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Notas juridicas

Filosofia en la sefializacién de advertencias y peligros

Este manual contiene las informaciones necesarias para la seguridad personal asi como para la prevencion de
danos materiales. Las informaciones para su seguridad personal estan resaltadas con un triangulo de advertencia;
las informaciones para evitar Uunicamente dafios materiales no llevan dicho triangulo. De acuerdo al grado de peligro
las consignas se representan, de mayor a menor peligro, como sigue.

/\ 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 de 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 solo debera ser manejado o manipulado por personal
cualificado para la tarea encomendada y observando lo indicado en la documentacion 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 de los productos de Siemens
Considere lo siguiente:

/\ ADVERTENCIA

Los productos de Siemens so6lo 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 documentacién 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 publicacidn 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 periddicamente; si es necesario, las posibles correcciones se incluyen
en la siguiente edicion.
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Prefacio

Documentaciéon SINUMERIK
La documentacion SINUMERIK se estructura en las siguientes categorias:
® Documentacion general y catalogos
® Documentacion para el usuario

® Documentacion para el fabricante o servicio técnico

Informacion adicional

En la siguiente direccion (https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/view/108464614)
encontrara informacion relativa a los siguientes temas:

e pedir documentacion/lista de publicaciones;
® otros enlaces para la descarga de documentos;
® uso online de documentacién (manuales/busqueda y exploraciéon de informacion).

Para cualquier consulta con respecto a la documentacion técnica (p. €j. sugerencias,
correcciones), envie un e-mail a la siguiente direccion
(mailto:docu.motioncontrol@siemens.com).

mySupport/Documentacién

En la siguiente direccion (https://support.industry.siemens.com/My/ww/es/documentation)
encontrara informacién sobre como recopilar de manera personalizada documentacién
basada en los contenidos de Siemens y adaptarla a la documentacién propia de la maquina.

Formacion
La siguiente direccion (http://www.siemens.com/sitrain) contiene informacion sobre SITRAIN,
el programa de capacitacién y formacion de Siemens en torno a los productos, sistemas y
soluciones de accionamientos y automatizacion.

FAQ
Encontrara preguntas frecuentes en las paginas de Service&Support, en Product Support
(https://support.industry.siemens.com/cs/de/en/ps/faq).

SINUMERIK
Encontrara informacion sobre SINUMERIK en la siguiente direccion (http://www.siemens.com/
sinumerik).
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Destinatarios

Finalidad

Esta documentacion esta dirigida a los usuarios de tornos en los que se ejecute el software
SINUMERIK Operate.

Este manual del usuario tiene como objetivo familiarizar a los usuarios con los elementos de
manejo y los comandos. Pretende capacitar a los usuarios para reaccionar adecuadamente
al producirse una averia y tomar las medidas oportunas.

Alcance estandar

Conceptos

La presente documentacion contiene una descripcion de la funcionalidad estandar. Los
suplementos o las modificaciones realizados por el fabricante de la maquina son
documentadas por el mismo.

En el control pueden ejecutarse otras funciones adicionales no descritas en la presente
documentacién. Sin embargo, no existe derecho a reclamar estas funciones en nuevos
suministros o en intervenciones de servicio técnico.

Asimismo, por razones de claridad expositiva, esta documentacion no detalla toda la
informacion relativa a las variantes completas del producto descrito ni tampoco puede
considerar todos los casos imaginables de instalacion, de explotacion ni de mantenimiento.

A continuacion, se determina el significado de algunos conceptos basicos contenidos en esta
documentacion:

Programa

Un programa es una secuencia de instrucciones que se da al control CNC y produce, en su
conjunto, la fabricaciéon de una determinada pieza en la maquina.

Contorno

Se denomina "contorno", por un lado, al perfil de una pieza. Por otro, también se denomina
contorno a la parte del programa en la cual se define, a partir de elementos individuales, el
contorno de una pieza.

Ciclo

Un ciclo (p. €j., roscado con macho) es un subprograma especificado por SINUMERIK Operate
para la ejecucion de un proceso de mecanizado repetitivo.

Technical Support

Los numeros de teléfono especificos de cada pais para el asesoramiento técnico se
encuentran en Internet en la siguiente direccion (https://support.industry.siemens.com/sc/ww/
es/sc/asistencia-tecnica/oid2090), en el apartado "Contacto".
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Consignas basicas de seguridad 1

1.1 Consignas generales de seguridad

/\ ADVERTENCIA

Peligro de muerte en caso de incumplimiento de las consignas de seguridad e inobservancia
de los riesgos residuales

Si no se cumplen las consignas de seguridad ni se tienen en cuenta los riesgos residuales
de la documentacién de hardware correspondiente, pueden producirse accidentes con
consecuencias mortales o lesiones graves.

® Respete las consignas de seguridad de la documentacién de hardware.
® Tenga en cuenta los riesgos residuales durante la evaluacion de riesgos.

/\ ADVERTENCIA

Peligro de muerte por fallos de funcionamiento de la maquina como consecuencia de una
parametrizacion erronea o modificada

Una parametrizacion erronea o modificada puede provocar en maquinas fallos de
funcionamiento que pueden producir lesiones graves o la muerte.
® Proteja las parametrizaciones del acceso no autorizado.

e Controle los posibles fallos de funcionamiento con medidas apropiadas (p. €j.,
DESCONEXION/PARADA DE EMERGENCIA).

Torneado
Manual del usuario, 05/2017, ASE40868721 21



Consignas béasicas de seguridad

1.2 Sequridad industrial

1.2

22

Seguridad industrial

Nota
Seguridad industrial

Siemens ofrece productos y soluciones con funciones de seguridad industrial con el objetivo
de hacer mas seguro el funcionamiento de instalaciones, sistemas, maquinas y redes.

Para proteger las instalaciones, los sistemas, las maquinas y las redes de amenazas
cibernéticas, es necesario implementar (y mantener continuamente) un concepto de seguridad
industrial integral que sea conforme a la tecnologia mas avanzada. Los productos y las
soluciones de Siemens constituyen Uunicamente una parte de este concepto.

El cliente es responsable de impedir el acceso no autorizado a sus instalaciones, sistemas,
magquinas y redes. Los sistemas, las maquinas y los componentes solo deben estar
conectados a la red corporativa o a Internet cuando y en la medida que sea necesario y
siempre que se hayan tomado las medidas de proteccién adecuadas (p. €j., uso de
cortafuegos y segmentacion de la red).

Adicionalmente, deberan observarse las recomendaciones de Siemens en cuanto a las
medidas de proteccion correspondientes. Encontrara mas informacion sobre seguridad
industrial en:

Seguridad industrial (http://www.siemens.com/industrialsecurity).

Los productos y las soluciones de Siemens estan sometidos a un desarrollo constante con el
fin de mejorar todavia mas su seguridad. Siemens recomienda expresamente realizar
actualizaciones tan pronto como estén disponibles y utilizar Unicamente las ultimas versiones
de los productos. El uso de versiones anteriores o que ya no se soportan puede aumentar el
riesgo de amenazas cibernéticas.

Para mantenerse siempre informado de las actualizaciones de productos, suscribase al
Siemens Industrial Security RSS Feed en:

Seguridad industrial (http://www.siemens.com/industrialsecurity).

/\ ADVERTENCIA

Peligro de muerte por estados operativos no seguros debidos a una manipulacién del
software

Las manipulaciones del software (p.gj., virus, troyanos, malware, gusanos) pueden provocar

estados operativos inseguros en la instalacion, con consecuencias mortales, lesiones graves

o dafos materiales.

® Mantenga actualizado el software.

® |ntegre los componentes de automatizacion y accionamiento en un sistema global de
seguridad industrial de la instalacion o maquina conforme a las Ultimas tecnologias.

® En su sistema global de seguridad industrial, tenga en cuenta todos los productos
utilizados.

® Proteja los archivos almacenados en dispositivos de almacenamiento extraibles contra
software malicioso tomando las correspondientes medidas de proteccion, p. ej.

programas antivirus.
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Introduccion

2.1 Vista general de los productos

SINUMERIK es un control CNC (Computerized Numerical Control) para maquinas de
mecanizado (p. ej.: maquinas herramienta).

El control CNC permite realizar, entre otras, las siguientes funciones basicas en combinacién
con una maquina herramienta:

® Creacién y adaptacion de programas de piezas
® Ejecucion de programas de piezas

e Control manual

® Acceso a soportes de datos internos y externos
® Edicion de datos para programas

e Administracion de herramientas, origenes y otros datos de usuario requeridos en
programas

® Diagnéstico de control y maquina.

Campos de manejo

Las funciones basicas del control estan reunidas bajo los siguientes campos de manejo:

Campos de manejo
Ejecucion de programa de pieza, control manual -> MAQUINA
Edicién dg’datos para programas/ PARAMETR.
Gestion de herramientas
Creacion y adaptacion de programas de pieza » PROGRAMA
Acceso a soportes de datos internos y externos GESTOR DE
PROGRAMAS
Visualizacién de alarmas, indicacién de servicio » DIAGNOSTI-
CcoO
Adaptacion de los datos CN a la maquina, PUESTAEN
Ajustes del sistema MARCHA
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Introduccion
2.2 Paneles de operador

2.2 Paneles de operador
2.2.1 Vision general
Introduccién

El panel de operador permite visualizar (en la pantalla) y manejar (p. ej.: mediante teclas fisicas
y pulsadores de menu) la interfaz de usuario de SINUMERIK Operate.

Mediante el panel de operador OP 010, se muestran de forma ejemplar los componentes
disponibles para el manejo del control y de la maquina de mecanizado.
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Introduccion

2.2 Paneles de operador

Elementos de manejo y sefializacién

LR ey

4
i
S
;

Vil

1 Bloque de letras

Manteniendo pulsada la tecla <Shift> se activan los caracteres especiales de las teclas con
doble asignacién y se pueden escribir mayusculas.

Nota: en funcién de la configuracion de su control, en principio se escribe en mayusculas
2 Bloque numérico

Manteniendo pulsada la tecla <Shift> se activan los caracteres especiales de las teclas con
doble asignacion.

Bloque de teclas de control

Bloque de teclas de método abreviado
Bloque del cursor

Interfaz USB

Tecla "Menu Select"

Tecla de conmutacion de menus
Tecla de campo Maquina

= 2 © 0o N o 0o b~ W

0 Tecla de retorno de menu
1 Pulsadores de menu

Figura 2-1 Vista el panel de operador OP 010

Bibliografia
Encontrara una descripcién mas exacta, asi como una vista de los demas paneles de operador
que pueden utilizarse, en la siguiente bibliografia:
Manual de producto Componentes de manejo e interconexion; SINUMERIK 840D sl
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222 Teclas del panel de operador

Para el manejo del control y la maquina de mecanizado se dispone de las siguientes teclas y
combinaciones de teclas.

Teclas y combinaciones de teclas

Tecla Funcion
= <ALARM CANCEL>
Gt Borra alarmas y avisos identificados mediante este icono.
1.0 <CHANNEL>
1 .
CHANNEL Conmuta en caso de varios canales.
CD <HELP>
HELP Llama la ayuda online contextual de la ventana seleccionada.
<NEXT WINDOW> *
MEXT .
WINDOW ® Pasa alternativamente de una ventana a otra.

® En caso de vista o funcionalidad multicanal, cambia entre la
ventana superior y la inferior dentro de la columna de un canal.

® Selecciona la primera entrada en listas y campos de seleccion.
® Mueve el cursor al inicio de un texto.
* En teclados USB, utilice la tecla <Home> o <Inicio>

. Q <NEXT WINDOW?> + <SHIFT>
wiNbow SHIFT ® Selecciona la primera entrada en listas y campos de seleccion.

o Mueve el cursor al inicio de un texto.

® Marca una seleccion contigua desde la posicion actual del cursor
hasta la posicién de destino.

® Marca una seleccion contigua desde la posicion actual del cursor
hasta el inicio de un bloque de programa.

<NEXT WINDOW> + <ALT>
wor | *+| ALT _ _
MW, ® Mueve el cursor hasta el primer objeto.

® Mueve el cursor a la primera columna de una fila de una tabla.
® Mueve el cursor al inicio de una secuencia de programa.

= <NEXT WINDOW> + <CTRL>
nex | *|CTRL -
WINDDW ® Mueve el cursor al inicio de un programa.

® Mueve el cursor a la primera fila de la columna actual.
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P
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P
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<NEXT WINDOW?> + <CTRL> + <SHIFT>
® Mueve el cursor al inicio de un programa.
® Mueve el cursor a la primera fila de la columna actual.

® Marca una seleccion contigua desde la posicion actual del cursor
hasta la posicién de destino.

® Marca una seleccion contigua desde la posicion actual del cursor
hasta el inicio del programa.

<PAGE UP>
Pasa una pagina hacia arriba dentro de una ventana.

<PAGE UP> + <SHIFT>

Marca en el gestor de programas y en el editor de programas los
directorios o secuencias de programa partiendo de la posicién del
cursor hasta el inicio de la ventana.

<PAGE UP> + <CTRL>
Posiciona el cursor en la primera fila de una ventana.

<PAGE DOWN>
Pasa una pagina hacia abajo dentro de una ventana.

<PAGE DOWN> + <SHIFT>

Marca en el gestor de programas y en el editor de programas los
directorios o secuencias de programa partiendo de la posicién del
cursor hasta el final de la ventana.

<PAGE DOWN> + <CTRL>
Posiciona el cursor en la ultima fila de una ventana.

<Cursor derecha>
® Campo de edicion
Abre un directorio o un programa (p. €j., Ciclo) en el editor.
® Navegacion
Mueve el cursor un caracter hacia la derecha.
<Cursor derecha> + <CTRL>
® Campo de edicion
Mueve el cursor una palabra hacia la derecha.
® Navegacion
Mueve el cursor a la siguiente celda a la derecha en una tabla.
<Cursor izquierda>
® Campo de edicion
Cierra un directorio o un programa (p. €j., Ciclo) en el editor de
programas. Si ha realizado cambios, se adoptaran.

® Navegacion
Mueve el cursor un caracter hacia la izquierda.
<Cursor izquierda> + <CTRL>
® Campo de edicion
Mueve el cursor una palabra hacia la izquierda.
o Navegacion
Mueve el cursor a la siguiente celda a la izquierda en una tabla.
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A

CTRL

SHIFT

CTRL

SHIFT

SELECT

SELECT

CTRL

SELECT

SHIFT
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<Cursor arriba>
® Campo de edicion
Mueve el cursor al siguiente campo situado encima.
o Navegacion
— Mueve el cursor a la siguiente celda hacia arriba en una tabla.
— Mueve el cursor hacia arriba en una pantalla de menu.
<Cursor arriba> + <CTRL>
® En una tabla, mueve el cursor al principio de la tabla.
® Mueve el cursor al inicio de una ventana.
<Cursor arriba> + <SHIFT>

Marca en el gestor de programas y en el editor de programas una
seleccion de directorios o secuencias de programa que estén conti-
guos.

<Cursor abajo>
® Campo de edicion
Mueve el cursor hacia abajo.
o Navegacion
— Mueve el cursor a la siguiente celda hacia abajo en una tabla.
— Mueve el cursor hacia abajo en una ventana.
<Cursor abajo> + <CTRL>
® Navegacion
— En unatabla, mueve el cursor al final de la tabla.
— Mueve el cursor hasta el final de una ventana.
e Simulacién
Reduce la correccion.
<Cursor abajo> + <SHIFT>

Marca en el gestor de programas y en el editor de programas una
seleccion de directorios o secuencias de programa que estén conti-
guos.

<SELECT>

En listas y campos de seleccion, conmuta entre diferentes posibili-
dades preestablecidas.

Activa casillas de verificacion.

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

<SELECT> + <CTRL>

Conmuta entre seleccionado y no seleccionado al marcar filas de
tablas.

<SELECT> + <SHIFT>

Selecciona la entrada anterior o ultima en listas y campos de selec-
cion.
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SHIFT

END | +|CTRL

END | +|CTRL

SHIFT

+[CTRL

TAE SHIFT

+[CTRL

+[CTRL

SHIFT
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<END>

Mueve el cursor al ultimo campo de entrada en una ventana, o bien
hasta el final de una tabla o de un bloque de programa.

Selecciona la ultima entrada en listas y campos de seleccion.

<END> + <SHIFT>
Mueve el cursor a la ultima entrada.

Marca una seleccién contigua desde la posicion del cursor hasta el
final de un bloque de programa.

<END> + <CTRL>

Mueve el cursor a la ultima entrada de la ultima fila de la columna
actual o al final de un programa.

<END> + <CTRL> + <SHIFT>

Mueve el cursor a la ultima entrada de la ultima fila de la columna
actual o al final de un programa.

Marca una seleccién contigua desde la posicion del cursor hasta el
final de un bloque de programa.

<BACKSPACE>
® Campo de edicion
Borra un caracter marcado a la izquierda del cursor.
® Navegacion
Borra todos los caracteres marcados a la izquierda del cursor.
<BACKSPACE> + <CTRL>
® Campo de edicion
Borra una palabra marcada a la izquierda del cursor.

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

<TAB>
® Sangra el cursor un caracter en el editor de programas.

® Mueve el cursor hasta la siguiente entrada a la derecha en el
gestor de programas.

<TAB> + <SHIFT>
® Sangra el cursor un caracter en el editor de programas.

® Mueve el cursor hasta la siguiente entrada a la izquierda en el
gestor de programas.

<TAB> + <CTRL>
® Sangra el cursor un caracter en el editor de programas.

® Mueve el cursor hasta la siguiente entrada a la derecha en el
gestor de programas.

<TAB> + <CTRL> + <SHIFT>
® Sangra el cursor un caracter en el editor de programas.

® Mueve el cursor hasta la siguiente entrada a la izquierda en el
gestor de programas.
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CTRL A
CTRL C
CTRL E
CTRL F
CTRL G
CTRL L

CTRL

SHIFT

CTRL M
CTRL P
CTRL S
CTRL V
CTRL X
CTRL Y
CTRL Z
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<CTRL> + <A>

Selecciona todas las entradas de la ventana actual (solo en el editor
de programas y el gestor de programas).

<CTRL> + <C>
Copia el contenido marcado.

<CTRL> + <E>
Llama a la funcién "Ctrl Energy".

<CTRL> + <F>

Abre el didlogo de busqueda en las listas de datos de maquina y de
operador, al cargar y memorizar en el editor de MDA, en el gestor
de programas y en los datos de sistema.

<CTRL> + <G>

® Cambia entre plan de trabajo y vista grafica con programas
ShopMill o ShopTurn en el editor de programas.

e Cambia entre pantalla de ayuda y vista gréfica en la mascara de
parametros.

<CTRL> + <L>

Cambia la interfaz de usuario actual sucesivamente a todos los idio-
mas instalados.

<CTRL> + <SHIFT> + <L>

Cambia la interfaz de usuario actual sucesivamente en orden inver-
so a todos los idiomas instalados.

<CTRL> + <M>
Selecciona el avance maximo del 120% durante la simulacion.

<CTRL> + <P>

Crea una captura de pantalla de la interfaz de usuario actual y la
guarda como fichero.

<CTRL> + <S>

Activa o desactiva Secuencia a secuencia en la simulacion.
<CTRL> + <V>

® |nserta texto del portapapeles en la posicion actual del cursor.

® |nserta texto del portapapeles en la posicion de un texto
marcado.

<CTRL> + <X>

Corta el texto marcado. El texto se encuentra en el portapapeles.
<CTRL> + <Y>

Reactiva cambios deshechos (solo en el editor de programas).
<CTRL> + <Z>

Deshace la ultima accion (solo en el editor de programas).
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<CTRL> + <ALT> + <C>

Genera un archivo estandar completo (.ARC) en un soporte de datos
externo (unidad Flash USB) (con 840D sl/828D)

Nota:

Realizar un backup completo mediante esta combinacién de teclas
solo es adecuado con fines de diagndstico.

