debera iniciarse la
busqueda del punto de referencia para que los valores reales suministrados por el sistema
de medida coincidan con los valores de las coordenadas de maquina.

Blsqueda de secuencia

Con la funcién de busqueda de secuencia se puede saltar a un punto cualquiera dentro del
programa de pieza en el cual puede comenzarse o continuarse con el procesamiento. Esta
funcion sirve para probar los programas de pieza o para continuar con el procesamiento
después de una interrupcion.

Cabezal sincrono

Cabezales

186

Coincidencia exacta del angulo entre un cabezal maestro y uno o varios cabezales
esclavos. De esta forma es posible la transferencia al vuelo de una pieza del cabezal 1 al
cabezal 2 en tornos.

Ademas de la sincronizacion de la velocidad de giro, pueden programarse posiciones
angulares relativas de los cabezales, p. €j. "al vuelo" o la transmision orientada a la posicion
de piezas inclinadas.

Es posible implementar varios pares de cabezales sincronos.

Respecto a la funcionalidad de los cabezales, se trata de una construccién con dos niveles:

Cabezales: accionamientos de cabezal con regulacién de velocidad de giro o de posicion,
analégicos/digitales (SINUMERIK 840D sl)

Cabezales auxiliares: accionamientos de cabezal con control de velocidad de giro sin
encoéder, p. €j. para Power Tools
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Cable de conexion

Los cables de conexion son cables de dos hilos listos para su conexion, bien
preconfeccionados o bien prefabricados por el usuario, que tienen un conector en cada
extremo. Los cables de conexion se utilizan para conectar la -> CPU a una -> unidad de
programacion o a otras CPU a través de una -> "interfaz".

Campo de desplazamiento

El campo de desplazamiento maximo posible en ejes lineales es de + 9 décadas. El valor
absoluto depende de la precision seleccionada para la entrada y el control de posicion, asi
como de la unidad de medida utilizada (pulgadas o sistema métrico).

Canal de mecanizado

Ciclo

La estructura de canales permite reducir los tiempos de parada mediante la ejecucion en
paralelo de secuencias de movimientos. Asi, por ejemplo, el portico de un cargador puede
ejecutar sus movimientos durante el mecanizado. En este caso, el CNC actiua como control
independiente que ejecuta por si mismo operaciones como la decodificacion, la preparacion
de secuencias o la interpolacion.

Subprograma protegido para la ejecucidon de operaciones de mecanizado que se repiten en
la -> pieza.

Ciclo de interpolacién

Ciclos estandar

Torneado ISO

El ciclo de interpolacién es un multiplo del ciclo del sistema base. Con el ciclo IPO se indica
el tiempo de ciclo que se necesita para actualizar la interfaz de consignas con los controles
de posicién. Con el ciclo de interpolacion se determina la resolucién de los perfiles de
velocidad.

Con los ciclos estandar pueden programarse operaciones de mecanizado que se repiten
con frecuencia:

® para taladrado/fresado
® para herramientas de medida y piezas

La lista de ciclos disponibles esta en el menu "Ayuda de ciclos" en el campo de manejo
"Programa". Tras seleccionar el ciclo de mecanizado deseado se muestran los parametros
requeridos para la asignacion de valores en forma de texto plano.
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Clave de programacion

Caracteres y cadenas de caracteres con un significado establecido exactamente dentro del
lenguaje de programacion para -> programas de pieza (ver manual de programacion).

CN

Control numérico; contiene todos los componentes del control para la maquina herramienta:
-> NCK, -> PLC, -> HMI, -> COM.

COM

Parte del control numérico para la realizacién y coordinacion de la comunicacion.

Compensacion de errores de paso de cuadrante

Los errores de contorno en transiciones de cuadrante producidos por pérdidas de friccion en
guias se pueden corregir en gran parte con la compensacion de errores de paso de
cuadrante. Para parametrizar la compensacién de errores de paso de cuadrante se utiliza
un test de circularidad.

Compensacion del error del paso de husillo

Compensacion de las imprecisiones mecanicas de un cabezal implicado en el movimiento
de avance. Los errores se compensan a través del control basandose en las desviaciones
medidas y guardadas en éste.

Compensacion del juego

Compensacion del juego mecanico de la maquina, p. €]. del juego de inversion de los
cabezales. La compensacion del juego puede introducirse por separado para cada eje.

Compensacion interpolatoria

La compensacion interpolatoria es un medio para compensar errores de paso de husillo
(SSFK) y de errores del sistema de medida (MSF) resultantes del proceso de produccion.

Contorno

Contorno de una pieza.

Contorno de la pieza

Contorno tedrico de la -> pieza que se debe fabricar/mecanizar.

Torneado ISO
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Control anticipativo dinamico

Con la funcién "Control anticipativo dinamico dependiente de la aceleracion" pueden
solucionarse, a menudo por completo, imprecisiones de contorno resultantes de
concatenacion de errores. Con el control anticipativo se alcanza una excepcional precisién
de mecanizado incluso con elevadas velocidades de contorneado de herramienta. El control
anticipativo se puede seleccionar o deseleccionar para todos los ejes solo a través de un
programa de pieza.