Nota:

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina
al respecto.

<CTRL> + <ALT> + <S>

Genera un archivo estandar completo (.ARC) en un soporte de datos
externo (unidad Flash USB) (con 840D sl).

Genera un archivo Easy completo (.LARD) en un soporte de datos
externo (unidad Flash USB) (con 828D).

Nota:

Realizar un backup completo (.ARC) mediante esta combinacién de
teclas solo es adecuado con fines de diagnostico.

Nota:

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina
al respecto.

<CTRL> + <ALT> + <D>

Guarda los ficheros de protocolo en la unidad Flash USB. Si no hay
ninguna unidad Flash USB insertada, los ficheros se guardan en el
area de fabricante de la tarjeta CF.

<SHIFT> + <ALT> + <D>

Guarda los ficheros de protocolo en la unidad Flash USB. Si no hay
ninguna unidad Flash USB insertada, los ficheros se guardan en el
area de fabricante de la tarjeta CF.

<SHIFT> + <ALT> + <T>

Inicia "Trace HMI".

<SHIFT> + <ALT> + <T>

Finaliza "Trace HMI".

<ALT> + <S>

Abre el editor para la entrada de caracteres asiaticos.

<ALT> + <Cursor arriba>

Desplaza hacia arriba el inicio o el final del bloque en el editor.
<ALT> + <Cursor abajo>

Desplaza hacia abajo el inicio o el final del bloque en el editor.
<DEL>

® Campo de edicion
Borra el primer caracter a la derecha del cursor.

® Navegacion
Borra todos los caracteres.
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DEL | +|CTRL

o

INSERT

o | &

INSERT SHIFT
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<DEL> + <CTRL>
® Campo de edicion
Borra la primera palabra a la derecha del cursor.
¢ Navegacion
Borra todos los caracteres.
<Barra espaciadora>

® Campo de edicion
Inserta un espacio.

® En listas y campos de seleccidén, conmuta entre diferentes
posibilidades preestablecidas.

<Mas>

® Abre un directorio que contiene elementos.

® Amplia la vista gréafica en la simulacién y en los registros Trace.
<Menos>

e (Cierra un directorio que contiene elementos.

® Reduce la vista grafica en la simulacion y en los registros
Trace.

<lgual>
Abre la calculadora en campos de entrada.

<Asterisco>
Abre un directorio que contiene todos los subdirectorios.

<Tilde>
Cambia el signo de una cifra entre mas y menos.

<INSERT>

® Abre un campo de edicidén en el modo de insercién. Si vuelve a
pulsar la tecla, saldra del campo y se eliminaran las entradas
realizadas.

® Abre un campo de seleccidon y muestra las posibilidades de
seleccion.

® [nserta en el programa de pasos de trabajo una linea vacia para
cadigo G.

® Cambia del modo de edicion al modo de manejo en el editor

doble o en la vista multicanal. Pulsando de nuevo la tecla, se
pasa otra vez al modo de edicion.

<INSERT> + <SHIFT>

Activa o desactiva el modo de edicién al programar cédigos G para
una llamada de ciclo.
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OFFSET

PROGRAM
WMANAGER

2.3 Paneles de mando de maquina

<INPUT>
® Finaliza la entrada de un valor en el campo de entrada.
® Abre un directorio o un programa.

® [nserta un bloque de programa vacio cuando el cursor esta
situado al final de un bloque de programa.

® Se inserta un caracter para marcar una nueva linea y el bloque
de programa se divide en 2 partes.

® |nserta una nueva linea en codigo G tras la secuencia de
programa.

® |nserta en el programa de pasos de trabajo una nueva linea para
cédigo G.

® Cambia del modo de edicion al modo de manejo en el editor
doble o en la vista multicanal. Pulsando de nuevo, se pasa otra
vez al modo de edicion.

<ALARM?> - solo OP 010y OP 010C

Abre el campo de manejo "Diagnéstico".
<PROGRAM> - solo OP 010 y OP 010C

Abre el campo de manejo "Gestor de programas".
<OFFSET> - solo OP 010 y OP 010C

Abre el campo de manejo "Parametros".
<PROGRAM MANAGER> - solo OP 010y OP 010C
Abre el campo de manejo "Gestor de programas”.
Tecla de conmutacién de menus

Conmuta al menu horizontal de pulsadores ampliado.
Tecla de retorno de menu

Vuelve al menu de orden superior.

™ <MACHINE>
MACHINE Abre el campo de manejo "Maquina".
<MENU SELECT>
MENU P v .
SELECT Abre el menu inicial para la seleccién de los campos de manejo.
2.3 Paneles de mando de maquina
2.3.1 Vision general

La maquina herramienta puede estar equipada con un panel de mando de maquina de
Siemens o con uno especifico del fabricante de la maquina.

Através del panel de mando de maquina se inician acciones en la maquina herramienta como,
por ejemplo, el desplazamiento de ejes o el inicio del mecanizado de la pieza.
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2.3.2 Elementos de mando del panel de mando de maquina

El panel de mando de maquina MCP 483C IE sirve de ejemplo para mostrar los elementos
de mando y sefalizacion de un panel de mando de maquina Siemens.

Vista general

W) Pulsador de PARADA DE EMERGENCIA
(2) Slots para aparatos de mando (d = 16 mm))
3) RESET

(4 Mando de programas

)
(5) Modos de operacion y funciones de maquina
(6) Teclas del cliente T1a T15
(7) Ejes de desplazamiento con superposicion del rapido y conmutacion de coordenadas
(8) Control de cabezal con selector de correccion
(9) Control de avance con selector de correccion

(10)  Interruptor de llave (cuatro posiciones)

Figura 2-2  Vista frontal del panel de mando de maquina (version fresadora)

Elementos de manejo

Pulsador de PARADA DE EMERGENCIA

El pulsador debe accionarse cuando:
® existe peligro para la vida de personas,
® existe riesgo de dafios en la maquina o en la pieza.

Todos los accionamientos se detienen con el maximo par de frenado posi-
ble.

’7‘% Fabricante de la maquina
Para otras reacciones al accionar el pulsador de PARADA DE EMERGENCIA, tenga
en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina.
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RESET

7

RESET
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® Cancelar la ejecucion del programa actual.
El control NCK permanece sincrono con la maquina. Se encuentra en
la posicion basica y preparado para una nueva ejecucion de programa.

® Borrar alarma.

Mando de programas

&)

SINGLE
BLOCK

CYCLE
START

CYCLE
STOP

<SINGLE BLOCK>
Activar/desactivar la operacion secuencia a secuencia.

<CYCLE START>

La tecla también se denomina Marcha CN.
La ejecucion de un programa se inicia.
<CYCLE STOP>

La tecla también se denomina Parada CN.
La ejecucion de un programa se detiene.

Modos de operacién y funciones de maquina

10000
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<JOG>

Seleccionar el modo de operacion "JOG".
<TEACH IN>

Seleccionar el submodo de operacién "Teach In".
<MDA>

Seleccionar el modo de operacion "MDA".
<AUTO>

Seleccionar el modo de operacion "AUTO".
<REPOS>

Reposicionar, volver a posicionarse en el contorno.
<REF POINT>

Busqueda del punto de referencia.

Inc <VAR> (Incremental Feed Variable)
Marcha con cota incremental e incremento variable.

Inc (Incremental Feed)

Marcha con cota incremental e incrementos preestablecidos de
1, ..., 10000.

{é‘} Fabricante de la maquina
La valoracion del valor de incremento depende de un dato de
maquina.
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Ejes de desplazamiento con superposicion del rapido y conmutacion de coordenadas

X

UL

RAPID

@

WCS MCS

Teclas de ejes
Elegir eje.

Teclas de direccion
Seleccionar la direccién para el desplazamiento.

<RAPID>
Desplazar el eje en marcha rapida con la tecla de direccion pulsada.

<WCSs MCS>

Conmutar entre el sistema de coordenadas de pieza (WKS) y el sistema
de coordenadas de maquina (MKS).

Control de cabezal con selector de correccion

= | [

SPINDLE
STOP

o

SPINDLE
START

<SPINDLE STOP>
Parada del cabezal

<SPINDLE START>
Se habilita el cabezal.

Control de avance con selector de correccién

WO

FEED
STOP

FEED
START

36

<FEED STOP>

Detener la ejecucion del programa en curso y detener los accionamientos
de ejes.

<FEED START>

Habilitacion para la ejecucion del programa en la secuencia actual y para
acelerar hasta el valor de avance predeterminado por el programa.
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241 Distribuciéon de la pantalla

Vista general

7 7 7

M ! —+) 668388 4 Lanlguage Spanish: Spindle releajie of machine control panel is nl\issing

AUTO
(@—G1C/MPF/TURM | SIEMENS |[[EEEE
(1)—LZ CHAN1 RESET MRD|[\Espera: falta habilitacién avance ) 0
MEKS Posicion [mm] Funciones

[

X1 0.000 T awxiliares
Y1 0.000 E—([= IO

_ ! base
21 BBBB F gggg mm; vta 1Bﬁ e

B1 8.608 Ti ;
23 8.888 S4 Bﬂ El Eﬁﬁﬂﬂﬁr— ®

[

[

T fflaestr 8 % F
NC/MPF/ TURM Funclones G | programa

P H5 Encabez. programa Gilinded*||  1:/g1 13: G718
G HiA Y g 2 14: G98
"_71H15 Contorno TURM || 3 - GO5
© ’w;1N28 Desbastar v T=SCH [ 6: 618 16: CFICP ®
Bk Quitar restos v T=5CH 7. G448 21: S0FT Val. rea-
| N25 Deshastar TV T=5CH || 8 G54 22: CUT2DF les MKS
" r1M38 Contorno TURM_ || % 29: DIAMON
%1”35 Deshastar 7 T=ADR%|| 18: GB4 38: COMPOF
® R E |
Sobre- Influ. Busqu. Dibujo Gorrec
|memuri| g‘ progr. @' sect?en| JTan:aal %" progr.

Campo de manejo activo y modo de operacion
Linea de alarmas/avisos
Avisos operativos del canal

A WO DN -

Visualizacion para

® Herramienta activada T

® Avance actual F

e (Cabezal activo con el estado actual (S)
® Porcentaje de carga del cabezal

Menu de pulsadores vertical

Visualizacion de funciones G activas, todas las funciones G, funciones H y ventanas de entrada para diferentes
funciones (p. €j., secuencias opcionales o influencia del programa)

7 Menu de pulsadores horizontal
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8
9
10
11
12

Linea de dialogo para la transmision de instrucciones de usuario suplementarias
Ventana de trabajo con visualizacion de la secuencia de programa

Visualizacion de la posicion de los ejes en la ventana de valores reales

Estado del canal e influencia del programa

Nombre del programa

Figura 2-3  Interfaz de usuario (hombre-maquina)

242

Indicacion de estado

La indicacion de estado contiene las principales informaciones sobre el estado actual de la
magquina y el estado del NCK. Asimismo se visualizan alarmas y avisos CN y PLC.

En funcién del campo de manejo en el que se encuentre, la indicacion de estado puede constar
de varias lineas:

® [ndicacion de estado grande
En el campo de manejo "Maquina", la indicacion de estado consta de tres lineas.

® Indicacion de estado pequeia
En los campos de manejo "Parametros”, "Programa”, "Gestor de programas”,
"Diagnostico” y "Puesta en marcha", la indicacion de estado consta de la primera linea de
la indicacion grande.

Indicacién de estado del campo de manejo "Maquina"

38

Primera linea
Ctrl-Energy - Indicador de energia

Indicacién Significado

W La maquina no trabaja de forma productiva.

= La maquina trabaja de forma productiva y se consume energia.
- La maquina devuelve energia a la red.

El inidicador de energia mostrado en la barra de estado debe conectarse.
Nota

Para informacion sobre la configuracién, consultar el documentor:
Manual de sistema "Ctrl-Energy", SINUMERIK 840D sl / 828D

Campo de manejo activo

Indicacién Significado

lﬁl Campo de manejo "Maquina"
Con manejo tactil puede conmutarse el campo de manejo.

| Bt |
1 @ Campo de manejo "Parametros"
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Indicacién

Significado

Campo de manejo "Programa"

Campo de manejo "Gestor de programas"

Campo de manejo "Diagnostico”

Vd>il=dn

Campo de manejo "Puesta en marcha"

Modo o submodo de operacién activo

Indicacién Significado
s Modo de operacion "JOG"
JoG
(] 3 Modo de operacion "MDA"
HDA
=) | Modo de operacion "AUTO"
AUTO
i 3 Submodo de operacion "TEACH In"
Teach In
Submodo de operacion "REPOS"
REPOS

i

REFPOIH

Submodo de operacién "REF POINT"

Alarmas y avisos

Indicacion

Significado

[Pt R A Canal 1: F

Visualizacion de alarmas

Los numeros de alarma se visualizan con fuente blanca sobre
fondo rojo. El texto de alarma correspondiente aparece con
fuente roja.

Una flecha indica que hay varias alarmas activas.

Un simbolo de confirmacién indica que la alarma puede acusar-
se o borrarse.

600308 J 0 Aviso CN o PLC
Los numeros y textos de aviso se visualizan con fuente negra.
Una flecha indica que hay varios avisos activos.

Ya esta Los avisos de los programas CN no tienen numero y se muestran

con fuente verde.

Segunda linea

Indicacién

Significado

TEST_TEACHEN

Ruta y nombre del programa

Torneado
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Las indicaciones de la segunda linea son configurables.

Tercera linea

{LS} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Indicacién

Significado

BAcHANT RESET

Visualizacion del estado del canal.

Si hay varios canales en la maquina, se visualiza también el
nombre del canal.

Sihay un solo canal, se visualiza solamente "Reset" como estado
del canal.

Con manejo tactil aqui puede conmutar el canal.

Visualizacion del estado del canal:

El programa se ha cancelado mediante "Reset".
El programa se ejecuta.

El programa se ha cancelado mediante "Parada".

PR

! FEN

Visualizacion de las influencias de programa activas:
PRT: Sin movimiento de los ejes

DRY: Avance de recorrido de prueba

RGO: Rapido reducido

MO1: Parada programada 1

M101: Parada programada 2 (designacion variable)

SB1: Secuencia a secuencia grueso (el programa solo se detiene
después de las secuencias que ejecutan una funcion de la ma-
quina)

SB2: Secuencia de calculo (el programa se detiene después de
cada secuencia)

SB3: Secuencia a secuencia fino (el programa se detiene tam-
bién en ciclos sélo después de las secuencias que ejecutan una
funcién de la maquina)

/\Parada; MO/M1 activa
) Tpo. espera rest.: 15 Seq.

Avisos operativos del canal:
Parada: se necesita generalmente una intervencion del operador.

Esperar: no se necesita ninguna intervencion del operador.

Las influencias de programa que se visualizan dependen de los ajustes del fabricante de la

maquina.

24.3 Ventana de valores reales

{LS} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Se visualizan los valores reales de los ejes y sus posiciones.

40
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Las coordenadas mostradas se refieren al sistema de coordenadas de maquina o de pieza.
Al contrario del sistema de coordenadas de pieza (WKS), el sistema de coordenadas de
maquina (MKS) no contempla decalajes de origen.

La visualizacion puede conmutarse entre sistema de coordenadas de maquina y de pieza
mediante el pulsador de menu "Valores reales MKS".

La visualizaciéon de posiciones reales puede referirse también al sistema de coordenadas
ENS. No obstante, las posiciones continian emitiéndose en el WKS.

El sistema de coordenadas ENS se corresponde con el sistema de coordenadas WKS, pero
se han eliminado determinadas partes ($P_TRAFRAME, $P_PFRAME, $P_ISO4FRAME,
$P_CYCFRAME) que el sistema activd durante el mecanizado y luego volvié a desactivar.
Gracias a la utilizacion del sistema de coordenadas ENS se evitan saltos en la visualizacion
del valor real ocasionados por las partes adicionales.

{g‘} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Presentacion en pantalla completa

Accione los pulsadores de menu ">>"y "Zoom Val. real".

Zoom
Ual. real

Vista general de la visualizacién

Torneado

Visualizacion Significado

Columnas de la linea de encabezado

WKS/MKS Visualizacion de los ejes en el sistema de coordenadas seleccio-
nado.

Posicion Posicion de los ejes visualizados.

Visualizacion del trayecto resi- Mientras se ejecuta el programa se visualiza el trayecto residual de

dual la secuencia CN actual.

Avance/Correccion En la versién de pantalla completa se visualiza el avance y la co-

rreccion que actian sobre los ejes.

Decalaje Repos Se visualiza la diferencia de recorrido realizado en el modo manual.
Esta informacion se visualiza unicamente cuando esta activo el

submodo de operacion "Repos".
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Visualizacién Significado
Vigilancia de colision A La prevencion de colisiones esta acti\{ada para los modos
(solo 840D sl) o de operacion JOG y MDA o AUTOMATICO.

Nota:

Dependiendo del dato de maquina $MN_JOG_MO-
DE_MASK, puede faltar la visualizacién del icono.

Tenga en cuenta las indicaciones del
fabricante de la maquina al respecto.

£ La prevencion de colisiones esta desactivada para los
modos de operacién JOG y MDA o AUTOMATICO.
Pie de pagina Indicacion de los decalajes de origen activos y transformaciones.

Adicionalmente, en la versién de pantalla completa se visualizan
los valores T, F, S.

Consulte también

Decalajes de origen (Pagina 90)

244 Ventana T,F,S

En la ventana T,F,S se visualizan los principales datos sobre la herramienta actual, el avance
(avance de contorneado o avance de eje en JOG) y el cabezal.

Junto al nombre de ventana "T,F,S" se indica la siguiente informacion adicional:

Visualizacién Significado

BC (ejemplo) Nombre del portaherramientas (Toolcarrier) activo
Torneado (ejemplo) Nombre de la transformacion cinematica activa
Portaherramientas activo girado en el plano
Portaherramientas activo girado en el espacio

Datos de herramienta

Visualizacion Significado
T

Nombre de herramienta | Nombre de la herramienta actual

Puesto Numero de puesto de la herramienta actual

Torneado
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Visualizacion

Significado

D

Numero de filo de la herramienta actual

La herramienta se muestra con el icono de tipo de herramienta correspon-
diente y en la posicion filo seleccionada segun el sistema coordenadas ac-
tual.

Si se gira la herramienta, se tendra en cuenta en la visualizacién de la posi-
cion filo.
En el modo DIN ISO se muestra el numero H en lugar del nimero de filo.

Numero H (registro de correccion de herramienta en modo DIN-ISO)
Sihay un numero D valido de la herramienta actual, este también se visualiza.

Diametro de la herramienta actual

Radio de la herramienta actual

Longitud de la herramienta actual

Valor Z de la herramienta actual

X|IN|F ||

Valor X de la herramienta actual

Datos de avance

Visualizaciéon

Significado

F

Bloqueo de avance

Valor real de avance

Cuando se desplazan varios ejes, se muestra en:

® Modo de operacion "JOG": avance del eje en desplazamiento

® Modos de operacion "MDA" y "AUTQO": avance de eje programado

Rapido

GO esta activo

0.000

No hay ningun avance activo

Override

Visualizacion en porcentaje

Datos de cabezal

Visualizacion

Significado

S

S1

Seleccion del cabezal, identificacion con nimero de cabezal y cabezal principal

Velocidad de giro

Valor real (cuando el cabezal gira, la visualizacion es mas grande).
Consigna (se visualiza siempre, incluso al posicionar)

Simbolo

)
@
e

Estado del cabezal

Cabezal no habilitado

Cabezal gira hacia la derecha
Cabezal gira hacia la izquierda
Cabezal parado

Torneado
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Visualizacién Significado
Override Visualizacion en porcentaje
Carga del cabezal Visualizacion entre el 0 y el 100%

El valor limite superior puede ser superior al 100%.
Tener en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina.

Nota
Indicacion de cabezales l6gicos
Si el conmutador de cabezales esta activo, se muestran cabezales l6gicos en el sistema de

coordenadas de pieza. Al cambiar al sistema de coordenadas de maquina, se muestran los
cabezales fisicos.

{:C} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

245 Visualizacién de secuencia actual

En la ventana de visualizacion de la secuencia actual se visualizan las secuencias de
programa que se estan ejecutando actualmente.

Representacion del programa actual
Con el programa en ejecucion, aparece la informacién siguiente:
® En el encabezado se incluye el nombre de la pieza y del programa.

® | a secuencia de programa que se esta ejecutando en cada momento se resalta en color.

Representacién de los tiempos de mecanizado

Si en los ajustes para el modo automatico define que se registren los tiempos de mecanizado,
los tiempos medidos se representaran al final de la linea de la manera siguiente:

Representacion Significado

Fondo verde claro Tiempo de mecanizado medido de la secuencia de programa (modo auto-
matico)

@17.18

Fondo verde Tiempo de mecanizado medido del bloque de programa (modo automatico)

@ 19.47

Fondo azul claro Tiempo de mecanizado estimado de la secuencia de programa (simulacion)

@ 17.31

Torneado
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Representacion Significado

Fondo azul Tiempo de mecanizado estimado del bloque de programa (simulacion)
® 19.57

Fondo amarillo Tiempo de espera (modo automatico o simulacion)

@ 4,53

Resaltado de comandos de c6digo G seleccionados o palabras clave

En los ajustes del editor de programas puede definir si los comandos de cédigo G
seleccionados deben resaltarse en color. Por defecto se utilizan los siguientes codigos de

colores:

Representacion

Significado

Fuente en azul

Funciones D, S, F, T, My H

M309

Fuente en rojo Comando de desplazamiento "G0"
Gof

Fuente en verde Comando de desplazamiento "G1"
G1Y

Fuente en verde azula-
do

G3

Comando de desplazamiento "G2" o0 "G3"

Fuente en gris

Comentario

Fabricante de la maquina

Manual del usuario, 05/2017, ASE40868721

En el fichero de configuracion "sleditorwidget.ini" tiene la posibilidad de definir otros
{%} resaltados.

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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Editar programa directamente

En el estado de reset tiene la posibilidad de editar el programa actual directamente.

/€>> 1. Pulse la tecla <INSERT>.

INSERT

2. Posicione el cursor en el lugar deseado y edite la secuencia de programa.

La edicién directa solo es posible para secuencias de codigo G en la
memoria CN y no al ejecutar de externo.

/€>> 3. Pulse la tecla <INSERT> para salir del programa y del modo de edicion.

INSERT

Consulte también

Ajuste para el modo automatico (Pagina 197)

24.6 Manejo a través de los pulsadores de menu y las teclas

Campos de manejo/modos de operacién

La interfaz gréafica de usuario se compone de diferentes ventanas, cada una de las cuales
contiene 8 pulsadores de menu horizontales y 8 verticales.

Los pulsadores de menu se manejan a través de las teclas situadas al lado de los mismos.
Mediante los pulsadores de menu pueden abrirse nuevas ventanas o ejecutarse funciones.

El software de manejo se divide en 6 campos de manejo (Maquina, Parametros, Programa,
Gestor de programas, Diagndstico y Puesta en marcha) y 5 modos o submodos de operacion
(JOG, MDA, AUTO, TEACH IN, REF POINT y REPOS).

Cambiar campo de manejo

= Pulse la tecla <MENU SELECT> y seleccione el campo de manejo mediante
S el menu horizontal de pulsadores.

El campo de manejo "Maquina" puede llamarse directamente mediante la tecla del panel de
operador.

™ Pulse la tecla <MACHINE> para seleccionar el campo de manejo "Maquina".

—
MACHINE

Cambiar el modo de operacion

El modo o submodo de operacién puede seleccionarse directamente mediante las teclas del
panel de mando de la maquina o de los pulsadores de menu verticales del menu inicial.

Torneado
46 Manual del usuario, 05/2017, A5SE40868721



Introduccion

24.7
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Teclas y pulsadores de menu generales

> Si aparece en la interfaz de usuario en la linea de didlogo a la derecha el sim-
bolo [>T, puede modificar el menu horizontal de pulsadores dentro de un cam-
po de manejo. Pulse para este fin la tecla de conmutaciéon de menus.

El simbolo indica que se encuentra en el menu de pulsadores ampliado.

Al pulsar nuevamente la tecla, vuelve a aparecer el menu horizontal de pulsa-
dores original.

Mediante el pulsador de menu ">>" se abre un menu vertical de pulsadores

nuevo.
Mediante el pulsador de menu "<<" se vuelve al menu vertical de pulsadores
anterior.
<< Con el pulsador de menu "Volver" se cierra una ventana abierta.
Uoluer
b4 Con el pulsador de menu "Cancelar" se sale de una ventana sin incorporar los
Cancelar valores introducidos y se vuelve igualmente a la ventana superior.
v Si ha introducido todos los parametros necesarios correctamente en la mascara
Aceptar de parametros, puede cerrar y guardar la ventana con el pulsador de menu
"Aceptar". Los valores introducidos se incorporan en un programa.
v Con el pulsador de menu "OK" se inicia inmediatamente una accion, p. €j.,
0K renombrar o borrar un programa.

Introducir y seleccionar parametros

En la configuracion de la maquina y en la programacién debe introducir valores para distintos
parametros en los campos de entrada. El color del fondo de los campos indica el estado del
campo de entrada.

Fondo naranja El campo de entrada esta seleccionado
Fondo naranja claro El campo de entrada se encuentra en modo de edicién
Fondo rosa El valor introducido es erroneo

Seleccionar parametros

En algunos parametros puede seleccionarse en el campo de entrada entre varias
posibilidades preajustadas. En estos campos no se pueden introducir valores propios.

El icono de seleccion se muestra en la sugerencia de herramienta:

Campos de seleccion correspondientes
Hay disponibles campos de seleccién para diferentes parametros:
® Seleccion entre unidades

e Cambio entre cota absoluta y cota incremental
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Procedimiento

SELECT

o
v 2.
A

3,

INPUT

_£_> 4,

Pulse la tecla <SELECT> hasta seleccionar el ajuste o unidad elegidos.

La tecla <SELECT> tiene efecto solamente si hay varias posibilidades de
seleccion.

0 bien
Pulse la tecla <INSERT>.
Las posibilidades de seleccién se muestran en una lista.

Las teclas <Cursor abajo> y <Cursor arriba> permiten seleccionar el
ajuste deseado.

Si es necesario, introduzca un valor en el campo de entrada correspon-
diente.

Pulse la tecla <INPUT> para finalizar la entrada de parametros.

Cambiar o calcular pardmetros

Si no quiere sobrescribir por completo un valor en un campo de entrada, sino modificar tan
solo caracteres individuales, puede pasar al modo de insercion.

Este modo también permite introducir expresiones de calculo sencillas, sin necesidad de abrir
explicitamente la calculadora. Se pueden realizar las cuatro operaciones fundamentales de
célculo, trabajar con expresiones entre paréntesis o calcular cuadrados y raices cuadradas.

Nota

Calculo de raiz cuadrada y cuadrado

En el campo de manejo "Programa" de las mascaras de parametros de los ciclos y funciones
no estan disponibles las funciones de calculo de raiz cuadrada y cuadrado.

INSERT

48

Pulse la tecla <INSERT>.
El modo de insercién se activa.

Con las teclas <Cursor izquierda> y <Cursor derecha> puede desplazar-
se dentro del campo de entrada.
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-«— Las teclas <BACKSPACE> y <DEL> permiten borrar caracteres indivi-
BACKSPACE duales.

DEL

ﬁ + <> Con las teclas <SHIFT> + <*> se introduce el signo de multiplicacion.
SHIFT

ﬁ} + </> Con las teclas <SHIFT> + </> se introduce el signo de division.

SHIFT

ﬁ Con las teclas <SHIFT> + <(>y <SHIFT> + <)> se introducen expresiones
SR entre paréntesis.

ﬁ} + <)>

SHIFT

= + <numero>Introduzca "r" o "R" y el numero x para el que desee calcular la raiz.

S + <numero>Introduzca "s" 0 "S" y el nUmero x para el que desee calcular el cuadrado.
_£_> Con la tecla <INPUT> se cierra la introduccién de valores y se adopta el
e resultado en el campo.

Aceptar parametros

Después de introducir correctamente todos los parametros necesarios puede cerrar y guardar
la ventana.

No podra asumir los parametros mientras estén introducidos de forma incompleta o con
muchos errores. En la linea de dialogo se puede ver entonces qué parametros faltan o se han
introducido de forma incorrecta.

v Accione el pulsador de menu "OK".
0K
o bien
v Accione el pulsador de menu "Aceptar”.
Aceptar

Torneado
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24.8 Calculadora

Procedimiento

1. Situe el cursor en el campo de entrada deseado.
2. Pulse la tecla <=>.

La calculadora aparece en pantalla.

3. Introduzca la instruccién de calculo.
Puede utilizar los simbolos de operaciones de calculo, nUmeros y comas.
_ 4. Pulse el simbolo igual de la calculadora.
o bien
Accione el pulsador de menu "Calcular".
Calcular
o bien
<> Pulse la tecla <INPUT>.
—_—
INPUT El nuevo valor se calcula y se muestra en el campo de entrada de la
calculadora.
v 5. Accione el pulsador de menu "Aceptar".
Aceptar El valor calculado se incorpora y visualiza en el campo de entrada de la
ventana.
Nota

Sucesion de introduccién para funciones

Cuando se utilicen las funciones de calculo de raiz cuadrada o al cuadrado, asegurese de
pulsar las teclas de funcién "R" 0 "S" antes de introducir los nimeros.

249 Menu contextual

Haciendo clic en el botdn derecho del ratén se abre el menu contextual, que ofrece las
funciones siguientes:

o Cortar
Cortar Ctrl+X

e Copiar
Copiar Ctrl+C

® |nsertar
Pegar Ctrl+V

Torneado
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Editor de programas
En el editor dispone de funciones adicionales:

® Deshacer la ultima modificacion
Deshacer Ctrl+Z

® Rehacer la modificacion que se habia deshecho
Rehacer Ctrl+Y

Se pueden deshacer hasta un total de 50 modificaciones.

2410 Manejo tactil

Si dispone de un panel de operador con pantalla tactil, puede ejecutar mediante manejo tactil
las funciones siguientes:

Cambio de campo de manejo

'_'M Mediante el manejo tactil del simbolo visualizado para el campo de ma-
= nejo activo en la indicacién de estado se muestra en pantalla el menu de
3 | campos de manejo.

Conmutacién de canal
# Chan1 RESET Mediante el manejo tactil de la indicacion de canal en la indicacion de
estado se conmuta al siguiente canal.
Borrado de alarmas

= Tocando el icono Alarm Cancel se borra la alarma visualizada.
8081

Llamada de la ayuda online

@ Tocando el icono de informacion de la indicacion de estado se abre la
ayuda en pantalla.

Torneado
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2411 Cambiar el idioma de la interfaz de usuario

Procedimiento

N

Puesta
en marcha

Change
language

Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha".

Accione el pulsador de menu "Change language".

Se abre la ventana "Selecciéon de idioma". Esta seleccionado el ultimo
idioma ajustado.

Situe el cursor en el idioma deseado.
Accione el pulsador de menu "OK".

o bien
Pulse la tecla <INPUT>.

La interfaz de usuario cambia al idioma elegido.

Nota

Cambiar directamente el idioma desde las mascaras de entrada

Tiene la posibilidad de cambiar directamente desde la interfaz de usuario entre los idiomas
de la interfaz disponibles en el control pulsando la combinacién de teclas <CTRL + L>.

2412 Escritura de caracteres chinos

24121 Funcién Editor de entrada

El editor de entrada IME (Input Method Editor) le permite seleccionar caracteres asiaticos cuya
fonética usted introduce. Estos caracteres se incorporan a la interfaz de usuario.

Nota

Llamada al editor de entrada con <Alt + S>

El editor de entrada solo puede llamarse donde esté permitido introducir caracteres asiaticos.

El editor esta disponible para los siguientes idiomas asiaticos:

® Chino simplificado

® Chino tradicional

52
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Método de entrada

Descripcién

Entrada en Pinyin

Las letras latinas se combinan de tal forma que reproducen el sonido del caracter.
El editor ofrece para elegir todos los caracteres del diccionario.

Entrada en Zhuyin
(solo chino tradicional)

Las letras no latinas se combinan de tal forma que reproducen el sonido del caracter.
El editor ofrece para elegir todos los caracteres del diccionario.

Entrada de letras latinas

Los caracteres introducidos se incorporan directamente en el campo de entrada des-
de el que se abre el editor.

Diserfio del editor

Seleccidn fonética del Funcién de aprendizaje del diccionario Seleccion de funciones
diccionario ‘
|
i TR l
da 175 222 395 447 odff 6 748 g d, &
Caracteres ofrecidos Entrada fonética

Figura 2-4  Ejemplo: Entrada en Pinyin

Seleccion fonética del Caracteres ofrecidos Seleccion de funciones
diccionario (para el campo de entrada)
\
+nong F R 2R o® @ NgE— |
AL e
195CC 2057550 36 ST a7 s WiFL 65 L 74 585 939, 0 =Ll —

Caracteres ofrecidos (para la entrada fonética) Entrada fonética

Figura2-5  Ejemplo: Entrada en Zhuyin

Funciones

th Entrada en Pinyin

A Entrada de letras latinas

fZ#| Ejecucion del diccionario

Torneado
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Diccionarios
Los diccionarios suministrados para chino simplificado y chino tradicional pueden ampliarse:

e Si usted introduce sonidos nuevos, el editor ofrece una linea nueva. El sonido introducido
se descompone en sonidos conocidos. Seleccione el caracter correspondiente para cada
parte. En la linea adicional se muestran los caracteres agrupados. Con la tecla <INPUT>
se agrega la palabra nueva al diccionario y al campo de entrada.

® Puede registrar sonidos nuevos con cualquier editor Unicode en un fichero de texto. La
préxima vez que se inicie el editor de entrada, estos sonidos se importaran al diccionario.

24.12.2 Introducir caracteres chinos

Requisitos

El control se ha cambiado al idioma chino.

Procedimiento

Edicién de caracteres con el método Pinyin.

A 1. Abra la mascara y coloque el cursor en el campo de entrada.
Pulse las teclas <Alt +S>.
. Se abre el editor.
S
2. Introduzca el sonido deseado en letras latinas. Para chino tradicional,
use el campo de entrada superior.
v 3. Pulse la tecla <Cursor abajo> para acceder al diccionario.
4. Sivuelve a pulsar la tecla <Cursor abajo>, se muestran todos los sonidos
introducidos y la correspondiente seleccidn de caracteres.
-— 5. Pulse la tecla <BACKSPACE> para borrar sonidos introducidos.
[BACKSRACE
6. Pulse la tecla numérica para introducir el caracter correspondiente.

Al seleccionar un caracter, el editor memoriza la frecuencia de seleccion
especifica de un sonido y, tras abrir el editor repetidas veces, ofrece dicho
caracter de forma prioritaria.

Edicién de caracteres con el método Zhuyin (solo chino tradicional).
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BACKERALCE
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INPUT

24123 Editar el diccionario

2.4 Interfaz de usuario

Abra la mascara y coloque el cursor en el campo de entrada.
Pulse las teclas <Alt +S>.
Se abre el editor.

Introduzca el sonido deseado con el teclado numérico.

A cada cifra le corresponde un numero de letras, que se pueden selec-
cionar con una o varias pulsaciones de la tecla numérica.

Pulse la tecla <Cursor abajo> para acceder al diccionario.

Sivuelve a pulsar la tecla <Cursor abajo>, se muestran todos los sonidos
introducidos y la correspondiente seleccién de caracteres.

Pulse la tecla <BACKSPACE> para borrar sonidos introducidos.

Pulse las teclas del teclado numérico <Cursor derecha> o <Cursor iz-
quierda> para seleccionar el caracter correspondiente.

Pulse la tecla <INPUT> para insertar el caracter.

Funcién de aprendizaje del editor de entrada

Requisitos:

El control se ha cambiado al idioma chino.

En el editor de entrada se ha introducido un sonido desconocido.

Torneado
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El editor ofrece otra linea en la que se visualizan la combinacién de ca-
racteres y los sonidos.

En el campo de seleccién fonética del diccionario se muestra la primera
parte del sonido. Para este sonido se ofrecen distintos caracteres.

Pulse la tecla numérica para introducir el caracter correspondiente en la
linea adicional.

En el campo de seleccion fonética del diccionario se muestra la parte
siguiente del sonido.

Repita el paso 2 hasta que se haya formado el sonido completo.
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—> Pulse la tecla <TAB> para alternar entre el campo de los sonidos forma-
— .
TAB dos y la entrada de sonidos.
Las combinaciones de caracteres se borran con la tecla <BACKSPACE>.
-+
[BACKSPACE
_:P> 4, Pulse la tecla <INPUT> para agregar una combinacion fonética al diccio-
e nario y al campo de entrada.

Importacién de diccionarios

56

Se puede crear un diccionario con cualquier editor Unicode agregando a la transcripcion
fonética en Pinyin el correspondiente caracter chino. Si la transcripcion fonética comprende
varios caracteres chinos, la linea no puede contener ninguna otra correspondencia. En caso
de que existan varias correspondencias para una transcripcion fonética, deben afiadirse al
diccionario en diferentes lineas. Por lo demas, se pueden indicar varios caracteres por linea.

El fichero creado debe guardarse en formato UTF8 con el nombre dictchs.txt (chino
simplificado) o dictcht.txt (chino tradicional).

Estructura de las lineas:

Transcripcion fonética Pinyin <TAB> caracter chino <LF>

O BIEN

Transcripcion fonética Pinyin <TAB> caracter chino1 <TAB> caracter chino2 <TAB> ... <LF>
<TAB> - tabulador

<LF> - salto de linea

Guarde el diccionario creado en una de las siguientes rutas:
../user/sinumerik/hmi/ime/

../oem/sinumerik/hmi/ime/

La proxima vez que se acceda al editor de texto chino, este afadira el contenido del diccionario
al diccionario del sistema.

Ejemplo:

caise A )
hongse ALE
huise RE
heli %3

zuihaowan  &fFin
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2413 Entrada de caracteres coreanos

Con el editor de entrada IME (Input Method Editor) puede insertar caracteres coreanos en los
campos de entrada.

Nota

Para introducir caracteres coreanos se necesita un teclado especial. Si no esta disponible,
puede introducir los caracteres con una matriz.

Teclado coreano

Para la entrada de caracteres coreanos, necesita un teclado con la asignacion de teclas
mostrada mas abajo. Por lo que respecta a la asignacién de teclas, este teclado se
corresponde con el teclado QWERTY inglés de forma que los eventos recibidos deben

agruparse en silabas.

Enckspacs
1 2 3 4 3 1] 7 ki o o =
Tab w (m |z m IO i F H dl P Enter
s o QW EILR],T _Y‘U FI HO i I
“* | als| o| F| a| H| 9| K| L
Lock o L a B L = 1 k |
! z| x| c| v| Bl N| M T
a (e |a o |w |+ |=
Ctel Al Ctel

Diseno del editor

Matric sp | =7l

1234557330_

H|Z ||| A{w| ] E[H]T

oL |2 [&F| |4 F[1]wm

S|E|X|O|m|T|—|F|cc(n

EAERED =
= =

=T T == =

=252 & oz |E uF

Funciones
Matrix Edicion de caracteres con una matriz
Beolsik 2 Edicion de caracteres con el teclado
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o

I

Requisitos

Entrada de caracteres coreanos
Entrada de letras latinas

El control se ha cambiado al idioma coreano.