Control de velocidad

Para alcanzar una velocidad de desplazamiento aceptable en movimientos en los que solo
se requieren pequeinas adaptaciones de posicidon en una secuencia, el control puede
ejecutar una evaluacion preliminar a través de varias secuencias (-> LookAhead).

Coordenadas polares

Correccion

Sistema de coordenadas en el que se define la posicion de un punto en el plano mediante
su distancia del origen de coordenadas y el angulo que forma el vector de radio con un eje
definido.

Propiedad del control, ajustable manualmente o programable, con la que el usuario puede
solapar los avances y velocidades de giro programados para adaptarlos a su pieza o
material especial.

Correccion de herramienta

La seleccion de una herramienta se realiza mediante programacion de una funciéon T (5
cifras, enteras) en la secuencia. A cada numero T se le pueden asignar hasta 9 filos
(direcciones D). ElI numero de herramientas que pueden gestionarse en el control puede
parametrizarse.

La correccion de la longitud de la herramienta se selecciona mediante programacion de
ndameros D.

Correccion de herramienta online

Torneado ISO

Esta funcién puede utilizarse unicamente para muelas.

La reduccion del tamano de la muela debida al diamantado se transmite a la herramienta
activa en ese momento como correccion de herramienta y es efectiva de inmediato.
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Correccion del avance

En la correccion del avance se superpone el avance actual introducido a través del panel de
operador o especificado desde el PLC con el avance programado (0 - 200%). La correccion
de avance también es posible mediante un valor porcentual programado (1 - 200%) en el
programa de mecanizado.

Independientemente del programa que se ejecuta en un momento dado, también es posible
aplicar una correccién de avance mediante acciones sincronas.

Correccion del radio de herramienta

CPU

Un contorno se programa partiendo del supuesto de que se utiliza una herramienta con una
punta. Dado que, en la practica, esto no siempre es asi, se indica el radio de curvatura de la
herramienta utilizada de forma que ésta tenga en cuenta unas creces. El centro de la
curvatura se conduce de forma equidistante al contorno con un desplazamiento equivalente
al radio de curvatura.

Central Processor Unit (unidad central de proceso) -> autémata programable

Datos de operador

Datos a través de los cuales el control recibe informacién sobre las propiedades de la
maquina; la forma en que esto sucede esta definida en el software de sistema. Al contrario
que con los -> datos de maquina, los datos de operador pueden ser modificados por el
usuario.

Decalaje de origen

190

Indicacion de un nuevo punto de referencia para un sistema de coordenadas haciendo
referencia a un origen disponible y un -> frame.

1. Ajustable

SINUMERIK 840D sl: Para cada eje CNC hay un numero parametrizable de decalajes de
origen ajustables. Cada decalaje de origen puede seleccionarse a través de funciones G; la
seleccion es exclusiva.

2. Externo;

Todos los decalajes que permiten determinar la posicion del origen de la pieza pueden
superponerse mediante un decalaje de origen externo, que se define

- mediante un volante (decalaje DRF) o bien

- mediante el PLC.

3. Programable;
Los decalajes de origen pueden programarse para todos los ejes de contorneado y
posicionado con la instruccion TRANS.
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Decalaje de origen externo

Se trata de un decalaje de origen predefinido desde el -> PLC.

Definicion de variables

Una variable se define indicando un tipo de dato y un nombre para ella. A través del nombre
de la variable se puede direccionar su valor.

Derechos de acceso

Las secuencias de un programa CNC estan protegidas por restricciones de acceso
mediante el sistema de 7 niveles siguiente:

® Tres niveles de contrasefa: para el fabricante del control, el fabricante de la maquina y el
usuario.

e (Cuatro posiciones del interruptor de llave que se pueden evaluar a través del PLC.

Desplazamiento a punto fijo

Con la maquina herramienta es posible aproximarse de forma definida a puntos fijos tales
como puntos de cambio de herramienta, puntos de carga, puntos de cambio de paleta, etc.
Las coordenadas de dichos puntos estan memorizadas en el control. Si es posible, el control
se aproxima a estos ejes en -> rapido.

Diagnéstico
® Campo de manejo del control

® El control contiene un programa de autodiagndstico y rutinas de comprobacion para el
servicio técnico: indicaciones de estado, alarma y servicio.

Dimensiones en sistema métrico o en pulgadas

Los valores de posicion y paso de rosca pueden programarse en pulgadas en el programa
de mecanizado. El control se configura siempre sobre el sistema base, independientemente
de la unidad de medida programada (G70/G71).

Direccién
Las direcciones son identificadores bien fijos o bien variables en ejes (X, Y...) para la
velocidad de giro (S), el avance (F), el radio de circulo (CR), etc.

Torneado I1ISO
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DRF
Differential Resolver Function. Se trata de una funcién del CN con la que, en el modo
automatico y con el volante electrénico, se genera un decalaje de origen incremental.
Editor
El editor permite crear, modificar, ampliar, unir y afadir programas, textos y secuencias de
un programa.
Eje basico
Eje cuyo valor tedrico o real se utiliza para el calculo del valor de correccion.
Eje C

Un eje a través del cual la herramienta describe un movimiento controlado de rotacién o de
posicionamiento.

Eje de comando

Los ejes de comando se arrancan por acciones sincronas como reaccion a un suceso
(comando). Los ejes de comando se pueden posicionar, arrancar y parar en forma
completamente asincrona al programa de pieza.