Procedimiento

Edicion de caracteres con el teclado

A

g
g

Tl

-
B
(=]

g
g

@

INPUT

A

fi

TAB

g
8

fi

58

1.

Abra la mascara y coloque el cursor en el campo de entrada.
Pulse las teclas <Alt +S>.
Se abre el editor.

Cambie al campo de seleccion "Teclado matriz".

Seleccione el teclado.

Cambie al campo de seleccion de funciones.

Seleccione la entrada de caracteres coreanos.

Introduzca los caracteres deseados.

Pulse la tecla <INPUT> para insertar los caracteres en el campo de en-
trada.

Edicion de caracteres con una matriz
1.

Abra la mascara y coloque el cursor en el campo de entrada.
Pulse las teclas <Alt +S>.
Se abre el editor.

Cambie al campo de seleccion "Teclado matriz".

Seleccione la "matriz".

Cambie al campo de seleccion de funciones.
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o 5. Seleccione la entrada de caracteres coreanos.
SELECT
6. Introduzca el nimero de la linea en la que se encuentra el caracter de-
seado.
La linea se resalta en color.
7. Introduzca el niumero de la columna en la que se encuentra el caracter
deseado.
El caracter se resalta brevemente en color y se copia en el campo Ca-
racter.
— Pulse la tecla <BACKSPACE> para borrar sonidos introducidos.
BACKSPALCE
_£_> 8. Pulse la tecla <INPUT> para insertar el caracter en el campo de entrada.
INPUT
24.14 Niveles de proteccion

La introduccion o modificacion de datos del control esta protegida en puntos sensibles
mediante una clave.

Proteccidn contra acceso mediante niveles de proteccién

La introduccion o modificacion de datos en las siguientes funciones depende del nivel de
proteccion ajustado:

® Correcciones de herramientas
® Decalajes de origen
e Datos del operador

® Creacion del programa/correccion del programa

Nota
Configuracion de niveles de acceso para pulsadores de ment

Es posible dotar de niveles de proteccion a los pulsadores de menu u ocultarlos por
completo.

Bibliografia
Para mas informacién, consulte la bibliografia siguiente:

Manual de puesta en marcha SINUMERIK Operate
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Pulsadores de menu

60

Campo de manejo Maquina

Nivel de proteccién

Acc.
SN sincron.

Usuario
(nivel de proteccion 3)

Campo de manejo Parametros

Nivel de proteccién

Listas de la gestion de herramien-
tas

Detalles

Interruptor de llave 3

(nivel de proteccion 4).

Campo de manejo Diagnéstico

Nivel de proteccion

Diario Interruptor de llave 3

incidenc. (nivel de proteccion 4)

. Usuario

Gamblaf (nivel de proteccion 3)
Nuevo Usuario

registro (nivel de proteccion 3)
12 PeM Fabricante

finalizada (nivel de proteccion 1)
% PeM Usuario

finalizada (nivel de proteccion 3)
Anadir Servicio

comp. HW (nivel de proteccion 2)

Campo de manejo Puesta en
marcha

Niveles de proteccién

o Datos
F=  sist.

Usuario
(nivel de proteccion 3)

= Arch.
derIEeH

Interruptor de llave 3
(nivel de proteccion 4)

1]} Parametros
generales Control Unit

Interruptor de llave 3
(nivel de proteccion 4)

. Licen—
cias

Interruptor de llave 3
(nivel de proteccion 4)

Activar
Datos Magu.

Interruptor de llave 3
(nivel de proteccion 4)

Reset
{Power On)

Usuario
(nivel de proteccion 3)
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Campo de manejo Puesta en Niveles de proteccién
marcha
Gambiar Usuario
contrasena (nivel de proteccién 3)
Borrar Usuario
contrasena (nivel de proteccion 3)
2415 Ayuda online de SINUMERIK Operate

El control incluye una completa ayuda online contextual.

Procedimiento

Ofrece una breve descripcion de cada ventana asi como, dado el caso, instrucciones paso
a paso de las secuencias de operaciones.

En el editor ofrece una ayuda detallada de cada codigo G introducido. Ademas, tiene la
posibilidad de visualizar todas las funciones G y de aplicar en el editor un comando
seleccionado directamente desde la ayuda.

En la programacion de ciclos ofrece en la mascara de entrada una pagina de ayuda con
todos los parametros.

Listas de los datos de maquina
Listas de los datos de operador
Lista de los parametros de accionamiento

Lista de todas las alarmas

Acceder a la ayuda online contextual

@ 1. Se encuentra en una pagina cualquiera de un campo de manejo.
HELP 2. Pulse la tecla <HELP> o bien la tecla <F12> si dispone de un teclado
MF2.

La pagina de ayuda de la ventana actualmente seleccionada se abre en
modo de visualizacion parcial en una parte de la pantalla.

Visualizar 3. Accione el pulsador de menu "Pantalla completa” para visualizar la ayuda
completo online en toda la superficie de la pantalla.

Vuelva a accionar el pulsador de menu "Pantalla completa" para volver
a la visualizacion en modo parcial.

Seguir 4. Si se ofrecen otras ayudas relativas a la funcién o temas relacionados,
remision situe el cursor en el link deseado y accione el pulsador de menu "Seguir
remision".

Se muestra la pagina de ayuda seleccionada.

Volver 5. Accione el pulsador de menu "Volver remision" para volver a la ayuda
remision anterior.

Acceder a un tema en el indice de contenido
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Indice 1.

contenido.

Vi AN 2BE

3.
INPUT
v 4.
Sequir 5.
remision
-
INPUT
Tema 6.
actual

Buscar un tema

Buscar
2.
v 3
0K
Volver 4.
remision

Accione el pulsador de menu "indice contenido”.

Dependiendo de la tecnologia en la que se encuentre, se mostraran los
manuales de usuario "Manejo Fresado", "Manejo Torneado" o "Manejo
Universal", asi como el manual de programacion "Programar”.

Seleccione el libro deseado utilizando las teclas <Cursor arriba>y <Cur-
sor abajo>.

Para abrir el libro y los capitulos, pulse la tecla <Cursor derecha> o la
tecla <INPUT> o bien haga doble clic.

Desplacese con la tecla "Cursor abajo" hasta el tema deseado.

Accione el pulsador de menu "Seguir remision” o la tecla <INPUT> para
mostrar la pagina de ayuda del tema seleccionado.

Accione el pulsador de menu "Tema actual” para volver a la ayuda inicial.

Accione el pulsador de menu "Buscar".
Se abre la ventana "Buscar en la ayuda:".

Active la casilla de verificacion "Texto completo" para buscar en todas
las paginas de ayuda.

Sino activa la casilla de verificacidn, se buscara en el indice de contenido
y en el indice alfabético.

Introduzca el término de busqueda en el campo "Texto" y accione el
pulsador de menu "OK".

Siintroduce el término de busqueda en el panel de operador, sustituya
la diéresis por un asterisco (*) como comodin.

Todos los términos y frases introducidos se buscan con una concatena-
cion Y. Por tanto, unicamente se mostraran los documentos y las entra-
das que cumplan todos los criterios de busqueda.

Para visualizar sélo el indice alfabético del manual de programacioén y
de manejo, accione el pulsador de menu "Indice alfabético".

Visualizar la descripcion de alarmas y los datos de maquina

HELP

62

CD 1.

Si hay presentes avisos o alarmas en las ventanas "Alarmas”, "Avisos"
o "Listado de alarmas", situe el cursor en el aviso o alarma en cuestidn
y pulse la tecla <HELP> o la tecla <F12>.

Se muestra la descripcion de la alarma correspondiente.
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@ 2. Si se encuentra en las ventanas de visualizacion de datos de maquina,
R operador y accionamiento en el campo de manejo "Puesta en marcha",
situe el cursor en el dato de maquina o parametro deseado y pulse la
tecla <HELP> o la tecla <F12>.

Se muestra la descripcion del dato correspondiente.

Visualizar e insertar un comando de c6digo G en el editor
CD 1. En el editor ha de estar abierto un programa.

HELP Situe el cursor en el comando de codigo G deseado y pulse la tecla
<HELP> o la tecla <F12>.

Se muestra la descripcién del comando de codigo G correspondiente.

Mostrar 2. Accione el pulsador de menu "Mostrar todas las funciones G ".
todas
Buscar 3. Seleccione el comando de codigo G deseado con ayuda de la funcion
de busqueda, p. €j.
Aceptacion 4. Accione el pulsador de menu "Aceptacion en editor".
£0 editor La funcién G seleccionada se incorpora al programa en la posicion del
cursor.
Finalizar 5. Accione el pulsador de menu "Finalizar ayuda" para salir de la ayuda.
ayuda
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Manejo con gestos

3.1 Paneles multitactiles

Paneles multitactiles

Los siguientes frontales de operador SINUMERIK y controles SINUMERIK pueden manejarse
con la interfaz de usuario SINUMERIK Operate Gen. 2:

SINUMERK 828D

SINUMERK

[ ]-1-]

(111
EEEES EEEE

PPU 290.3

utside
semlt o

0250

OP 019 black

Bibliografia
OP 015 black / 019 black

Manual de producto Componentes de manejo e interconexion SINUMERIK 840D sl (https://
support.industry.siemens.com/cs/document/109736214)

PPU 290.3

SINUMERIK 828D: Manual de producto PPU y componentes (https://
support.industry.siemens.com/cs/document/109481510)
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Manejo con gestos

3.3 Gestos tactiles

3.2 Superficie tactil

Superficie tactil

No utilice guantes gruesos para manejar la superficie tactil de cristal.

Use guantes de algodén o guantes para superficies tactiles de cristal con funcion tactil
capacitiva.

La superficie tactil de cristal del Operator Panel se puede manejar de forma 6ptima con los
siguientes guantes:

Dermatril L

Camatril Velours Art. 730

Uvex Profas Profi ENB 20A

Comasec PU 900 (4342)

Camapur Comfort Art. 619

Camapur Comfort Antistatik Art. 625

KCL Men at Work Art. 301

Carex Art. 1505 / k (cuero)

Thermoplus KCL Art. 955

Guantes reutilizables de algodén blancos medianos: BM Polyco (ref. RS 562-952)

Nota
Manejo con guantes gruesos

La lista de los guantes recomendados incluye también guantes de trabajo mas gruesos.

Para manejar el panel tactil con los guantes de trabajo, pulse con un poco mas de presion.

3.3 Gestos tactiles

Gestos tactiles

66

Tocar (Tap)
® Seleccionar ventana
® Seleccionar objeto (p. €j., secuencia CN)
e Activar campo de entrada
— Introducir o sobrescribir valor
— Volver a tocar para modificar el valor
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3.3 Gestos tactiles

Deslizamiento vertical con 1 dedo (Flick)

® Desplazamiento en listas (p. €j., programas, herramientas,
decalajes de origen)

® Desplazamiento en ficheros (p. €j., programa CN)

Deslizamiento vertical con 2 dedos (Flick)
® Desplazamiento por paginas en listas (p. €j., DO)

® Desplazamiento por paginas en ficheros (p. €j., programa
CN)

Deslizamiento vertical con 3 dedos (Flick)
® Desplazamiento al principio o al final de las listas
® Desplazamiento al principio o al final de los ficheros

Deslizamiento horizontal con 1 dedo (Flick)
® Desplazamiento en listas con muchas columnas

Ampliar (Spread)
® Ampliar contenidos graficos (p. €j., simulacién, vista para
matriceria y moldes)

Reducir (Pinch)

® Reducir contenidos graficos (p. €j., simulacion, vista para
matriceria y moldes)

67



Manejo con gestos

3.3 Gestos tactiles

Desplazamiento con 1 dedo (Pan)

® Desplazar contenidos graficos (p. €j., simulacion, vista
para matriceria y moldes)

® Desplazamiento de contenidos de listas

Desplazamiento con 2 dedos (Pan)

® Rotacion de contenidos graficos (p. €j., simulacion, vista
para matriceria y moldes)

Tocar y mantener
® Abrir objeto para modificarlo (p. €j., secuencia CN)

Tocar con 2 dedos indice (Tap), solo en 840D sl

® Tocaralavezconlos dos dedos en las esquinas inferiores
derecha e izquierda para abrir el menu de la TCU.
Es necesario abrir el menu para las tareas de servicio
técnico.

Nota
Deslizamientos con varios dedos

Los gestos solo funcionan de forma fiable si mantiene los dedos suficientemente separados.
La distancia debe ser al menos de 1 cm.
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Ajustar maquina

4.1 Conectar y desconectar
Arranque
e 17.02.09
SIEMENS
7 DREHEN_K1 RESET
Posicion [mm] Correccion/ avance
X‘l 0 000 0.000 mm,min
- 80%
Y'I 0 000 0.000 mm,min
- 80%
0.000 mm,min
21 0.000 /min -
SP‘I 0 000 o 0.000 */min
' %
|
|
F=0.000
Después de arrancar el control, se abre la pantalla base en funcion del modo de operacion
predeterminado por el fabricante de la maquina, que generalmente es la pantalla base del
submodo de operacion "REF POINT".
'{% Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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4.2 Busqueda del punto de referencia

4.2 Busqueda del punto de referencia

421 Referenciar ejes

Orden

Procedimiento

70

Su maquina herramienta puede estar equipada con un sistema de medicién de
desplazamiento absoluto o incremental. Un eje con sistema de medicién de desplazamiento

incremental se tiene que referenciar después de la conexion del control; en un sistema
absoluto, no es necesario.

Por esta razén, en un sistema de medicion de desplazamiento incremental, todos los ejes de
magquina se tienen que posicionar primero en un punto de referencia cuyas coordenadas con
relacion al origen de maquina sean conocidas.

Antes de la busqueda del punto de referencia los ejes deben encontrarse en una posiciéon
desde la que sea posible la aproximacién al punto de referencia sin ninguna colision.

En funcion de los ajustes del fabricante de la maquina, los ejes se pueden desplazar también
simultaneamente al punto de referencia.

{g} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

ATENCION

Peligro de colision

Si los ejes no se encuentran en una posicion sin colisiones, hay que situarlos debidamente
en el modo de operacién "JOG" o "MDA".

iEn esta operacion es absolutamente necesario observar los movimientos de los ejes
directamente en la maquina!

iNo tener en cuenta la visualizacién del valor real mientras los ejes no estén referenciados!

iLos finales de carrera de software no actuan!

1. Pulse la tecla <JOG>.

=2

JOG

*$_ 2. Pulse la tecla <REF POINT>.

REF.POINT
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422

Procedimiento

Torneado

4.2 Busqueda del punto de referencia

% 3. Seleccione el eje que desea desplazar.
VA
4. Pulse las teclas <-> o0 <+>.
El eje seleccionado se desplaza al punto de referencia.
Si se ha pulsado la tecla de direccion equivocada, la instruccién no se
+ acepta y no se produce ningin movimiento.
@ Junto al eje se muestra un simbolo cuando éste ha alcanzado el punto

de referencia.

El eje estarareferenciado cuando se haya alcanzado el punto de referencia. En la visualizacion
del valor real se indica el valor correspondiente al punto de referencia.

A partir de este momento son efectivas las limitaciones de trayectos (p. €j.: finales de carrera
de software).

La funcion se termina a través del panel de mando de maquina, seleccionando el modo
"AUTO" 0 "JOG".

Validacién del usuario

Si utiliza en su maquina Safety Integrated (Sl), tiene que confirmar, en la busqueda del punto
de referencia, que la posicidn actual indicada del eje coincida con la posicion efectiva en la
maquina. Esta validacién es, entonces, el requisito para las funciones posteriores de Safety
Integrated.

La validacion del usuario para un eje soélo se puede conceder si el eje se ha desplazado
previamente al punto de referencia.

La posicion indicada del eje se refiere siempre al sistema de coordenadas de maquina (MKS).
Opcién

Para la validacion del usuario con Safety Integrated se necesita una opcién de software.

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,

Magquina

e 2. Pulse la tecla <REF POINT>.

REF.POINT
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4.3 Modos de operacion y grupos de modos de operacion

3.
X
Z

4.
+
Ualid. de 5.
usuario

6.

SELECT

Seleccione el eje a desplazar.

Pulse las teclas <-> o0 <+>.

El eje seleccionado se posiciona en el punto de referencia y se detiene.
La coordenada del punto de referencia se indica.

El eje se marca con g®.

Accione el pulsador de menu "Valid. de usuario”.
Se abre la ventana "Conformidad usuario".

Se muestra una lista de todos los ejes de maquina con sus posiciones
actuales y de seguridad.

Situe el cursor en el campo "Validacién" del eje deseado.
Active la validacion pulsando la tecla <SELECT>.

El eje seleccionado esta marcado como "referenciado seguro" median-
te una cruz en la columna "Validacion".

Pulsando nuevamente la tecla <SELECT> se desactiva la validacion.

SELECT
4.3 Modos de operacion y grupos de modos de operacion
4.3.1 Generalidades

Puede trabajar en tres modos de operacion distintos.

Modo de operacién "JOG"

El modo de operacién "JOG" esta previsto para las siguientes actividades preparatorias:

® Busqueda del punto de referencia, es decir, se referencia el eje de la maquina

® Preparar la maquina para la ejecucion de un programa en el modo automatico, es decir,
medir herramientas, medir pieza y definir en su caso los decalajes de origen utilizados en

el programa

® Desplazar ejes, p. €j., durante una interrupcién del programa

® Posicionar ejes

72
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4.3 Modos de operacion y grupos de modos de operacion

Seleccionar "JOG"

AN Pulse la tecla <JOG>.
UL

JOG

Modo de operacién "REF POINT"

El modo de operacién "REF POINT" sirve para sincronizar el control y la maquina. Para ello,
active el punto de referencia en el modo de operacion "JOG".

Seleccionar "REF POINT"

NG Pulse la tecla <REF POINT>.

REF.POINT

Modo de operacion "REPOS"

El modo de operacién "REPOS" sirve para reposicionar en una posicion definida. Después
de una interrupcién del programa (p. €j.: para corregir los valores de desgaste de la
herramienta) en el modo de operacién "JOG" la herramienta se retira del contorno.

En la ventana de valores reales, las diferencias de recorrido de "JOG" se presentan como
decalaje "Repos".

El decalaje "REPOS" se puede visualizar en el sistema de coordenadas de maquina (MKS)
o en el sistema de coordenadas de pieza (WKS).

Seleccionar "Repos”

Pulse la tecla <REPOS>.

REPOS

Modo de operacion "MDA" (Manual Data Automatic)

En el modo de operacion "MDA" puede introducir y hacer ejecutar secuencia a secuencia
comandos en cédigo G para ajustar la maquina o ejecutar acciones individuales.

Seleccionar "MDA"

Pulse la tecla <MDA>.

MDA

Modo de operacién "AUTO"

En el modo AUTOMATICO puede ejecutar un programa por completo o solamente en parte.
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4.3 Modos de operacion y grupos de modos de operacion

Seleccionar "AUTO"

5 Pulse la tecla <AUTO>.

AUTO

Modo de operacién "TEACH IN"

"TEACH IN" esta disponible en los modos de operacion "AUTO" y "MDA".

Ahi puede crear, modificar y ejecutar programas de pieza (programas principales y
subprogramas) para secuencias de movimientos o piezas sencillas activando y almacenando
posiciones.

Seleccionar "Teach In"

@ Pulse la tecla <TEACH IN>.
TEACH IN
4.3.2 Grupos de modos de operacion y canales

Ejemplo

Cada canal se comporta como un CN independiente. Por cada canal se puede ejecutar, como
maximo, un programa de pieza.

e Control con 1 canal
Existe un grupo de modos de operacion.

e Control con varios canales
Los canales se pueden agrupar en diferentes grupos de modo de operacion.

Control con 4 canales; en 2 canales se efectua el mecanizado y en 2 canales distintos se
regula el transporte de nuevas piezas.

GMO1 Canal 1 (Mecanizado)
Canal 2 (Transporte)
GMO2 Canal 3 (Mecanizado)
Canal 4 (Transporte)

Grupos de modos de operacion (GMO)

74

Los canales que tecnolégicamente puedan ser agrupados se pueden asignar a un grupo de
modos de operacién (GMO).

Los ejes y cabezales de un GMO se pueden controlar desde 1 o varios canales.

Un GMO se puede encontrar bien en el modo de operacién "Automatico", en "JOG" o en
"MDA"; es decir, varios canales de un grupo de modos de operacién pueden encontrarse
simultaneamente en diferentes modos.
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4.4 Ajustes para la maquina

4.3.3 Conmutacion de canal

Conmutar canal

Bibliografia

En caso de haber varios canales se puede conmutar de canal. Como se pueden asignar cada
uno de los canales a los diferentes grupos de modo (GMO/GCS), el cambio de canal implica
un cambio del GMO/GCScorrespondiente.

Si hay un menu de canales, se muestran todos los canales en pulsadores de mendu, lo que
permite conmutarlos.

1..n Pulse la tecla <CHANNEL>.

CHANMNEL

Se conmuta al siguiente canal.
0 bien

Si el menu de canales existe, aparece un menu de pulsadores. Se mues-
tra resaltado el canal activo.

Accionando otro pulsador de menu se puede conmutar a otro canal.

Manual de puesta en marcha SINUMERIK Operate

Conmutacién de canal mediante manejo tactil

Con HT 8 y cuando se utiliza un panel de operador con pantalla tactil, puede conmutarse al
canal siguiente mediante el manejo tactil de la indicacién de canal en la indicacién de estado
o0 visualizarse el menu de canales.

4.4 Ajustes para la maquina

441 Conmutar sistema de coordenadas (MKS/WKS)

Torneado

Las coordenadas en la visualizacion de posicion real se refieren al sistema de coordenadas
de maquina o de pieza.

El sistema de coordenadas de pieza esta ajustado de forma estandar como referencia para
la visualizacién de posicion real.

Al contrario del sistema de coordenadas de pieza (WKS), el sistema de coordenadas de
maquina (MKS) no contempla decalajes de origen, correcciones de herramienta ni giros de
coordenadas.
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4.4 Ajustes para la maquina

Procedimiento

M,

| R |

Maquina

AUTO

Val. rea-
les MKS

Val. rea-
les MKS

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <JOG> o <AUTO>.

Accione el pulsador de menu "Val. reales MKS".

El sistema de coordenadas de maquina esta seleccionado.
El titulo de la ventana de valores reales cambia en el MKS.

{:C} Fabricante de la maquina
El pulsador de menu para conmutar el sistema de coordenadas puede estar oculto.

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

4472 Conmutar unidad de medida

Como unidad de medida para la maquina se pueden especificar milimetros o pulgadas. La
unidad de medida se conmuta para toda la maquina. De esta manera, todos los datos
necesarios se convierten automaticamente a la nueva unidad de medida, p. €;j.:

® Posiciones

e Correcciones de herramientas

® Decalajes de origen

Para que sea posible conmutar entre unidades de medida, se deben cumplir los siguientes

requisitos:

® Se han ajustado los datos de maquina correspondientes.

® Todos los canales se encuentran en reset.

® | 0os ejes no se desplazan mediante "JOG", "DRF" y el "PLC".

® | a velocidad periférica de muela constante (SUG) no esta activa.

76

'{:‘%} Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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4.4 Ajustes para la maquina

Referencia a bibliografia

Encontrara mas informacion sobre cémo conmutar unidades de medida en la siguiente
bibliografia:

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

Procedimiento

—i 1. En el campo de manejo "Maquina", seleccione el modo de operacién
M, <JOG> 0 <AUTO>.

Maquina

MWV

VL

> 2. Pulse la tecla de conmutacién de menus y el pulsador de menu "Ajustes”.
Se abre una nueva barra vertical de pulsadores.

i
Conmutara 3. Accione el pulsador de menu "Conmutar a pulgadas".
pulgadas Se le consulta si quiere realmente conmutar la unidad de medida.
v 4. Accione el pulsador de menu "OK".
0K

El texto del pulsador de menu cambia a "Conmutar a métrico".
La unidad de medida se cambia para toda la maquina.

GConmutar a 5. Accione el pulsador de menu "Conmutar a métrico" para ajustar de nuevo
metrico la unidad de medida de la maquina al sistema métrico.

Consulte también
Ajustes predeterminados para el modo manual (Pagina 120)

443 Definir decalaje de origen

Si hay un decalaje de origen ajustable activo, tiene la posibilidad de introducir un nuevo valor
de posicién para cada eje en la visualizacion del valor real.

La diferencia entre el valor de posicion en el sistema de coordenadas de maquina MKS y el
nuevo valor de posicion en el sistema de coordenadas de pieza WKS se almacena
permanentemente en el decalaje de origen actualmente activo (p. ej. G54).

Torneado
Manual del usuario, 05/2017, ASE40868721 77



Ajustar maquina

4.4 Ajustes para la maquina

Valor real relativo
También pueden introducirse valores de posicidn en sistemas de coordenadas relativos.

Nota

El nuevo valor real solo se visualiza. El valor real relativo no influye en la posicion de los ejes
ni en el decalaje de origen activo.

Resetear valor real relativo

Borrar REL Accione el pulsador de menu "Borrar REL".

Los valores reales se borran.

Los pulsadores de menu para ajustar el origen en el sistema de coordenadas relativo solo
estan disponibles si esta ajustado el dato de maquina correspondiente.

r{:c} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Requisitos
El control se encuentra en el sistema de coordenadas de pieza.

El valor real puede ajustarse en el estado Reset y en el estado de parada.

Nota
Definir DO en estado de parada

Siintroduce el nuevo valor real en estado de parada, las modificaciones realizadas s6lo seran
visibles y efectivas tras reanudar la marcha del programa.

Procedimiento

— 1. En el campo de manejo "Maquina", seleccione el modo de operacién
M, "JOG".
Maquina
M
UL
JOG
a Def. 2. Accione el pulsador de menu "Def. DO".
2 [0
- O BIEN -
Torneado
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4.5 Medir herramienta

Accione los pulsadores de menu ">>", "V. reales REL" y "Activ. relat."
para ajustar valores de posicion en el sistema de coordenadas relativo.

. reales
REL

Fl Actiu
20 relat.

3. Introduzca el nuevo valor de posicion deseado para Z, X o Y directamente
en la visualizacion de posicion real (con las teclas de cursor puede con-
—:~> mutar entre los ejes) y pulse la tecla <INPUT> para confirmar las entradas.
INPUT
- O BIEN -
7-0 Accione los pulsadores de menu "Z=0", "X=0" 0 "Y=0" (si hay eje Y) para
poner a cero la posicion deseada.
X=0
Y=0

Resetear valor real

Borrar Accione el pulsador de menu "Borrar DO activo”.
[0 aciiv El decalaje se borra de forma permanente.

ATENCION

Decalaje de origen activo irreversible

El decalaje de origen actualmente activo se borra de forma irrevocable mediante esta accion.

4.5 Medir herramienta

Al ejecutar un programa de pieza, deben considerarse los datos geométricos de la herramienta
que realiza el mecanizado. Estas estan consignadas como datos de correccion de herramienta
en la lista de herramientas. En cada llamada a una herramienta, el control considera los datos
de correccion de herramienta.

En la programacioén del programa de pieza necesita introducir unicamente las medidas de la
pieza del plano de fabricacion. A continuacién, el control calcula automaticamente la
trayectoria individual de la herramienta.
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4.5 Medir herramienta

Herramientas de taladrado y fresado

Los datos de correccion de herramienta, es decir, la longitud y el radio o el diametro, se pueden
determinar de forma manual o automatica mediante un detector de herramienta.

Herramientas de tornear

Los datos de correccion de herramienta, es decir, la longitud, se pueden determinar de forma
manual o automatica mediante un palpador de herramienta.

{c} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Documentacion de los resultados de medicion

Una vez finalizada la medicién, puede visualizar los valores mostrados como protocolo. Al
hacerlo puede determinar si el fichero de protocolo generado se ira ampliando con cada nueva
medicion o si se sobrescribira.

Consulte también
Documentar los resultados de medicion para la herramienta (Pagina 85)

Ajustes para el protocolo de resultados de medicion (Pagina 89)

451 Medir herramienta manualmente

En la mediciéon manual, la herramienta se acerca manualmente a un punto de referencia
conocido para determinar las medidas de la herramienta en direccién X'y Z. El control calcula
entonces los datos de correccion de herramienta a partir de la posicién del punto de referencia
del portaherramientas y del punto de referencia conocido.

Punto de referencia

El borde de la pieza sirve como punto de referencia al medir la longitud X'y la longitud Z. Al
medir en direccién Z también puede utilizarse el mandril del cabezal principal o del
contracabezal.

La posicion del canto de la pieza se indica durante la medicion.

Nota
Tornos con eje B

En tornos con eje B, realice el cambio y la orientacion de las herramientas en la ventana T,
S, M antes de la medicion.

Torneado
80 Manual del usuario, 05/2017, ASE40868721



Ajustar maquina

Procedimiento

M,

el

Maquina

M
UL

JOG
Medir
]? I herr.

Manual

Selece.
herram.

O

SELECT

En
manual

X

Save
position

Fijar
longitud

10.

11.

4.5 Medir herramienta

En el campo de manejo "Maquina", seleccione el modo de operacién
"JOG".

Accione el pulsador de menu "Medir herram.".
Accione el pulsador de menu "Manual".

Accione el pulsador de menu "Selecc. herram.".
Se abre la ventana "Seleccién herramienta".
Seleccione la herramienta que desea medir.

La posicion del filo y el radio o el diametro de la herramienta ya deben
estar introducidos en la lista de herramientas.

Accione el pulsador de menu "En manual".
La herramienta se incorpora a la ventana "Longitud manual”.

Accione el pulsador de menu "X" 0 "Z", segun la longitud de la herramienta
que desee medir.

Haga contacto con la herramienta en el borde deseado.

Si no desea que la herramienta permanezca en el borde de la pieza,
accione el pulsador de menu "Marcar posicion".

La posicion de la herramienta se guardara y la herramienta puede reti-
rarse de la pieza. Esto puede ser util, p. ej., cuando el diametro de la
pieza debe volverse a medir inmediatamente.

Sila herramienta puede permanecer en el borde de la pieza, puede seguir
con el paso 11 directamente tras haber hecho contacto.

Introduzca la posicion del borde de la pieza en X0 o en Z0.

En cuanto no exista ninguin valor en X0 o en Z0, se adoptara el valor de
la visualizaciéon de posicion real.

Accione el pulsador de menu "Fijar longitud".

La longitud de la herramienta se calcula automaticamente y se introduce
en la lista de herramientas. También se tienen en cuenta automatica-
mente la posicion del filo y el radio o el diametro de la herramienta.

Nota

La medicién de herramienta solo es posible con una herramienta activa.

Torneado
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4.5 Medir herramienta

452 Medir la herramienta con un detector de herramienta

En la medicién automatica se determinan, con la ayuda de un palpador, las dimensiones de
la herramienta en direccion Xy Z.

Es posible medir una herramienta mediante un portaherramientas orientable (ToolCarrier,
Orientacion).

La funcion "Medicién con portaherramientas orientable" se realiza para tornos con un eje de
orientacion alrededor de Y, y el cabezal portaherramientas correspondiente. Con el eje de
orientacién puede alinearse la herramienta en el plano XZ. Al medir herramientas de torneado,
el eje de orientacion puede adoptar cualquier posicion alrededor de Y. En fresas y
herramientas de taladrado se permiten multiplos de 90°. Para el cabezal portaherramientas
se permiten posicionamientos que correspondan a multiplos de 180°.

Nota
Tornos con eje B

En tornos con eje B, realice el cambio y la orientacion de las herramientas en la ventana T,
S, M antes de la medicién.

Adaptar la interfaz de usuario a las funciones de medicién y de calibracion

Para la medicion automatica de herramientas pueden adaptarse las ventanas a las
correspondientes tareas de medicion.

Los datos de correccion de herramienta se calculan a partir de la posicidén conocida del punto
de referencia del portaherramientas y del palpador.

Pueden activarse y desactivarse las posibilidades de seleccion siguientes:
® Plano de calibrado, plano de medicion
e Palpador

® Avance de calibracion (avance de medicion)

Bibliografia
Para mas informacion sobre los tornos con eje B, consulte la siguiente bibliografia:

Manual de puesta en marcha SINUMERIK Operate

Requisitos
® Si desea medir sus herramientas con un palpador de herramienta, el fabricante de la
maquina debe parametrizar a tal efecto funciones de medida especiales.

® Antes de proceder a la medicién propiamente dicha, introduzca la posicion del filo y el radio
o el diametro de la herramienta en la lista de herramientas. Si se mide la herramienta
utilizando un portaherramientas orientable, debe introducirse en la lista de herramientas
la posicion del filo que corresponda a la posicion basica del portaherramientas.

e Efectie antes una calibracién del palpador.

Torneado
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Procedimiento

%

Medir
Q I herr.

Automa-
tico

CYCLE
START

4.5 Medir herramienta

{é"} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Inserte la herramienta que desee medir.

Si se desea medir la herramienta utilizando un portaherramientas orien-
table, dicha herramienta ha de orientarse en este punto tal y como debe
medirse a continuacion.

En el campo de manejo "Maquina", seleccione el modo de operacion
"JOG"_

Accione los pulsadores de menu "Medir herr." y "Automatico".

Accione el pulsador de menu "X" 0 "Z", segun la longitud de la herramienta
que desee medir.

Posicione manualmente la herramienta en la proximidad del palpador de
herramienta, de modo que el desplazamiento al palpador de herramienta
se pueda realizar sin colisiones en la correspondiente direccion.

Pulse la tecla <CYCLE START>.

La medicién automatica se inicia; es decir, la herramienta se acerca al
palpador con el avance de medicién y se vuelve a retirar.

La longitud de la herramienta se calcula y se introduce en la lista de
herramientas. También se tienen en cuenta automaticamente la posicion
del filo y el radio o el diametro de la herramienta.

Si se miden herramientas de tornear con portaherramientas orientable
utilizando cualquier posicion (distinta de un multiplo de 90°) del eje de

orientacién alrededor de Y, debe tenerse en cuenta que la herramienta
de tornear se mida con la misma posicion en los dos ejes X/Z siempre
que sea posible.

453 Calibracion del detector de herramienta

Para poder medir automaticamente sus herramientas, debe determinar antes la posicion del
palpador de herramienta en el espacio de la maquina con relacion al origen de la maquina.
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Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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4.5 Medir herramienta

Ejecucion

Procedimiento

454

84

La herramienta de calibracién debe ser del tipo herramienta de tornear (util de desbaste o de
acabado). Pueden utilizarse las posiciones de filo 1 - 4 para la calibracion del palpador de
herramienta. La longitud y el radio o diametro de la herramienta de calibracién se deben
introducir en la lista de herramientas.

Calibre el palpador en todas las direcciones en las que desee medir posteriormente.

Wy
UL

JOG
Q Medir
herr.

Galibrar
palpador

X

SELECT

CYCLE
START

—_

Inserte la herramienta de calibracion.

En el campo de manejo "Maquina", seleccione el modo de operacion
"JOG"_

Accione los pulsadores de menu "Medir herram." y "Calibrar palpador”.

Accione el pulsador de menu "X" o "Z" segun el punto del palpador de
herramienta que desee determinar primero.

Seleccione la direccion (+ 6 -) en la cual desee desplazarse hacia el
palpador de herramienta.

Posicione la herramienta de calibracion en la proximidad del palpador de
herramienta, de modo que se pueda desplazar sin colisiones al primer
punto del palpador de herramienta.

Pulse la tecla <CYCLE START>.
La calibracion se inicia; es decir, la herramienta de calibracion se acerca
automaticamente al palpador con el avance de medicion y se vuelve a

retirar. La posicion del palpador de herramienta se determina y se alma-
cena en un area de datos interna.

Repita el proceso para el otro punto del palpador de herramienta.

Medir herramienta con lupa

Para la determinacién de las dimensiones de la herramienta puede también utilizar una lupa
si existe en la maquina.
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4.5 Medir herramienta

En este caso, SINUMERIK Operate calcula los datos de correccion de herramienta a partir de
las posiciones conocidas del punto de referencia del portaherramientas y de la reticula de la

lupa.

Nota

Tornos con eje B

En tornos con eje B, realice el cambio y la orientacion de las herramientas en la ventana T,
S, M antes de la medicion.

Procedimiento

AN En el campo de manejo "Maquina", seleccione el modo de operacién
f}of(}l |IJOGII-
]?I Medir Accione el pulsador de menu "Medir herram.".
hetr.
Accione el pulsador de menu "Lupa".
Lupa
Selecc. Accione el pulsador de menu "Selecc. herram.".
herram. Se abre la ventana "Seleccién herramienta".
Seleccione la herramienta que desea medir.
La posicion del filo y el radio o el diametro de la herramienta ya deben
estar introducidos en la lista de herramientas.
En Accione el pulsador de menu "En manual".
manual La herramienta se incorpora a la ventana "Lupa".
Aproxime la herramienta a la lupa y haga coincidir la punta de la herra-
mienta P con la reticula de la lupa.
Fijar Accione el pulsador de menu "Fijar longitud”.
longitud
455 Documentar los resultados de medicion para la herramienta

Después de la medicién de una herramienta, puede visualizar los valores calculados como

protocolo.

Se registran y protocolizan los datos siguientes:
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4.6 Medir origen de pieza

® Objetivo de correccion

® Valores tedricos, valores medidos y diferencias

Nota

Protocolo activado

Los resultados de medicidn no pueden registrarse en un protocolo hasta que la medicién no
haya finalizado por completo.

Procedimiento

Protocolo
medida

Consulte también

3.

Se encuentra en el modo de operacion "JOG" y ha accionado el pulsador
de menu "Medir herram.".

El pulsador de menu "Protocolo de medida" no se puede manejar.

Inserte la herramienta, seleccione la variante de mediciéon y mida la he-
rramienta del modo habitual.

Cuando la medicién haya terminado, se mostraran los datos de la herra-
mienta.

El pulsador de menu "Protocolo de medida" se puede manejar.

Accione el pulsador de menu "Protocolo de medida" para emitir los resul-
tados de medicién como protocolo.

El pulsador de menu "Protocolo de medida" vuelve a estar inactivo.

Ajustes para el protocolo de resultados de medicion (Pagina 89)

4.6 Medir origen de pieza

46.1 Medir origen de pieza

El punto de referencia en la programacion de una pieza es siempre el origen de pieza. Para
la determinacién de este origen se mide la longitud de la pieza y se memoriza la posicion de
la superficie frontal del cilindro en direccién Z en un decalaje de origen. Es decir, la posicion
se consigna en el decalaje grueso y se borran los valores existentes en el decalaje fino.

Calculo

La longitud de herramienta se incluye automaticamente en el calculo del origen de pieza o del

decalaje de origen.
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Solo medir

4.6 Medir origen de pieza

Si desea "solo medir" el origen de pieza, los valores medidos se visualizan sin modificar el
sistema de coordenadas.