Eje de contorneado

Ejes de contorneado son todos los ejes de mecanizado de un -> canal que son controlados
por el -> interpolador de modo que arrancan y aceleran conjuntamente y alcanzan el punto
final al mismo tiempo.

Eje de correccion

Un eje cuyo valor tedrico o real se ha modificado con un valor de compensacion.

Eje de posicionado

Un eje que ejecuta movimientos auxiliares en la maquina (p. €j., almacén de herramientas,
transporte de palets). Los ejes de posicionado son ejes que no interpolan con -> ejes de
contorneado.
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Eje de redondeo

Eje geométrico

Eje giratorio

Los ejes de redondeo permiten que la pieza o la herramienta giren con un angulo
determinado que esta guardado en una reticula de division. Al alcanzar la posicién de la
reticula, el eje de redondeo esta "en posiciéon".

Los ejes geométricos se utilizan para describir una area de 2 6 3 dimensiones en el sistema
de coordenadas de pieza.

Los ejes giratorios permiten que la herramienta o la pieza giren con un angulo determinado.

Eje giratorio sin fin

Eje lineal

Eje oblicuo

El margen de desplazamiento de un eje giratorio puede establecerse, dependiendo de la
aplicacion, en un valor de modulo (ajustable mediante datos de maquina) o como giratorio
sin fin en ambas direcciones. Los ejes giratorios sin fin se utilizan, p. €j., para mecanizados
excéntricos, rectificados y tareas de bobinado.

El eje lineal es un eje con el que se describe una linea recta, al contrario que con el eje
giratorio.

Interpolacion angular fija con creces para un eje de penetracion o una muela oblicuos
mediante la indicacién del angulo. Los ejes oblicuos se programan y visualizan en el sistema
de coordenadas cartesiano.

Ejecucion principal

Torneado ISO

Las secuencias del programa de pieza que se decodifican y preparan a través del
tratamiento de secuencias, son procesadas en la "ejecucion principal".
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Ejes
Los ejes CNC se clasifican segun su funcionalidad como sigue:
® FEjes: ejes de contorneado con interpolacién

® FEjes de posicionado: ejes de penetracion y posicionado sin interpolacion con avances
especificos de cada eje; estos ejes pueden desplazarse mas alla de los limites de la
secuencia. Los ejes de posicionado no necesitan formar parte del mecanizado de la
pieza y contienen, por ejemplo, alimentadores de herramientas o almacenes de
herramientas.

Ejes sincronos

Los ejes sincronos tardan en recorrer su trayecto el mismo tiempo que los -> ejes
geomeétricos.

Entradas y salidas digitales rapidas

Un ejemplo serian las rutinas de programa CNC rapidas (rutinas de interrupcion) que
pueden iniciarse a través de entradas digitales. Las salidas CNC digitales (SINUMERIK
840D sl) pueden desencadenar funciones de conmutacién rapidas accionadas por
programa.

Escalado

Parte integrante de un -> frame a través de la cual se efectian modificaciones especificas
de eje.

Estructura de canales

A través de la estructura de canales pueden procesarse los -> programas de cada uno de
los canales de forma simultanea o asincrona.

Fichero de inicializacion

Un fichero de inicializacion puede crearse para cada -> pieza. En el fichero de inicializacion
pueden memorizarse diferentes instrucciones para los valores de las variables, las cuales se
aplican exclusivamente a una pieza.

Final de carrera de software

Con los finales de carrera de software se definen los limites del margen de desplazamiento
de un eje, y de esta forma se impide que el carro entre en contacto con los finales de
carrera de hardware. Por cada eje pueden asignarse dos pares de valores y activarse por
separado via -> PLC.
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Frame

Se entiende por frame una regla de calculo que permite convertir un sistema de
coordenadas cartesiano en otro sistema de coordenadas cartesiano. Un frame esta formado
por los componentes -> Decalaje de origen -> Rotacion -> Escala y -> Simetria.

Frames programables

Con ayuda de -> frames programables pueden definirse de forma dinamica nuevas
posiciones iniciales de un sistema de coordenadas mientras se esta ejecutando el
programa. Se diferencia entre definiciones absolutas, en las que solo se emplean frames
nuevos, y definiciones aditivas, en las que la definicion se realiza en referencia a una
posicion inicial existente.

Funciones auxiliares

Las funciones auxiliares pueden utilizarse para transferir -> parametros en los programas de
pieza al -> PLC; al hacerlo se desencadenan reacciones establecidas por el fabricante de la
maquina.

Funciones de seguridad

Geometria

El control dispone de funciones de vigilancia permanentemente activas con las que los fallos
en el -> CNC, el autémata programable (-> PLC) y la maquina pueden detectarse tan
prematuramente que pueden evitarse, en buena parte, dafnos en la pieza, la herramienta o
la maquina. Al aparecer un fallo o un error, el mecanizado se interrumpe y los
accionamientos se paran. La causa del error se protocoliza y se emite una alarma. Al mismo
tiempo se pone en conocimiento del PLC que existe una alarma CNC pendiente.

Descripcidn de una -> pieza en el -> sistema de coordenadas de pieza.

Gestion de programas de pieza

Torneado ISO

La funcion "Gestién de programas de pieza" se puede organizar de acuerdo con las ->
piezas.