Adaptacidn de la interfaz de usuario a funciones de medida

Pueden activarse y desactivarse las posibilidades de seleccion siguientes:

Plano de calibrado, plano de medicion (solo 840D sl)

Decalaje de origen como base del proceso de medicion (solo 840D sl)
Numero del juego de datos de calibracion del palpador (solo 840D sl)
Objetivo de correccion, decalaje de origen ajustable

Objetivo de correccion, referencia base

Objetivo de correccion, decalaje de origen base global (solo 840D sl)

Objetivo de correccion, decalaje de origen base especifico de canal (solo 840D sl)

{g} Fabricante de la maquina

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Documentacion del resultado de medicion

Una vez finalizada la medicion, puede visualizar los valores mostrados como protocolo. Al
hacerlo puede determinar si el fichero de protocolo generado se ira ampliando con cada nueva
medicion o si se sobrescribira.

Requisitos

Para que pueda medirse la pieza es necesario que haya una herramienta con longitudes
conocidas en la posicién de mecanizado.

Procedimiento

—i 1. En el campo de manejo "Maquina", seleccione el modo de operacién
M, "JOG",
Maquina
MWV
YL
JOG
Decal. 2. Accione el pulsador de menu "Decal. pieza".
2 pleza Se abre la ventana "Definir borde".
O 3. Seleccione "Solo medir" si sélo desea visualizar los valores medidos.
SELECT

Torneado
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4.6 Medir origen de pieza

46.2

88

O

Seleccione el decalaje de origen deseado en el cual se debera guardar
el origen (p. ej.: referencia base).

SELECT
0 bien
Decalajes Accione el pulsador de menu "Decalajes de origen", seleccione en la
de origen ventana que se abre "Decalajes de origen, G54 ... G599" el decalaje de
origen en el que debe guardarse el origen y accione el pulsador de menu
"En manual”.
G54 Volvera a la ventana "Definir borde".
G599
En
manual
Desplace la herramienta en direccién Z y haga contacto con la pieza.
Def. Introduzca la posicion tedrica del borde de pieza Z0 y accione el pulsador
0o de mend "Def. DO".
Nota

Decalajes de origen ajustables

El texto de los pulsadores de menu para los decalajes de origen ajustables varia, es decir, se
muestran los decalajes de origen ajustables configurados en la maquina (ejemplos: G54...
G57, G54...G505, G54...G599).

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Documentacion de los resultados de medicién para el origen de pieza

Puede visualizar como protocolo los valores calculados durante la medicion del origen de

pieza.

Se registran y protocolizan los datos siguientes:

® Fecha/Hora

e Nombre de protocolo con ruta

® Variante de medida

® Valores de entrada

® Objetivo de correccion

® Valores tedricos, valores medidos y diferencias
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4.7 Ajustes para el protocolo de resultados de medicion

Nota
Protocolo activado

Los resultados de medicidn no pueden registrarse en un protocolo hasta que la medicién no
haya finalizado por completo.

Procedimiento

1. Se encuentra en el modo de operacién "JOG" y ha accionado el pulsador
pieza de menu "Decal. pieza".

El pulsador de menu "Protocolo de medida" no se puede manejar.

2. Elija la variante de medicidén que desee y mida el origen de pieza de la
forma habitual.

Una vez finalizada la medicion, se muestran los valores determinados.

Protocolo 2. Accione el pulsador de menu "Protocolo de medida" para emitir los resul-
medida tados de medicién como protocolo.

El pulsador de menu "Protocolo de medida" vuelve a estar inactivo.

4.7 Ajustes para el protocolo de resultados de medicidn
En la ventana "Ajustes para el protocolo de medida", realice los siguientes ajustes:
® Formato de protocolo

— Formato de texto
El protocolo en formato de texto se basa en la visualizacion del resultado de medicion
en la pantalla.

— Formato de tabla
Si se selecciona el formato de tabla, los resultados de medicion se guardan de manera
que pueden exportarse los datos a un programa de hojas de calculo (p. ej. Microsoft
Excel). Esto permite realizar un tratamiento estadistico de los protocolos de resultados
de medicion.

e Datos de protocolo

— Nuevo
El protocolo de la medicion actual se crea con el nombre indicado. Los protocolos ya
existentes con igual nombre se sobrescriben.

— Agregar
El protocolo creado se agrega al protocolo anterior.

® Almacenamiento de protocolos
El protocolo creado se guarda en un directorio predeterminado.
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4.8 Decalajes de origen

Procedimiento

M,

| R |

Maquina

Wy
UL

JOG

>

1% RAjus-
UJX tes

Protocolo
medida

O

SELECT

O

SELECT

Seleccionar
directorio

Consulte también

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <JOG>.

Pulse la tecla de conmutacion de menus y el pulsador de menu "Ajustes”.

Accione el pulsador de menu "Protocolo de medida".
Se abre la ventana "Ajustes para protocolo de medida".

Situe el cursor en el campo Formato de protocolo y seleccione la opcion
que desee.

Situe el cursor en el campo Datos de protocolo y seleccione la opcién
que desee.

Situe el cursor en el campo Almacenamiento de protocolos y accione el
pulsador de menu "Seleccionar directorio".

Navegue hasta el directorio deseado para el almacenamiento de proto-
colos.

Accione el pulsador de menu "OK" e introduzca el nombre para el fichero
de protocolo.

Documentar los resultados de medicion para la herramienta (Pagina 85)

Documentacion de los resultados de medicidn para el origen de pieza (Pagina 88)

4.8 Decalajes de origen

La visualizacion posicion real de las coordenadas de ejes esta referida, después del
posicionamiento del punto de referencia, al origen de maquina (M) del sistema de coordenadas
de maquina (MKS). El programa para la ejecucioén de la pieza, en cambio, se refiere al origen
de pieza (W) del sistema de coordenadas de pieza (WKS). No es necesario que el origen de
la maquina y el de la pieza sean idénticos. La distancia entre el origen de la maquina y el
origen de la pieza puede variar en dependencia de la clase de pieza y de su amarre. Este
decalaje de origen se tiene en cuenta en la ejecucion del programa y se puede componer de

distintos decalajes.

La visualizacion de valores reales de las coordenadas de ejes esta referida, después del
posicionamiento del punto de referencia, al origen de maquina del sistema de coordenadas

de maquina (MKS).
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4.8 Decalajes de origen

La visualizaciéon de posiciones reales puede referirse también al sistema de coordenadas
ENS. Se indica la posicion de la herramienta activa con relacién al origen de la pieza.

W

!\Transformacién de coordenadas
ENS

Decalaje
total \ /\Decalaje de origen fino

/ Decalaje de origen grueso
/\Decalaje base MKS

Figura 4-1 Decalajes de origen

\

(A

D
M

Si el origen de maquina no coincide con el origen de pieza, existe al menos un decalaje
(decalaje base o decalaje de origen) en el cual esta memorizada la posicion del origen de
pieza.

Decalaje base

El decalaje base es un decalaje de origen que esta siempre activo. Si no ha definido ningun
decalaje base, éste tiene el valor cero. El decalaje base se define en la ventana "Decalaje de
origen - Base".

Decalaje basto y fino

Un decalaje de origen (G54 a G57, G505 a G599) se compone siempre de un decalaje grueso
y un decalaje fino. Puede llamar a los decalajes de origen desde cualquier programa (los
decalajes grueso y fino se suman).

En el decalaje grueso puede, por ejemplo, memorizar el origen de la pieza. En el decalaje fino
puede consignar entonces el decalaje que se produce al sujetar una nueva pieza entre el
origen de pieza antiguo y nuevo.

Nota
Deseleccionar decalaje fino (solo en 840D sl)

Tiene la posibilidad de deseleccionar el decalaje fino mediante el dato de maquina MD18600
$MN_MM_FRAME_FINE_TRANS.

Consulte también
Ventana de valores reales (Pagina 40)
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4.8 Decalajes de origen

4.8.1 Visualizar decalaje de origen activo

Procedimiento

En la ventana "Decalaje de origen - Activo" se muestran los decalajes de origen siguientes:

e Decalajes de origen para los que existen decalajes activos o para los que se han
introducido valores

® Decalajes de origen ajustables
® Decalaje de origen total
Por regla general, la ventana tiene solo funciones de observacion.

La disponibilidad de los decalajes depende de la configuracion.

'{:‘%} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

l @ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros".
Parametros
i Decal. 2. Accione el pulsador de menu "Decal. origen".
origen

Se abre la ventana "Decalaje de origen - Activo".

Nota
Otros detalles sobre los decalajes de origen

Si desea obtener mas detalles sobre los decalajes indicados o si desea modificar valores para
el giro, la escala o la simetria especular, accione el pulsador de menu "Detalles".

482 Mostrar lista de decalajes de origen

92

La ventana "Lista de decalajes de origen" muestra los decalajes activos o los decalajes del
sistema activos para todos los ejes configurados.

Ademas del decalaje (aproximado y fino), también se muestra el giro, la escala y la simetria
definidos al respecto.

Por regla general, la ventana tiene solo funciones de observacion.
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4.8 Decalajes de origen

Visualizacién de los decalajes de origen activos

Decalajes de origen

DRF

Visualizacion del decalaje del eje del volante.

Ref. mesa girat.

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales programados con
$ P_PARTFRAME.

Referencia base

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales programados con
$P_SETFRAME.

El acceso a los decalajes de sistema esta protegido por medio de inte-
rruptores de llave.

Frame DO ext.

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales programados con
$P_EXTFRAME.

DO base total

Visualizacion de todos los decalajes base efectivos.

G500

Visualizacion de los decalajes de origen activados con G54 - G599.

En determinadas circunstancias puede modificar los datos mediante
"Def. DO", es decir, puede corregir un origen definido.

Ref. herramta.

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales programados con
$P_TOOLFRAME.

Ref. pieza

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales programados con
$P_WPFRAME.

DO programado

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales programados con
$P_PFRAME.

Referencia de ciclos

Visualizacion de los decalajes de origen adicionales programados con
$P_CYCFRAME.

DO total

Visualizacion del decalaje de origen activo que resulta de la suma de
todos los decalajes de origen.

Procedimiento

19

Parametros

=1 Decal. 2
| origen

Lista
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Accione los pulsadores de menu "Decal. origen" y "Vista general".
Se abre la ventana "Lista de decalajes de origen".
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4.8 Decalajes de origen

48.3 Visualizar y editar decalaje origen base

La ventana "Decalaje de origen - Base" muestra, para todos los ejes configurados, los
decalajes base globales y especificos de canal definidos, clasificados en decalajes finos y
gruesos.

{g} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Procedimiento

l @ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros".

Parametros

| Decal. 2. Accione el pulsador de menu "Decal. origen".

| origen

Base 3. Accione el pulsador de menu "Base".
Se abre la ventana "Decalaje de origen - Base".
4. Realice directamente en la tabla las modificaciones de los valores.

Nota

Hacer activos los decalajes base

Los decalajes indicados aqui surten efecto de forma inmediata.

484 Visualizar y editar decalajes de origen ajustables.

En la ventana "Decalaje de origen - G54...G599" se muestran todos los decalajes ajustables,
clasificados en decalajes finos y gruesos.

Se visualizan giros, escalas y simetrias especulares.

Procedimiento

l @ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros".
Parametros
i Decal. 2. Accione el pulsador de menu "Decal. origen".
origen

Torneado
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G54...6599

4.8 Decalajes de origen

3. Accione el pulsador de menu "G54 ... G599".
Se abre la ventana "Decalaje de origen - G54 ... G599 [mm]".
Nota

El texto de los pulsadores de menu para los decalajes de origen ajusta-
bles varia, es decir, se muestran los decalajes de origen ajustables con-
figurados en la maquina (ejemplos: G54 ... G57, G54 ... G505, G54 ...
G599).

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al
respecto.

4. Realice directamente en la tabla las modificaciones de los valores.

Nota

Hacer activos decalajes de origen ajustables

Los decalajes de origen ajustables no surten efecto hasta que se han seleccionado en el
programa.

4.8.5 Visualizar y editar detalles de los decalajes de origen

Para cada decalaje de origen pueden mostrarse y editarse los datos de todos los ejes.
Asimismo pueden borrarse decalajes de origen.

Por cada eje se muestran valores para los siguientes datos:

® Decalaje basto y fino

® Rotacion

® F[Escala

® Simetria especular

o8

Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Nota

Aqui se definen los datos de giro, escala y simetria especular y solamente aqui pueden
modificarse.
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4.8 Decalajes de origen

Detalles de herramientas

Para las herramientas, tiene la posibilidad de visualizar los siguientes detalles relativos a los
datos de herramienta y de desgaste:

e TC

e (Cota del adaptador

® [ ongitud / Desgaste longitudinal

e Correccion de preparacion EC

® Correccion aditiva SC

® | ongitud total

® Radio / Desgaste del radio

Val. rea-
les MKS

,{g} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Procedimiento

1 O
Parametros

| Decal.

origen
activo

G54...6599

Detalles

Borrar
[110]

96

También puede alternar entre la visualizacion de los valores de correccion de
herramienta en el sistema de coordenadas de maquina y el de pieza.

Seleccione el campo de manejo "Parametros”.

Accione el pulsador de menu "Decal. origen".

Accione los pulsadores de menu "Activo”, "Base" 0 "G54...G599".
Se abre la ventana correspondiente.

Situe el cursor en el decalaje de origen del que desee visualizar los de-
talles.

Accione el pulsador de menu "Detalles”.

En funcion del decalaje de origen seleccionado se abre la ventana perti-
nente (p. ej.: "Decalaje de origen - Detalles: G54...G599").

Realice directamente en la tabla las modificaciones de los valores.
o bien

Accione el pulsador de menu "Borrar DO" para resetear todos los valores
introducidos.
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4.8 Decalajes de origen

Accione el pulsador de menu "DO +" 0 "DO -" para seleccionar directa-
mente el decalaje de origen siguiente o anterior dentro del campo selec-
cionado ("Activo", "Base", "G54 ...G599") sin tener que cambiar a la ven-
tana de vista general.

0o + Cuando se alcanza el fin del campo (p. €j.: G599), se cambia al inicio del
campo (p. ej.: G54).

no +

Los cambios de los valores estan disponibles en el programa de pieza inmediatamente o
después de pulsar "Reset".

{% Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

<< Accione el pulsador de menu "Volver" para cerrar la ventana.
Uoluer
4.8.6 Borrar decalajes de origen

Si lo desea, puede borrar los decalajes de origen. En la operacion se resetean los valores
introducidos.

Procedimiento

l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
i Decal. 2. Accione el pulsador de menu "Decal. origen".

origen
Lista 3. Accione los pulsadores de menu "Vista general", "Base" 0 "G54...G599".
G54...G599
4. Accione el pulsador de menu "Detalles".
Detalles

5. Situe el cursor en el decalaje de origen que desee borrar.
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4.9 Vigilar datos de eje y cabezal

Borrar Accione el pulsador de menu "Borrar DO".
0o Obtendra una consulta de seguridad sobre si realmente desea borrar el
decalaje de origen.
v Accione el pulsador de menu "OK" para confirmar la operacién de borra-
0K do.
4.8.7 Medir origen de pieza

Procedimiento

1 O

Parametros

1 Decal.
| origen

Seleccione el campo de manejo "Parametros" y accione el pulsador de
menu "Decal. origen”.

Accione el pulsador de menu "G54...G599" y seleccione el decalaje de

G54...6599 . -
origen en el que debe guardarse el origen.
Decalaje Accione el pulsador de menu "Origen pieza".
pieza
- Decal. Pasara a la ventana "Definir borde" en el modo de operacion "JOG".
" ° pieza
Desplace la herramienta en direccién Z y haga contacto con la herra-
mienta.
Def. Introduzca la posicion tedrica del borde de pieza Z0 y accione el pulsador
0o de mend "Def. DO".
4.9 Vigilar datos de eje y cabezal
491 Definir limite del campo de trabajo

Con la funcién "Limitacion del campo de trabajo" se limita el area de trabajo en el que debe
desplazarse una herramienta en todos los ejes de canal. Con ello se definen zonas protegidas
en el espacio de trabajo que estan bloqueadas para el desplazamiento de herramientas.

Con esta funcién se limita la zona de desplazamiento de los ejes adicionalmente a los finales

de carrera.

Requisitos

En el modo de operacion "AUTO" puede realizar cambios unicamente en el estado de reset.
Dichos cambios surten efecto de inmediato.
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4.9 Vigilar datos de efe y cabezal

En el modo de operacion "JOG" puede realizar cambios en cualquier momento. Sin embargo,
éstos no surtiran efecto hasta que comience un nuevo movimiento.

Procedimiento

l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros".

Parametros

i Datos 2. Accione el pulsador de menu "Datos del operador”.

operad
Limitacion Se abre la ventana "Limitacién zona trabajo".
7ona trabajo
3. Situe el cursor en el campo deseado e introduzca los valores nuevos con
ayuda del teclado numérico.
Los limites inferior o superior de la zona protegida se modifican corres-
pondientemente segun las entradas.
4. Haga clic en la casilla de verificacion "activa" para activar la zona de
proteccion.
Nota

En el campo de manejo "Puesta en marcha" se encuentran todos los datos de operador con
la tecla de conmutacion de menus en "Datos de maquina".

49.2 Modificar datos del cabezal

En la ventana "Cabezales" se muestran los limites de velocidad ajustados que no deben
sobrepasarse para los cabezales.

Tiene la posibilidad de limitar la velocidad de giro de los cabezales en los campos "Minimo"
y Maximo" dentro de los valores limite especificados en los datos de maquina
correspondientes.

Limitacion de la velocidad del cabezal a velocidad de corte constante

El campo "Limitacion de la velocidad del cabezal con G96" muestra el limite de velocidad
programado adicionalmente a las limitaciones siempre efectivas a velocidad de corte
constante.
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4.9 Vigilar datos de eje y cabezal

Esta limitacién de velocidad impide que, por ejemplo, en el tronzado o con diametros de
mecanizado muy pequenos, el cabezal gire a una velocidad de corte constante (G96) hasta
alcanzar su velocidad maxima del escalén de reduccion actual.

Nota

El pulsador de menu "Datos de cabezal" se visualiza solamente cuando se dispone de un

cabezal.

Procedimiento

19

Seleccione el campo de manejo "Parametros”.

Parametros
i Datos Accione los pulsadores de menu "Datos de operador" y "Datos de cabe-
operad zal".
Datos La ventana "Cabezales" se abre.
cabezal
Si desea modificar la velocidad del cabezal, posicione el cursor en el
campo "Maximo", "Minimo" o "Limitacién de la velocidad del cabezal con
G96" e introduzca el nuevo valor.
4.9.3 Datos del mandril del cabezal

En la ventana "Datos del mandril del cabezal" se consignan las cotas del mandril de los
cabezales en su maquina.

Medir herramientas manualmente

Si desea utilizar como punto de referencia el mandril del cabezal principal o del contracabezal
en la medicion manual de las herramientas, introduzca la cota de mandril ZC.
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Cabezal principal

Contracabezal

Torneado

4.9 Vigilar dafos de eje y cabezal

E
ZC ZE

Borde de tope
Borde delantero

Borde de tope
Borde delantero

ZC ' ZS

Acotado del cabezal principal Tipo de mordaza Acotado del cabezal principal Tipo de mordaza
1 2

Puede medir el borde delantero o el borde de tope del contracabezal. El borde delantero o de
tope se considera entonces automaticamente como punto de referencia en el desplazamiento
del contracabezal. Esto es particularmente importante al pinzar la pieza con el contracabezal.

Borde

delantero Borde de top

Borde de tope Borde
delantero

e
ZS
ZE ZC

ZS ZC

Acotado del contracabezal Tipo de mordaza 1 Acotado del contracabezal Tipo de mordaza 2
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4.9 Vigilar dafos de eje y cabezal

Contrapunto

XR

XR
ZR ZR

Acotado del contrapunto Cabezal principal ~ Acotado del contrapunto Contracabezal

Procedimiento

l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros".

Parametros

i Datos 2. Accione los pulsadores de menu "Datos operador" y "Datos mandr. ca-
operada bez.".