El numero de programas y de datos que hay que gestionar depende de la capacidad de la
memoria del control y también puede configurarse a través de los ajustes de los datos de
maquina. A cada fichero (programas y datos) se le puede asignar un nombre compuesto de
un maximo de 16 caracteres alfanuméricos.
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Grupo de modos de operaciéon (GMO)

Herramienta

HIGHSTEP

Identificador

Todos los ejes/cabezales estan asignados a un Unico canal en un momento cualquiera
predefinido. Cada canal esta asignado a un grupo de modos de operacion (GMO). A los
canales del GMO se les asigna siempre un mismo -> modo de operacion.

Una herramienta que se utiliza para dar forma a una pieza. Son herramientas, por ejemplo,
herramientas de tornear, fresas, brocas, rayos laser, muelas, etc.

Combinacién de diferentes propiedades de programacion para el -> PLC en la gama
S7-300/400.

Segun la norma DIN 66025, los identificadores (hombres) pueden contener varias letras de
direcciones para variables (de calculo, de sistema, de usuario), subprogramas, palabras
reservadas y otras palabras. Estas letras tienen el mismo significado que las palabras en la
sintaxis de secuencias. Los identificadores deben ser siempre univocos. Para objetos
diferentes deben utilizarse siempre identificadores diferentes.

Identificador de eje

Idiomas

Incremento

196

Segun DIN 66217, los ejes se identifican con X, Y y Z para un sistema de coordenadas
dextrogiro y perpendicular.

-> A los ejes giratorios que rotan en torno a X, Y y Z se les asignan los identificadores A, B 'y
C. Los ejes adicionales paralelos a los mencionados pueden identificarse con otras letras.

Los textos de la interfaz de usuario, los avisos del sistema y las alarmas estan disponibles
en cinco idiomas de sistema: aleman, inglés, francés, italiano y espafol. El usuario siempre
puede elegir en el control entre dos de los idiomas enumerados.

El punto de destino del desplazamiento de ejes viene definido por el camino que debe
recorrerse y por una direccion referida a un punto ya alcanzado. Ver también -> Acotado
absoluto.

Indicacion de la longitud del recorrido de desplazamiento en incrementos. El nimero de
incrementos puede estar memorizado en los -> datos de operador o seleccionarse con las
teclas 10, 100, 1000 y 10 000.

Torneado ISO
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Intercambio de eje/cabezal

Un eje/cabezal se asigna de forma fija a un determinado canal ajustando datos de maquina.
Esta asignacion mediante datos de maquina puede anularse con comandos de
programacion, y el eje/cabezal puede asi asignarse a otro canal.

Interfaz de usuario

La interfaz de usuario (BOF) es la interfaz hombre-maquina (HMI) de un CNC. Se
representa como una pantalla y tiene ocho pulsadores de menu horizontales y ocho
verticales.

Interpolacién circular

En la interpolacién circular, la -> herramienta se desplaza entre puntos de contorno
establecidos con un avance determinado durante el mecanizado de la pieza en una
trayectoria circular.

Interpolacién helicoidal.

La funcion "Interpolacion helicoidal" es muy apropiada para mecanizar roscados interiores y
exteriores con fresas perfiladas, asi como para fresar ranuras de engrase. La linea
helicoidal se compone de dos movimientos:

Movimiento circular en el plano
Movimiento lineal perpendicular a este plano

Interpolacién lineal

Con la interpolacién lineal, la herramienta se desplaza durante el mecanizado de la pieza a
lo largo de una recta hasta el punto de destino.

Interpolacién polinémica

Con la interpolacién polinémica se dispone de un medio con el que pueden generarse gran
variedad de trazados de curva, incluidas funciones de recta, pardbola y exponenciales.

Interpolacién spline

Con la interpolacién spline el control puede generar una curva suave, para lo cual basta
simplemente con un pequefio nimero de puntos de interpolacion a lo largo de un contorno
tedrico.

Torneado I1ISO
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Interpolador

Unidad logica del -> NCK con la que se establecen los valores intermedios para los
movimientos que deben ejecutarse de cada uno de los ejes sobre la base de las posiciones
de destino indicadas en el programa de pieza.

Interruptor de llave

S7-300: en el S7-300, el interruptor de llave del selector del modo de operacion esta en la ->
CPU. El interruptor de llave se maneja con una llave extraible.

840D sl: el interruptor de llave en el -> panel de mando de la maquina tiene 4 posiciones a
las que el sistema operativo del control tiene asignadas las correspondientes funciones.
Para cada interruptor hay tres llaves de distintos colores que se pueden extraer en las
posiciones correspondientes.

JOG

Modo de operacion del CNC (en modo de preparacion): La maquina se puede configurar en
el modo de operacion JOG. Cada eje y cada cabezal puede desplazarse paso a paso (en
modo JOG) con las teclas de direccion. Otras funciones que ofrece el modo JOG son ->
aproximacion al punto de referencia, -> REPOS (reposicionar) y -> Preset -> (especificacion
de valor real)

Lenguaje de programacion CNC

El lenguaje de programacién CNC esté basado en la norma DIN 66025 con ampliaciones de
lenguaje de alto nivel. El lenguaje de programacion CNC y las ampliaciones de lenguaje de
alto nivel admiten la definicidn de macros (instrucciones de ejecucion).

Limitacion de velocidad

Velocidad de giro minima/maxima (del cabezal): la velocidad de giro maxima del cabezal
puede limitarse con los valores predefinidos bien en los datos de maquina o bien desde el ->
PLC o los -> datos de operador.

Limitacion programable de la zona de trabajo

Restriccion de la zona de desplazamiento de la herramienta dentro de unos limites
programables definidos.

Limite de parada precisa

Si todos los ejes de contorneado han alcanzado sus limites de parada precisa, el control
reacciona como si hubiera alcanzado su punto de destino exacto. El -> programa de pieza
continua con el mecanizado a partir de la secuencia siguiente.
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LookAhead

La funcién "LookAhead" es un medio para optimizar la velocidad de mecanizado mediante la
vista preliminar de un nimero parametrizable de secuencias de desplazamiento.

LookAhead para errores de contorno

El control reconoce y notifica los siguientes tipos de colision:
el recorrido de desplazamiento es mas corto que el radio de la herramienta.
La anchura de la esquina interior es menor que el diametro de la herramienta.

Macros

En una instruccién pueden combinarse varias instrucciones de diferentes lenguajes de
programacion. A esta secuencia abreviada de instrucciones se la llama desde un programa
CNC bajo un nombre definido por el usuario. Con la macro, se ejecutan las instrucciones
una detras de otra.

Masa

El término "masa" se utiliza para todas las piezas inactivas eléctricamente e interconectadas
de una parte de la instalacién o de un equipo que, incluso en caso de fallo, no producen
ningun tipo de tensién de contacto peligrosa.

MDA

Modo de operacion del control: Manual Data Automatic = introduccién manual de datos en
modo automatico. En el modo MDA se pueden introducir individualmente secuencias de
programa o sucesiones de secuencias que no guardan relacién alguna con un programa
principal o subprograma; estas secuencias se procesan inmediatamente después de pulsar
la tecla Marcha CN.

Mecanizado en planos oblicuos

Con la funcién "Mecanizado en planos oblicuos" se admiten operaciones de taladrado y de
fresado en superficies de pieza que estan en un plano oblicuo respecto a los planos de
coordenadas de la maquina. La posicién de las superficies oblicuas puede establecerse
mediante la posicidn inclinada del sistema de coordenadas (ver programacion FRAME).

Memoria de correccion

Area de datos del control en la que estan guardados los datos de correccién (correctores)
de herramienta.

Torneado ISO
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Memoria de programa del PLC

El programa de usuario de PLC, los datos de usuario y el programa principal de PLC estan
guardados conjuntamente en la memoria de usuario del PLC. La memoria de usuario del
PLC puede ampliarse hasta 128 KB.

Memoria de trabajo

La memoria de trabajo es una memoria de acceso aleatorio (RAM o Random Access
Memory) en la -> CPU a la cual accede el procesador para la ejecucion del programa de
usuario.

Memoria de usuario

Todos los programas y datos, tales como programas de pieza, subprogramas, comentarios,
correcciones de herramienta, decalajes de origen/frames, asi como datos de usuario de
programa y de canal se pueden guardar en la memoria de usuario CNC comun.

Memoria dinamica de preparacion de secuencias

Las secuencias de desplazamiento se preparan antes de su ejecucion (preprocesamiento) y
se almacenan en un bufer de preprocesamiento. Las sucesiones de secuencias pueden
ejecutarse desde esta memoria a velocidad muy elevada. Es posible cargar secuencias en
el bufer de preprocesamiento durante el mecanizado de forma continua.

Modo de contorneado

El objetivo del modo de contorneado es evitar una aceleracion excesiva de los -> ejes de
contorneado en los limites de secuencia del programa de pieza; esta velocidad excesiva
puede tener consecuencias negativas para el usuario, la maquina o los bienes materiales de
la instalacion. El modo de contorneado permite influir en la transicion a la siguiente
secuencia del programa CN y configurar la velocidad de contorneado de la forma mas
uniforme posible.

Modo de operacién

Sistema de manejo de los controles SINUMERIK. Existen los siguientes modos de
operacion: -> JOG, -> MDA y -> AUTOMATICO.

Médulo de periferia
Mediante los modulos de E/S se establece la conexion entre la CPU y el proceso.
Son médulos de E/S:

Moédulos de entrada y salida digitales
Moédulos de entrada y salida analogicos
Moédulos de simulacion
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Médulos de entrada y salida analégicos

NCK

Se consideran modulos de entrada y de salida analdgicos los generadores de sefales de
proceso analdgicas.

Mediante los modulos de entrada analégicos se convierten los valores analégicos medidos
en digitales, de forma que se puedan procesar en la CPU. Con los médulos de entrada
analégicos se convierten valores digitales en variables manipuladas.

Numerical Control Kernel: Componente del control CN, el cual procesa -> programas de
pieza y que principalmente coordina los movimientos en la maquina.

NUmero de estacion

NURBS

OEM

El numero de estacion constituye la "direccion de activacion” de una -> CPU o de una ->
unidad de programacion u otro médulo de periferia inteligente, siempre que estos aparatos
comuniquen a través de una -> red. El nUmero de estacion se asigna a la CPU o a la unidad
de programacion mediante la herramienta S7 -> "S7 configuracion”.