Datos Se abre la ventana de datos del mandril del cabezal.

mandr.cabez

3. Introduzca los parametros deseados.
Los ajustes surten efecto de forma inmediata.

Consulte también

Mecanizado con contracabezal desplazable (Pagina 601)

Parametro Descripcion Unidad

Cabezal principal

Acotado del borde delantero o del borde de tope
® Tipo de mordaza 1
® Tipo de mordaza 2

ZC1 Cota del mandril cabezal principal (inc) mm
ZS1 Cota tope del cabezal principal (inc) mm
ZE1 Cota mordazas del cabezal principal (inc), solo con "Tipo de mordaza 2" mm
XR Diametro del contrapunto, solo con contrapunto ajustado mm
ZR Longitud del contrapunto, solo con contrapunto ajustado mm
Contracabezal
Torneado
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4.11 Asignar volante

Parametro Descripciéon Unidad
Acotado del borde delantero o del borde de tope
® Tipo de mordaza 1
® Tipo de mordaza 2
ZC3 Cota del mandril contracabezal (inc), solo con contracabezal ajustado mm
ZS3 Cota tope contracabezal (inc), solo con contracabezal ajustado mm
ZE3 Cota mordazas contracabezal (inc), solo con contracabezal ajustado y "Tipo de mm
mordaza 2"
XR Diametro del contrapunto, solo con contrapunto ajustado mm
ZR Longitud del contrapunto, solo con contrapunto ajustado mm
4.10 Mostrar listas de datos de operador

Existe la posibilidad de visualizar listas con los datos de operador configurados.

Procedimiento

1 O
Parametros

i Datos

operad

Listas
de datos

Selece.
list. dat.

4.11 Asignar volante

{é‘-} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Seleccione el campo de manejo "Parametros”.

Accione los pulsadores de menu "Datos de operador" y "Listas de datos".
Se abre la ventana "Listas de datos de operador".

Accione el pulsador de menu "Seleccionar lista de datos" y elija la lista
pertinente con los datos de operador en la lista "Vista".

Los volantes permiten desplazar los ejes en el sistema de coordinadas de maquina (MKS) o
en el sistema de coordenadas de pieza (WKS).

-
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Opciodn de software

Para el decalaje con volante se necesita la opcion "Funciones de manejo am-
pliadas" (solo para 828D).
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4.117 Asignar volante

Para la asignacion de los volantes se muestran todos los ejes en el orden siguiente:

® Ejes geométricos
Los ejes geométricos tienen en cuenta el estado actual de la maquina durante el
desplazamiento (p. €j., giros, transformaciones). Todos los ejes de maquina de canal
asignados actualmente al eje geométrico se desplazan simultaneamente.

® FEjes de maquinas de canal
Los ejes de maquina de canal estan asignados al correspondiente canal. Solo se pueden
desplazar individualmente, es decir, el estado actual de la maquina no tiene influencia.
Esto es también valido para los ejes de maquina de canal que estan declarados como ejes
geomeétricos.

{:C} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Procedimiento

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,
Maquina
AN 2. Pulse la tecla <JOG>, <AUTO> o <MDA>.
e

JOG

1)

MDA

> 3. Pulse la tecla de conmutacién de menus y el pulsador de menu "Volante".
Se abre la ventana "Volante".
Uolan- Para cada volante conectado se ofrece un campo para la asignaciéon de
& un eje.
te
4. Situe el cursor en el campo que hay junto al volante al que desee asignar
el eje (p. €j.: n.°1).
5. Accione el pulsador de menu para seleccionar el eje deseado (p. ej.: "X").

- OBIEN

:<'>> Abra el campo de seleccién "Eje" con la tecla <INSERT>, navegue al eje
deseado y pulse la tecla <INPUT>.

La seleccidn de un eje activa también el volante (p. ej.: "X" esta asignado
al volante n.° 1 y se activa inmediatamente).

6. Vuelva a accionar el pulsador de menu "Volante".

0 bien
<« Accione el pulsador de menu "Volver".
La ventana "Volante" se cierra.

Torneado
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4.12 MDA

Desactivar volante

1. Situe el cursor en el volante cuya asignacion desee anular (p. €j.: n.° 1).
2. Accione de nuevo el pulsador de menu del eje asignado (p. ej.: "X").

o bien
@ Abra el campo de seleccién "Eje" con la tecla <INSERT>, navegue al
campo vacio y pulse la tecla <INPUT>.

La anulacion de la seleccion de un eje desactiva también el volante (p.
_9 ej.: se anula la seleccion de "X" para el volante n.° 1 y se desactiva).
INPUT

INSERT

4.12 MDA

En el modo de operacion "MDA" (Manual Data Automatic) puede introducir de forma
secuencial comandos en cédigo G o ciclos estandar para el ajuste de la maquina y ejecutarlos
inmediatamente.

Un programa MDA o un programa estandar se pueden cargar y editar directamente desde el
Gestor de programas en el bufer MDA.

Los programas creados o modificados en la ventana de trabajo MDA se guardan en el Gestor
de programas, p. €j. en un directorio creado a tal efecto.

Opcién de software
Para cargar y guardar programas MDA se necesita la opcion "Funciones de
manejo ampliadas” (para 828D).

4121 Cargar programa MDA desde el Gestor de programas.

Procedimiento

W 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
Ll

Maquina

2. Pulse la tecla <MDA>.

MDA

Se abre el editor de MDA.

4+ [argar 3. Accione el pulsador de menu "Cargar MDA".
MDA

A continuacién se cambia al Gestor de programas.

Se abre la ventana "Cargar en MDA". Aqui se accede a la vista del Gestor
de programas.

Torneado
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4.12 MDA
B Situe el cursor sobre la ubicacion correspondiente, accione el pulsador
uscar o " . iy . N
de menu "Buscar" e introduzca en el dialogo de busqueda el término de
busqueda deseado si desea buscar un fichero determinado.
Nota: los comodines "*" (sustituye una secuencia de caracteres cualquie-
ra) y "?" (sustituye un caracter cualquiera) facilitan la busqueda.
Marque el programa que desee editar o ejecutar en la ventana MDA.
v g Accione el pulsador de menu "OK".
0K La ventana se cierra y el programa queda listo para la edicion.
4.12.2 Guardar programa MDA
Procedimiento
ﬂ' Seleccione el campo de manejo "Maquina".
el
Maquina

MDA

+ Guardar
MDA

Buscar

106

Pulse la tecla <MDA>.

Se abre el editor de MDA.

Cree el programa MDA introduciendo los comandos deseados como c6-
digo G a través del teclado del panel de operador.

Accione el pulsador de menu "Guardar MDA".

La ventana "Guardar desde MDA: seleccionar ubicaciéon" se abre. Aqui
se accede a la vista del Gestor de programas.

Seleccione la unidad en la que vaya a guardar el programa MDA creado
y posicione el cursor en el directorio en el que debe guardarse el progra-
ma.

o bien

Situe el cursor sobre la ubicacién deseada, accione el pulsador de menu
"Buscar" e introduzca en el dialogo de busqueda el término de busqueda
deseado si desea buscar un directorio o subdirectorio determinado.

Nota: los comodines "*" (sustituye una secuencia de caracteres cualquie-
ra) y "?" (sustituye un caracter cualquiera) facilitan la busqueda.

Accione el pulsador de menu "OK".

Si el cursor esta en una carpeta, se abre una ventana que le solicita que
especifique un nombre.

o bien
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4.12 MDA

Si el cursor esta en un programa, se le pedira si desea sobrescribir el
fichero.

v 7 Introduzca el nombre para el programa creado y accione el pulsador de
0K menu "OK".
El programa se guarda con el nombre especificado en el directorio ele-
gido.
4.12.3 Ejecucidn/edicion de un programa MDA
Procedimiento
— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,
Magquina
2. Pulse la tecla <MDA>.
MDA Se abre el editor de MDA.
3. Introduzca los comandos deseados como codigo G a través del teclado

del panel de operador.
o bien
Introduzca un ciclo estandar, p. ej., CYCLEG2 ().

Edicién de comandos en c6digo G/secuencias de programa

4.
v
0K
Uista
grafica
5.
CYCLE
START
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Corrija los comandos en codigo G directamente en la ventana "MDA".
o bien

Marque la secuencia de programa deseada (p. ej., CYCLEG2), pulse la
tecla <Cursor derecha>, introduzca los valores deseados y pulse "OK".

Durante el procesamiento del ciclo visualice la pantalla de ayuda o la
vista grafica.

Pulse la tecla <CYCLE START>.

El control ejecuta las secuencias introducidas.
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4.12 MDA

Durante la ejecucion de los comandos en cddigo G y los ciclos estandar puede influir de la
siguiente manera en la secuencia:

® FEjecutar el programa secuencia a secuencia.

® Probar el programa
Ajustes con influencia del programa

e Ajustar avance de recorrido de prueba
Ajustes con influencia del programa

Consulte también

Influencias del programa (Pagina 141)

412.4 Borrar programa MDA

Requisito

En el editor de MDA se encuentra un programa que se ha creado en la ventana MDA o que
se ha cargado desde el Gestor de programas.

Procedimiento
Borrar Accione el pulsador de menu "Borrar secuencias".
SecUenc.

Se borran las secuencias de programa mostradas en la ventana del pro-
grama.
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5.1 Generalidades

El modo de operacién "JOG" se utiliza siempre que se quiere ajustar la maquina para la
ejecucioén de un programa o realizar movimientos de desplazamiento sencillos en la maquina.

® Sincronizar el sistema de medida del control con la maquina (posicionamiento del punto
de referencia)

® Ajustar la maquina, es decir, utilizando el volante manual y las teclas previstas para ello
en el panel de mando de maquina, se pueden realizar desplazamientos en la maquina

® Durante la interrupcion de un programa, pueden realizarse desplazamientos manuales en
la maquina utilizando el volante y las teclas previstas para ello en el panel de mando de

maquina
5.2 Seleccionar herramienta y cabezal
5.2.1 Ventana T,S,M

Para las actividades preparatorias en el modo manual, la seleccion de herramienta y el mando
del cabezal se realizan de forma centralizada en una mascara.

Adicionalmente al cabezal principal (S1) existe, en herramientas accionadas, un cabezal
portaherramientas (S2).

Ademas, su torno puede estar equipado con un contracabezal (S3).

En el modo manual puede seleccionar una herramienta a través de su nombre o del numero
de puesto en la torreta revolver. Si introduce un numero, se busca primero un nombre y
después el numero de puesto. Es decir, si introduce, p. €j., "5" y no existe ninguna herramienta
con el nombre "5", se selecciona la herramienta con el numero de puesto "5".

Nota

A través del numero de puesto en la torreta revélver puede girar asi también un puesto vacio
a la posicién de mecanizado para montar comodamente una nueva herramienta.

{g} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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5.2 Seleccionar herramienta y cabezal

Parametro Significado Unidad
T Introduccion de la herramienta (nombre o nimero de puesto)
Con el pulsador de menu "Selecc. herram." tiene la posibilidad de seleccionar una he-
rramienta de la lista de herramientas.
DO Numero de filo de la herramienta (1 - 9)
ST Herramienta de sustitucion (1 - 99 en caso de estrategia de herramienta de repuesto)
Cabezal IO Seleccién del cabezal, identificacion con el nUmero de cabezal
Funcion M cabezal ﬁ Cabezal off: el cabezal se detiene
9]
o Giro a la izquierda: el cabezal gira en sentido antihorario.
2 Giro a la derecha: el cabezal gira en sentido horario.
315 Posicionamiento del cabezal: el cabezal se ubica en la posicion deseada.
Otras funciones M | Introduccién de funciones de maquina
Tome de una tabla del fabricante de la maquina la asignacion del significado y del
numero de la funcion.
Decalaje de origen | Seleccion del decalaje de origen (referencia base, G54 - 57)
GO Con el pulsador de menu "Decalaje de origen" tiene la posibilidad de seleccionar deca-
lajes de origen de la lista de decalajes de origen ajustables.
Unidad de medida | Seleccion de la unidad de medida pulgadas
o La seleccién aqui realizada se aplica en la programacion. mm
Plano de mecaniza- | Seleccion del plano de mecanizado (G17(XY), G18 (ZX), G19 (YZ))
do L
Escalon de reduc- | Definicion del escalon de reduccion (auto, | - V)
ciéon 0
Posicion de parada | Introduccién de la posicién del cabezal Grados

110

Nota
Posicionamiento del cabezal

Esta funcién permite posicionar el cabezal en una determinada posicién angular, p. €j., para

realizar el cambio de herramienta.
® Con el cabezal parado se posiciona por el camino mas corto.

® Si el cabezal esta girando se mantiene el actual sentido de giro y se realiza el posicionado.
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5.2 Seleccionar herramienta y cabezal

5.2.2 Seleccionar herramienta

Procedimiento

M,

|

Magquina

Wy
UL

JOG

Bs1sm 2
o 3.

SELECT

Selecc.
herram.
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O °
SELECT
O °
SELECT

7.
CYCLE
START

Seleccione el modo de operacion "JOG".

Accione el pulsador de menu "T, S, M".

Elija si desea identificar la herramienta por el nombre o por el nimero de
puesto.

Introduzca en el campo de entrada el nombre o el nimero de la herra-
mienta T.

- O BIEN -
Accione el pulsador de menu "Selecc. herram.".
Se abre la ventana Seleccidon herramienta.

Situe el cursor sobre la herramienta deseada y accione el pulsador de
menu "OK".

La herramienta se asume en la ventana "T, S, M..." y se muestra en el
campo del parametro de herramienta "T".

Seleccione el filo de la herramienta D o introduzca el nimero directamen-
te en el campo.

Seleccione la herramienta de sustitucién ST o introduzca el nimero di-
rectamente en el campo "ST".

Pulse la tecla <CYCLE START>.

La herramienta gira automaticamente hasta alcanzar la posicién de me-
canizado y el nombre de la herramienta se indica en la linea de estado
de herramienta.
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5.2 Seleccionar herramienta y cabezal

5.2.3

Arrancar y parar cabezal manualmente

Procedimiento

524

Procedimiento

112

JOG

B4 1.5M

SELECT

SELECT

CYCLE
START

SELECT

CYCLE
START

Accione el pulsador de menu "T,S,M" en el modo de operacion "JOG".

Seleccione el cabeza deseado (p. €j. S 1) e introduzca en el campo de
entrada derecho la velocidad de giro deseada del cabezal o la velocidad
de corte.

Ajuste el escalon de reduccién si la maquina dispone de un reductor para
el cabezal.

Seleccione el sentido de giro deseado para el cabezal (derecha o izquier-
da) en el campo "Funcion M cabezal".

Pulse la tecla <CYCLE START>.
El cabezal gira.

Seleccione el ajuste "Parada" en el campo "Funciéon M cabezal".

Pulse la tecla <CYCLE START>.
El cabezal se para.

Nota

Modificar velocidad de giro del cabezal

Siintroduce la velocidad de giro en el campo "Cabezal" con el cabezal en marcha, se adoptara
la nueva velocidad de giro.

Posicionar cabezal

JOG

B4 1.5

SELECT

Accione el pulsador de menu "T,S,M" en el modo de operacion "JOG".

Seleccione el ajuste "Pos. parada” en el campo "Funcién M cabezal".
Aparece el campo de entrada "Pos.parada”.
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5.3 Desplazar efes

3. Introduzca la posicion de parada del cabezal deseada.
La posicion del cabezal se indica en grados.
4. Pulse la tecla <CYCLE START>.

CYCLE
START

El cabezal se ubica en la posicion deseada.

Nota

Esta funcién permite posicionar el cabezal en una determinada posicién angular, p. €j., para
realizar el cambio de herramienta:

® (Con el cabezal parado se posiciona por el camino mas corto.

® Si el cabezal esta girando se mantiene el actual sentido de giro y se realiza el posicionado.

5.3 Desplazar ejes
Los ejes se pueden desplazar en el modo manual a través de las teclas de incrementos o de
ejes o0 a través de los volantes.
En el desplazamiento a través del teclado, el eje seleccionado se desplaza un incremento

determinado en el avance de ajuste programado en el método de incrementos.

Ajustar avance de ajuste

En la ventana "Ajustes para el modo manual" se determina el avance con el que deben
desplazarse los ejes en el modo de ajuste.

5.3.1 Desplazar ejes en un incremento concreto

Los ejes se pueden desplazar en el modo manual a través de las teclas de incrementos y de
ejes o a través de los volantes.

Procedimiento

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,

Magquina

AN 2. Pulse la tecla <JOG>.
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5.3 Desplazar efes

5.3.2

Procedimiento

114

Pulse las teclas 1, 10, ..., 10000 para poder desplazar el eje con un in-
cremento fijo.

Los numeros en las teclas indican la distancia de desplazamiento en
micrometros o micro-pulgadas.

Ejemplo: Si desea un incremento de 100 ym (= 0,1 mm) pulse la tecla
"100".

Seleccione el eje a desplazar.

Pulse las teclas <+> o <->.

Con cada pulsacion, el eje seleccionado se desplaza en el incremento
fijo.

Pueden ser efectivos los selectores de correccidon de avance y correccion
de rapido.

Nota

Después de la conexion del control, es posible mover ejes hasta la zona limite de la maquina,
pues los puntos de referencia no estan captados todavia. Puede ocurrir entonces que se
activen finales de carrera de emergencia.

jLos finales de carrera de software y la limitacion de campo de trabajo no son todavia efectivos!

El desbloqueo del avance debe estar activado.

08

Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Desplazar ejes en un incremento variable

M,

el

Maquina

Wy
UL

JOG

ﬁx Ajus-

tes

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <JOG>.

Accione el pulsador de menu "Ajustes".
Se abre la ventana "Ajustes para el modo manual".
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[VAR]

5.4 Posicionar ejes

5.4 Posicionar efes

Introduzca el valor deseado para el parametro "Cota incremental varia-
ble".

Ejemplo: Si desea un incremento de 500 pm (0,5 mm), introduzca 500.
Pulse la tecla <Inc VAR>.

Seleccione el eje a desplazar.
Pulse las teclas <+> 0 <->.

Con cada pulsacion, el eje seleccionado se desplaza en el incremento
ajustado.

Pueden ser efectivos los selectores de correccion de avance y correccion
de rapido.

En el modo manual puede desplazar los ejes a determinadas posiciones para realizar
secuencias de mecanizado sencillas.

Durante el desplazamiento actua la correccion del avance/de la velocidad de desplazamiento

rapido.

Procedimiento

JOG

Posi-
~F cion

Rapido

CYCLE
START
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En caso necesario, seleccione una herramienta.
Seleccione el modo de operacion "JOG".

Accione el pulsador de menu "Posicion".

Introduzca la posicién de destino o el angulo de destino para los ejes que
deben desplazarse.

Introduzca el valor deseado para el avance F.

- O BIEN -

Accione el pulsador de menu "Rapido".

En el campo "F" se indica Répido.

Pulse la tecla <CYCLE START>.

El eje se desplaza a la posicidon de destino indicada.

Si se han indicado posiciones de destino para varios ejes, los ejes se
desplazan simultdneamente.
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5.5 Retirar manualmente

5.5

Procedimiento

116

Retirar manualmente

Después de interrumpir un mecanizado de roscado de taladros (G33/G331/G332) o, en
general, un mecanizado con herramienta de taladrado (herramienta 200 a 299) por fallo de la
red o RESET en el panel de mando de la maquina, la funcién de retirada permite retirar la
herramienta en el modo de operacion JOG en la direccidn de la herramienta. Al hacerlo, la
herramienta o la pieza permanecen intactas.

La funcion de retirada es especialmente util si el sistema de coordenadas esta girado, es decir,
cuando el eje de penetracion no esta en vertical.

Nota
Roscado de taladros

Durante el roscado de taladros se tiene en cuenta la unién positiva entre la broca helicoidal y
la pieza y el cabezal se mueve de acuerdo con la rosca.