La conduccién de los movimientos y la interpolacion de trayectoria se realizan internamente
en el control sobre la base de NURBS (Non Uniform Rational B-Splines). De esta forma
existe un procedimiento estandar (SINUMERIK 840D sl) como funcién de control interna
para todos los modos de operacion.

El volumen para la implementacién de soluciones individuales (aplicaciones OEM) para el
SINUMERIK 840D sl se desarroll6 para fabricantes de maquina que quieren crear su propia
interfaz de usuario o desean integrar funciones orientadas a procesos en el control.

Origen de maquina

Origen de pieza

Torneado ISO

Un punto fijo en la maquina herramienta al que se refieren todos los sistemas de medida
(derivados de ella).

El origen de pieza es el origen del -> sistema de coordenadas de pieza. Viene determinado
por su distancia del origen de maquina.
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Palabra de datos

Unidad de datos dentro de un -> bloque de datos PLC con un tamafo de dos bytes.

Palabras reservadas

Palabras con una determinada notacioén y un significado fijo en el lenguaje de programacion
para -> programas de pieza.

Panel de mando de maquina

Un panel de mando en la maquina herramienta con elementos de manejo como teclas,
interruptores giratorios, etc., asi como elementos de indicacion sencillos como LED. El panel
de mando de maquina se utiliza para el control directo de la maquina herramienta a través
del PLC.

Parada de cabezal orientada

Detiene el cabezal en un angulo de orientacion definido para, p. €j., ejecutar una operacién
de mecanizado adicional en la posicion indicada.

Parada de decodificacion previa

Parada precisa

Parametros R

Pieza

202

Comando de programa. La secuencia siguiente en un programa de pieza no se procesara
hasta que no se hayan procesado todas las secuencias preparadas y almacenadas en el
bufer de preprocesamiento.

Si se programa la parada precisa, se realizara una aproximacion exacta y, en caso
necesario, muy lenta a la posicién indicada en la secuencia. Para reducir los tiempos de
aproximacion se definen -> limites de parada precisa para rapido y avance.

Parametros de calculo. El programador puede asignar o consultar los valores de los
parametros R en caso necesario en el -> programa de pieza.

Lo que se fabrica o mecaniza en la maquina herramienta.

Torneado ISO
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PLC
Programmable Logic Control -> autdmata o controlador programable. Componente del ->
CN: autémata o controlador programable para el procesamiento de la l6gica de control de la
maquina herramienta.

Preset

Con ayuda de la funcion Preset se puede redefinir el origen del control en el sistema de
coordenadas de maquina. Con Preset no se desplaza ningun eje; en lugar de eso, se
introduce un nuevo valor de posicién para la situacion actual de los ejes.

Programa de pieza

Una sucesion de instrucciones para el control CN que, combinadas, deben generar una
determinada -> pieza ejecutando determinadas operaciones de mecanizado en una -> pieza
en bruto especificada.

Programa de transmisién de datos PCIN

PCIN es una rutina para la transmision y recepcion de datos de usuario CNC (tales como
programas de pieza, correcciones de herramienta, etc.) a través de la interfaz serie. El
programa PCIN se ejecuta en PC estandar convencionales bajo MS-DOS.

Programa principal

Un -> programa de pieza que se designa con un numero o con un nombre y en el que
puede llamarse a otros programas principales, subprogramas o -> ciclos.

Programa principal/subprograma global

Cada programa principal o subprograma global puede guardarse solo una vez con su
nombre en el directorio. No obstante, puede utilizarse el mismo nombre varias veces en un
mismo directorio.

Programacion del PLC

El PLC se programa con el software STEP 7. El software de programacion STEP 7 se basa
en el sistema operativo estandar WINDOWS y contiene la funcionalidad de la programacién
STEP 5 con innovadores desarrollos y ampliaciones.

Torneado ISO
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Pulsador de menu

Una tecla cuyo nombre se muestra en una zona de la pantalla. La seleccion de los
pulsadores de menu que se muestran varia automaticamente segun el estado operativo.
Las teclas de funcion de libre programacion (pulsadores de menu) estan asignadas a
determinadas funciones que vienen definidas por el software.

Punto de referencia

Punto en la maquina que utiliza como referencia el sistema de medida de los -> ejes de la
maquina.

Punto fijo de la maquina

Punto que viene definido de forma univoca a través de la maquina herramienta, p. €. el
punto de referencia.

Rapido
La mayor velocidad en rapido de un eje se utiliza, por ejemplo, para aproximar la
herramienta al -> contorno de la pieza desde una posicidon de reposo o para retirarla.

Red

Se entiende por red la conexion entre si de varios S7-300 y otros equipos de automatizacion
y de mando, como p. e]. programadoras, a través de un -> cable de conexion. Los equipos
interconectados intercambian datos a través de la red.

Regulacion AC (control adaptativo, regulacién adaptativa)

Una magnitud de proceso (p. €j., un avance especifico de trayectoria o de eje) puede verse
afectada por otra magnitud de proceso medida (p. €j. la corriente del cabezal). Aplicacion
tipica: mantener constante el volumen arrancado en el rectificado.

Regulacion de distancia (3D) guiada por sensores

El desplazamiento de posicion para un determinado eje puede controlarse de acuerdo con
una magnitud medida de proceso (p. €j. entrada analdgica, corriente del cabezal...). Esta
funcion permite mantener automaticamente una distancia fija para cumplir determinados
requisitos tecnologicos de los diferentes mecanizados.
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REPOS
1. Reposicionamiento en el contorno desencadenado por el usuario.

Con REPOQOS, la herramienta puede retirarse al punto de interrupcién con ayuda de las
teclas de direccion.

2. Reposicionamiento programado en el contorno.

Hay disponible una serie de estrategias de aproximacién en forma de comandos de
programa: aproximacion del punto de interrupcion, aproximacion de la secuencia inicial,
aproximacion de la secuencia final, aproximacion de un punto sobre la trayectoria entre
el inicio de la secuencia y el punto de interrupcion.

Retirada de herramienta orientada

RETTOOL: si se interrumpe el mecanizado (p. €j. en caso de rotura de herramienta), con un
comando de programa la herramienta puede retirarse una distancia determinada con una
orientacién definida por el usuario.

Retirada rapida del contorno

Cuando llega una interrupcion es posible activar, a través del programa de mecanizado
CNC, un movimiento que permite la retirada rapida de la herramienta del contorno de pieza
que se esta mecanizando en este momento. El angulo y la trayectoria de retirada también
pueden parametrizarse. Tras una retirada rapida se puede ejecutar una rutina de
interrupcion.

Roscado sin mandril de compensacion

Esta funcién se utiliza para el roscado con macho sin mandril de compensacion. En este caso,
el cabezal se controla como eje giratorio y eje de taladrado con interpolacion, y con el efecto
de que las roscas se taladran exactamente hasta la profundidad final de taladrado, p. €j. en el
roscado de agujeros ciegos (requisito: el cabezal se maneja como si fuese un eje).

Rotacion

Componente de un -> frame con la que se define un giro del sistema de coordenadas en un
angulo determinado.

Rutina de interrupcién

Las rutinas de interrupcién son -> subprogramas especiales que pueden ser iniciados por
sucesos (sefales externas) del proceso de mecanizado. Con ellas se cancela la secuencia
del programa de pieza que se esta procesando en ese momento y se guarda
automaticamente la posicion del eje en el punto de interrupcién. Ver -> ASUP
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S7 configuracion

"S7 configuracién" es una herramienta para la parametrizacion de médulos. Con "S7
configuracion" pueden activarse diversos -> juegos de parametros de la -> CPU y de
modulos de E/S en la -> unidad de programacion. Estos parametros se cargan en la CPU.

Safety Integrated

Proteccion efectiva del usuario y de la maquina integrada en el control para configuracion y
pruebas seguras, de acuerdo con la Directiva UE >>89/392/CEE<<, >>nivel de seguridad
3<< segun EN-954-1 (en esta norma estan definidos los niveles B. 1-4).

Se garantiza la seguridad contra fallos. Esta funcion de seguridad también es efectiva en
caso de fallos aislados.

Secuencia

Todos los ficheros necesarios para la programacion y ejecuciéon de un programa se
denominan secuencias.

Una seccién de un -> programa de pieza que finaliza con "LineFeed" (salto de linea). Se
distingue entre -> secuencias principales y -> secuencias auxiliares.

Secuencia auxiliar

Secuencia iniciada por "N" que contiene informacién sobre una operacién de mecanizado,
p. €j., una indicacién de posicion.

Secuencia de inicializacion

Las secuencias de inicializacion son -> secuencias de programa especiales. Contienen
valores que deben asignarse antes de la ejecucién del programa.

Las secuencias de inicializacion se utilizan preferentemente para inicializar datos
previamente definidos o datos de usuario globales.

Secuencia principal

Una secuencia precedida por ":" y que contiene todos los parametros necesarios para iniciar
el procesamiento de un -> programa de pieza.

Secuencias intermedias

Los movimientos con una correccion de herramienta seleccionada (G41/G42) pueden
interrumpirse mediante un nimero limitado de secuencias intermedias (secuencias sin
movimientos de desplazamiento en el plano de correccion). Utilizando secuencias
intermedias es posible aun calcular correctamente la correccién de herramienta. El numero
de secuencias intermedias que el control puede leer con anticipacion puede ajustarse con
los parametros de sistema.
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Simetria

Sincronizacion

La simetria permite cambiar el signo de los valores de coordenadas de un contorno con
respecto a un eje. La simetria puede ejecutarse simultaneamente para varios ejes.

Instrucciones en el -> programa de pieza para la coordinacion de operaciones en diferentes
-> canales en determinados puntos de mecanizado.

Sincronizacion de movimientos

Esta funcién puede utilizarse para desencadenar acciones que deben transcurrir de forma
simultédnea (sincrona) al mecanizado. El punto inicial de las acciones se establece mediante
una condicion (p. €j., el estado de una entrada PLC o el tiempo transcurrido desde el inicio
de una secuencia). El comienzo de las acciones de movimiento sincronizado no esta ligado
a los limites de secuencia.

Ejemplos de acciones tipicas de movimiento sincronizado: transferencia de funciones My H
(auxiliares) al PLC o borrado de trayecto residual para determinados ejes.

Sistema de coordenadas basico

Sistema de coordenadas cartesiano que se forma por una transformada al sistema de
coordenadas de maquina.

El programador trabaja en el -> programa de pieza con los nombres de eje del sistema de
coordenadas basico. El sistema de coordenadas bésico existe de forma paralela al ->
sistema de coordenadas de maquina si no hay ninguna -> transformada activa. La diferencia
entre ambos sistemas reside Unicamente en los identificadores de eje.

Sistema de coordenadas de maquina

Sistema de coordenadas basado en los ejes de la maquina herramienta.

Sistema de coordenadas de pieza

El origen del sistema de coordenadas de la pieza es el -> origen de pieza. En operaciones
que se programan en el sistema de coordenadas de pieza, las dimensiones y direcciones
estan referidas a este sistema.

Sistema de medida en pulgadas

Torneado ISO

Sistema de medida con el que los recorridos de desplazamiento se indican en pulgadas
("inch" en inglés).
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Sistema métrico de unidades

Spline A

Spline C

Subprograma

Sistema normalizado de unidades de longitud en milimetros, metros, etc.

El spline de Akima transcurre con tangente continua por los puntos de interpolacion
programados (polinomio de tercer grado).

El spline C es el mas conocido y el mas extendido. El spline discurre a lo largo de una
tangente y del eje de curvatura pasando por todos los puntos de interpolacién. Para ello se
utilizan polinomios de 3.er grado.

Una sucesion de instrucciones de un -> programa de pieza que se puede llamar
repetidamente con diferentes parametros de salida. Los subprogramas siempre se llaman
desde programas principales. Los subprogramas también pueden bloquearse para evitar su
exportacion y observacion no permitidas. Los -> ciclos son subprogramas en cuanto a su
tipo.

Subprograma asincrono

e Un programa de pieza que puede arrancar de forma asincrona (es decir, independiente)
gracias a una sefial de interrupcion (p. €j. "Sefal de entrada CN rapida") mientras hay un
programa de pieza activo.

e Un programa de pieza que puede arrancar de forma asincrona (es decir, independiente
del estado actual del programa) gracias a una senal de interrupcién (p. €j. "Senal de
entrada CN rapida").

Tabla de correccion

Teach In

208

Tabla con los puntos de interpolacion. Proporciona los valores de correccion para el eje de
correccién en la posicidn seleccionada del eje basico.

Teach In es un medio para la creacién y correccion de programas de pieza. Las distintas
secuencias de programa se pueden introducir a través del teclado y procesar en seguida.
Las posiciones alcanzadas a través de las teclas de direccion o el volante pueden
memorizarse igualmente. En la misma secuencia puede introducirse mas informacién, como
funciones G, avances o funciones M.
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Transformada
Si se programa en un sistema de coordenadas cartesiano y se ejecuta en un sistema de
coordenadas no cartesiano (p. €j., con los ejes de maquina como ejes giratorios), se
empleara en combinacién con Transmit, eje oblicuo y transformada de 5 ejes.

Transmit

Con esta funcién pueden fresarse los contornos exteriores en piezas de torno, p. €j.
cuadradillos (eje lineal con eje giratorio).

Asimismo son posibles las interpolaciones tridimensionales con dos ejes lineales y un eje
giratorio. Las ventajas de Transmit facilitan la programacion y mejoran la eficacia de la
maquina gracias a un mecanizado completo. El torneado y el fresado también pueden
efectuarse en la misma maquina sin cambio de sujecion.

Valor de correccion

Distancia medida con un captador de posicién entre la posicion del eje y la posicion del eje
deseada programada.

Variable del sistema

Una variable que existe aunque no haya sido programada por el programador del ->
programa de pieza. Viene definida por el tipo de datos y el nombre de variable con el prefijo
$. Ver también -> Variable definida por el usuario.

Variables definidas por el usuario

Los usuarios tienen la posibilidad de definir variables para sus propios fines en el ->
programa de pieza o en un bloque de datos (datos globales de usuario). En la definicion de
las variables se incluye el tipo de dato y el nombre de la variable. Ver también -> variable de
sistema.

Velocidad de contorneado

La maxima velocidad de contorneado programable depende de la precision de entrada. La
velocidad maxima de contorneado que puede programarse con una resoluciéon de 0,1 mm
es, por ejemplo, 1.000 m/min.

Velocidad de transferencia

Velocidad a la que se produce la transmision de datos (bits/s).
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Vigilancia del contorno

Dentro de una banda de tolerancia establecida se vigila el error de seguimiento como
medida de la exactitud del contorno. Asi, por ejemplo, una sobrecarga del accionamiento
puede provocar otros errores que ya no resulten aceptables. En este caso se emite una
alarmay los ejes se paran.

Volante electrénico

Con un volante electrénico se pueden desplazar los ejes seleccionados simultaneamente en
modo manual. Los movimientos del volante se evaluan mediante la unidad de evaluacion
incremental.

Zona de trabajo

Zona tridimensional en la que la punta de la herramienta puede moverse gracias a la
estructura fisica de la maquina. Ver también -> Zona protegida.

Zona protegida

Zona tridimensional dentro de una -> zona de trabajo, en la que no debe penetrar la
herramienta (puede programarse a través de DM).
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