Para la retirada con la rosca se puede utilizar tanto el eje Z como el cabezal.

La funcion "Retirada" viene configurada por el fabricante de la maquina.

r{:c} Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

1. El suministro de energia de la maquina esta interrumpido o bien un pro-
grama de pieza en ejecucion se interrumpe con <RESET>.

2. Tras un corte de la corriente, encienda el control.

AN 3. Seleccione el modo de operacion JOG.
VL
JOG
> 4. Pulse la tecla de conmutacién de menus.
k Reti- 5. Accione el pulsador de menu "Retirada".
rar

Se abre la ventana "Retirar herramienta".

El pulsador de menu solamente esta disponible si hay una herramienta
activa y existen datos de retirada.

@ 6. Seleccione el sistema de coordenadas "WKS" en el panel de mando de

WCS WS magquina.
+7 7. Desplace la herramienta de acuerdo con el eje de retirada mostrado en
la ventana "Retirar herramienta" con las teclas de desplazamiento (p. ej.

Z +) para sacarla de la pieza.

m 8. Cuando la herramienta se encuentre en la posicién deseada, vuelva a

accionar el pulsador de menu "Retirada" para cerrar la ventana.
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5.6 Desbaste sencillo de una pieza

5.6 Desbaste sencillo de una pieza

Algunas piezas en bruto no poseen una superficie lisa o plana. Utilice el ciclo de desbaste, p.

€j., para tornear plana la superficie frontal de la pieza antes del mecanizado propiamente
dicho.

Si desea mandrinar un mandril con el ciclo de desbaste, puede programar en la esquina un
destalonado (XF2).

/\ PRECAUCION
Peligro de colision

La herramienta se desplaza por la via directa a la posicion inicial del desbaste. Lleve la
herramienta previamente a una posicion segura para evitar colisiones en el posicionamiento.

Plano de retirada/distancia de seguridad

El plano de retirada y la distancia de seguridad se ajustan mediante los datos de maquina
$SCS_MAJOG_SAFETY_CLEARANCE y $SCS_MAJOG_RELEASE_PLANE.

{g} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Sentido de giro del cabezal

Si esta activa la opcion "ShopMill/ShopTurn”, se aplica el sentido de giro del cabezal de los
parametros de herramienta introducidos en la lista de herramientas.

Si no se ha activado la opcion "ShopMill/ShopTurn", seleccione el sentido de giro del cabezal
en la mascara de entrada.

Nota

La funcion "Repos" no se puede utilizar durante el desbaste sencillo.

Requisitos

Debe haber una herramienta medida en la posicion de mecanizado para poder realizar el
desbaste sencillo de una pieza en el modo manual.
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5.6 Desbaste sencillo de una pieza

Procedimiento

ﬁ. 1. Accione el campo de manejo "Maquina".
—
Maquina
AN 2. Pulse la tecla <JOG>.
UL
JOG
& Des- 3. Accione el pulsador de menu "Desbastar".
== bastar
4. Introduzca los valores deseados para los parametros.
v 5. Accione el pulsador de menu "OK".
LS Se cierra la mascara de parametros.
6. Pulse la tecla <CYCLE START>.
b4 El ciclo "Desbastar" se inicia.
Es posible volver en todo momento a la mascara de parametros para
controlar y corregir entradas.
Tabla 5-1
Parametro Descripcion Unidad
T Nombre de herramienta
D Numero del filo
F Avance mm/vuelta
SIV Velocidad de giro del cabezal o velocidad de corte constante r/min
) m/min
Funcion M cabezal Sentido de giro del cabezal (solo si ShopTurn no esta activo)
e
e i
Mecanizado ® V (desbaste)
(8] ® VVV (acabado)
Posicion Posicion de mecanizado
Q ?
L
“E
o
Direccion de ® transversal
mecanizado e longitudinal
Q
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5.7 Sincronizar con rosca

Parametro Descripciéon Unidad
X0 Punto de referencia & (abs) mm
Z0 Punto de referencia (abs) mm
X110 Punto final X & (abs) o punto final X referido a X0 (inc) mm
210 Punto final Z (abs) o punto final Z referido a X0 (inc) mm
FS1...FS3 0 R1...R3 [0 | Ancho de chaflan (FS1...FS3) o radio de redondeo (R1...R3) mm
XF2 1O Destalonado (alternativa a FS2 o R2) mm
D Profundidad de penetracion (inc), solo en el desbastado mm
UX Creces para acabado en direccion X (inc), solo en el desbastado mm
uz Creces para acabado en direccion Z (inc) — (solo en el desbastado) mm

Consulte también

Herramienta, valor de correccion, avance y velocidad de giro del cabezal (T, D, F, S, V)
(Pagina 260)

5.7 Sincronizar con rosca

Cuando se desea repasar una rosca puede ser necesario sincronizar el cabezal con el filete
de rosca existente. Esto es necesario porque como se sujeta de nuevo la pieza en bruto puede
producirse un decalaje en el angulo de la rosca.

Restriccion

No es posible sincronizar con rosca si se utiliza un Toolcarrier (eje B).

Nota
Activacién/Desactivacion de la sincronizacién con rosca

Si esta activa la sincronizacién con rosca, entonces ésta actia en todas las operaciones de
mecanizado "tallado de rosca" posteriores.

A no ser que se desactiven expresamente, las sincronizaciones con rosca continian activas
incluso después de desconectar la maquina.

Requisitos
El cabezal esta parado.

Una cuchilla de roscar esta activa.
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5.8 Ajustes predeterminados para el modo manual

Procedimiento

ﬂ' 1. Seleccione el modo de operacion "JOG".
el
Maquina
MW
VL
JOG
> 2. Pulse la tecla de conmutaciéon de menus y el pulsador de menu "Sincr.
rosca".
Sincr.
“I:! rosca
3. Introduzca el util de roscar entre dos filetes de rosca como se muestra
en la imagen auxiliar.
Teach-in 4. Accione el pulsador de menu "Teach cabez ppl" si desea editar el valor.
cab. pral.
o bien
Teach-in Accione el pulsador de menu "Teach contcabez" si desea trabajar con el
contracab, contracabezal.
Nota:
El aprendizaje por Teach-in de un cabezal activa la sincronizacién con
la rosca. Con ello se guardan en el MKS las posiciones sincronizadas de
los ejes Xy Zy el angulo de sincronismo del cabezal, y se muestran en
la pantalla.
En los campos para cabezal principal y contracabezal se indica si esta
activada una sincronizacion con rosca para el correspondiente cabezal
(si = activa / no = no activa).
5. Ejecute ahora la operacién de mecanizado "tallado de rosca".
) 6 Para desactivar la sincronizacién con rosca, seleccione la opcion "no" en
los campos del cabezal principal y el contracabezal
5.8 Ajustes predeterminados para el modo manual

En la ventana "Ajustes para modo manual" puede definir las configuraciones para el modo

manual.

Ajustes predeterminados

Ajustes

Significado

Tipo de avance

Aqui se selecciona el tipo de avance.

® (594: avance de eje/avance lineal

e (595: avance por vuelta

Avance de ajuste G94

Aqui se introduce el avance deseado en mm/min.

120
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5.8 Ajustes predeterminados para e/ modo manual

Ajustes Significado

Avance de ajuste G95 Aqui se introduce el avance deseado en mm/vuelta.

Cota incremental variable | Aqui se introduce el incremento deseado para desplazar los ejes con in-
cremento variable.

Velocidad del cabezal Aqui se introduce la velocidad del cabezal en r/min.

Procedimiento

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,
Magquina
AN 2. Pulse la tecla <JOG>.
UL
JOG
> 3. Pulse la tecla de conmutacion de menus y el pulsador de menu "Ajustes”.
Se abre la ventana "Ajustes para modo manual”.
l Ajus-
tes

Consulte también

Conmutar unidad de medida (Pagina 76)
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5.8 Ajustes predeterminados para e/ modo manual
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Mecanizar pieza

6.1 Iniciar y detener mecanizado

En la ejecucion de un programa, la pieza es mecanizada conforme a la programacion en la
maquina. Después del inicio del programa en el modo automatico, el mecanizado de la pieza
se desarrolla automaticamente.

Requisitos
Antes de la ejecucion de un programa, se tienen que cumplir los siguientes requisitos:
® El sistema de medida del control debe estar referenciado con la maquina.
® Se han introducido las correcciones de herramienta y los decalajes de origen necesarios.

® Estan activados los bloqueos de seguridad necesarios del fabricante de la maquina.

Secuencia general
% 1. Seleccione el programa deseado en el Gestor de programas.

Administr.
programas

2. Seleccione en "CN", "Unidad local", "USB" o en unidades de red confi-
@ e guradas el programa deseado.

Y usB

Seleceion 3. Accione el pulsador de menu "Seleccion".
El programa se selecciona para ser ejecutado y se cambia automatica-
mente al campo de manejo "Maquina”.
4. Pulse la tecla <CYCLE START>.
SThT Se inicia y ejecuta el programa.
Nota

Iniciar programa en cualquier campo de manejo

Si el control esta en el modo de operacién "AUTO", el programa seleccionado puede iniciarse
también desde cualquier campo de manejo.
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6.2 Seleccionar programa

Detener el mecanizado

@

CYCLE
STOP

Pulse la tecla <CYCLE STOP>.

El mecanizado se detiene inmediatamente y las secuencias de programa
individuales no se ejecutan hasta el final. En el siguiente arranque, el
mecanizado se reanuda en el punto en el cual se habia parado el pro-
grama.

Cancelar mecanizado

7

RESET

Pulse la tecla <RESET>.

La ejecucién del programa se cancela. En el siguiente arranque, el me-
canizado empieza desde el principio.

{g} Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

6.2 Seleccionar programa

Procedimiento

I

Administr.
programas

2

INPUT

>

Seleccion

124

w

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".
Se abre una lista de directorios.

Seleccione la ubicacién del programa (p. €j., "CN")

Situe el cursor en el directorio en el cual desee seleccionar un programa.
Pulse la tecla <INPUT>.

o bien

Pulse la tecla <Cursor derecha>.
Se visualiza el contenido del directorio.

Situe el cursor en el programa deseado.
Accione el pulsador de menu "Seleccion”.

Después de seleccionar el programa, se cambia automaticamente al
campo de manejo "Maquina".
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6.3 Pasada de prueba de programa

6.3 Pasada de prueba de programa

En la pasada de prueba del programa tiene la posibilidad de interrumpir el sistema durante el
mecanizado de la pieza después de cada secuencia de programa que produzca un
movimiento o una funcién auxiliar en la maquina. Asi, el resultado del mecanizado se controla
secuencia a secuencia en la primera ejecucion de un programa en la maquina.

Nota

Ajustes para el modo automatico

Para la pasada de prueba o la prueba de un programa dispone de la reduccion de la marcha

rapida y de avance

de recorrido de prueba.

Recorrer secuencia a secuencia

En "Influenciac. programa" puede seleccionar distintas variantes de la ejecucion de

secuencias.

Modo SB

Funcionamiento

SB1 Secuencia a se-
cuencia grueso

El mecanizado se detiene después de cada secuencia de maquina (excepto
en los ciclos).

SB2 Secuencia de
calculo

El mecanizado se detiene después de cada secuencia, es decir, también en
secuencias de calculo (excepto en los ciclos).

SB3 Secuencia a se-
cuencia fino

El mecanizado se detiene después de cada secuencia de maquina (también
en los ciclos).

Requisito

Debe haberse seleccionado un programa para la ejecucion en el modo de operacion "AUTO"

o "MDA".

Procedimiento

g Influ. 1.
H progr.
E’ 2.
SINGLE
BLOCK
3.
CYCLE
START
4,
CYCLE
START
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Accione el pulsador "Influenciac. programa" y seleccione en el campo
"SBL" la variante deseada.

Pulse la tecla <SINGLE BLOCK>.

Pulse la tecla <CYCLE START>.

En funcién de la variante de ejecucion se ejecuta la primera secuencia.
A continuacion se detiene el mecanizado.

En la linea Estado del canal aparece el texto "Parada: acabo sec. en sec.
asec.".

Pulse la tecla <CYCLE START>.

El programa se sigue ejecutando en funcién del modo hasta la siguiente
parada.
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Mecanizar pieza

6.4 Visualizar secuencia de programa actual

) 5. Vuelva a pulsar la tecla <SINGLE BLOCK> si el mecanizado ya no se

iz debe ejecutar secuencia a secuencia.

La tecla vuelve a deseleccionarse.
Si vuelve a pulsar ahora la tecla <CYCLE START>, el programa se eje-

e cuta sin interrupcion hasta el final.
6.4 Visualizar secuencia de programa actual
6.4.1 Visualizaciéon de secuencia actual

En la ventana de visualizacion de la secuencia actual se visualizan las secuencias de
programa que se estan ejecutando actualmente.

Representacion del programa actual
Con el programa en ejecucion, aparece la informacién siguiente:
® En el encabezado se incluye el nombre de la pieza y del programa.

® | a secuencia de programa que se esta ejecutando en cada momento se resalta en color.

Representacion de los tiempos de mecanizado

Si en los ajustes para el modo automatico define que se registren los tiempos de mecanizado,
los tiempos medidos se representaran al final de la linea de la manera siguiente:

Representacion Significado

Fondo verde claro Tiempo de mecanizado medido de la secuencia de programa (modo auto-
matico)

® 17.18

Fondo verde Tiempo de mecanizado medido del bloque de programa (modo automatico)

© 19.47

Fondo azul claro Tiempo de mecanizado estimado de la secuencia de programa (simulacion)

@ 17.31

Fondo azul Tiempo de mecanizado estimado del bloque de programa (simulacion)

® 19.57

Fondo amarillo Tiempo de espera (modo automatico o simulacion)

@ 4,53

Torneado
126 Manual del usuario, 05/2017, A5SE40868721



Mecanizar pieza

6.4 Visualizar secuencia de programa actual

Resaltado de comandos de cddigo G seleccionados o palabras clave

En los ajustes del editor de programas puede definir si los comandos de codigo G
seleccionados deben resaltarse en color. Por defecto se utilizan los siguientes cddigos de

colores:

Representacion

Significado

Fuente en azul

Funciones D, S,F, T,MyH

M3eq

Fuente en rojo Comando de desplazamiento "G0"
GOy

Fuente en verde Comando de desplazamiento "G1"
G1Y

Fuente en verde azula-
do

G3

Comando de desplazamiento "G2" o0 "G3"

Fuente en gris

Comentario

Fabricante de la maquina

resaltados.

Editar programa directamente

En el fichero de configuracion "sleditorwidget.ini" tiene la posibilidad de definir otros

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

En el estado de reset tiene la posibilidad de editar el programa actual directamente.

@ 1. Pulse la tecla <INSERT>.

INSERT

2. Posicione el cursor en el lugar deseado y edite la secuencia de programa.

La edicién directa solo es posible para secuencias de codigo G en la
memoria CN y no al ejecutar de externo.

@ 3. Pulse la tecla <INSERT> para salir del programa y del modo de edicion.

INSERT

Consulte también

Ajuste para el modo automatico (Pagina 197)
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6.4 Visualizar secuencia de programa actual

6.4.2

Visualizar secuencia base

Si, durante la pasada de prueba o la ejecucién del programa, desea tener informacion mas
detallada sobre posiciones de ejes y funciones G importantes, muestre la visualizacién de
secuencias base. De esta manera comprobara, p. €j., el desplazamiento efectivo de la
magquina si se utilizan ciclos.

Las posiciones programadas mediante variables o parametros R se resuelven en la
visualizacion de secuencias base y se muestran sustituidas por el valor de las variables.

La visualizacion de secuencias base se puede utilizar tanto en el servicio de pruebas como
también durante el mecanizado efectivo de la pieza en la maquina. Para la secuencia de
programa actual se muestran en la ventana "Secuencias base" todos los comandos de cédigo
G que producen una funcién en la maquina:

® Posiciones absolutas de ejes

® Funciones G del primer grupo G

e Otras funciones G modales

e Otras direcciones programadas

® Funciones M

Procedimiento

6.4.3

128

Secuencias
hase

Bl)

SINGLE
BLOCK

CYCLE
START

Secuencias
hase

{g} Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Se ha seleccionado un programa para la ejecucién y se ha abierto en el
campo de manejo "Maquina".

Accione el pulsador de menu "Secuencias base".
Se visualiza la ventana "Secuencias base".

Pulse la tecla <SINGLE BLOCK?> para ejecutar el programa secuencia a
secuencia.

Pulse la tecla <CYCLE START> para iniciar la ejecucion del programa.

En la ventana "Secuencias base" se muestran para la secuencia de pro-
grama activa las posiciones de eje efectivas desplazar, las funciones G
modales, etc.

Accione nuevamente el pulsador de menu "Secuencias base" para ocul-
tar la ventana.

Visualizar el nivel de programa

Durante la ejecucién de un programa voluminoso con varios niveles de subprogramas, existe
la posibilidad de visualizar el nivel de programa en el que se encuentra la ejecucién en cada

momento.
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6.5 Corregir programa

Varias pasadas del programa

Si ha programado varias pasadas del programa, es decir, si se ejecutan los subprogramas
varias veces sucesivas mediante la indicacion del parametro adicional P, en la ventana
"Niveles programa" se muestran durante el mecanizado las pasadas del programa que quedan
por ejecutar.

Ejemplo de programacién
N10 subprograma P25

Si al menos en uno de los niveles de programa todavia se esta ejecutando varias veces un
programa, aparece una barra de desplazamiento horizontal que permite ver el contador de
pasadas P en la parte derecha de la ventana. La barra de desplazamiento desaparece cuando
ya no quedan pasadas pendientes.

Visualizacién del nivel de programa

Requisito

Procedimiento

6.5

Torneado

Se obtiene la siguiente informacion:
® Numero de nivel

e Nombre del programa

® Numero de secuencia o de linea

® Pasadas de programa restantes (solo en caso de varias pasadas del programa)

Debe haberse seleccionado un programa para la ejecucion en el modo de operaciéon "AUTO".

Hiveles Accione el pulsador de menu "Niveles de programa".

programa Se abre la ventana "Niveles programa".

Corregir programa

Tan pronto como el control reconoce un error de sintaxis en el programa de pieza, se detiene
el procesamiento del programa y se visualiza el error en la linea de alarmas.
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6.5 Corregir programa

Posibilidades de correccion

En funcion del estado en el que se encuentra el control, dispone de varias posibilidades para
corregir el programa.

® Estado de parada
Modificar solo lineas que aun no se han ejecutado.

® Estado de reset
Modificar todas las lineas.

Nota

La funcion "Correccion del programa" también esta disponible en la ejecucion desde
externo, pero el canal CN debe ponerse en estado de reset para modificaciones del
programa.

Requisitos
Debe haberse seleccionado un programa para la ejecucion en el modo de operaciéon "AUTO".

Procedimiento

1. El programa para corregir se encuentra en modo de parada o reset.
% Correc . Accione el pulsador de menu " Correc progr.".
Fogr. .
prog El programa se abre en el editor.

Se muestran el avance del programa y la secuencia actual. La secuencia
actual se actualiza también en el programa en curso, pero no asi el seg-
mento del programa visualizado; es decir, la secuencia actual avanza
independientemente del segmento del programa visualizado.

Si se ejecuta un subprograma, este no se abre automaticamente.
3. Realice las correcciones deseadas.

N

Eje- 4, Accione el pulsador de menu "Ejecutar CN".
cutar . . T "
El sistema cambia nuevamente al campo de manejo "Maquina" y selec-
ciona el modo "AUTQO".
5. Pulse la tecla <CYCLE START> para continuar ejecutando el programa.

CYCLE
START

Nota

Siabandona el editor con el pulsador de menu "Cerrar", accedera al campo de manejo "Gestor
de programas”.
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6.6

Requisitos

Torneado

6.6 Reposicionar ejes

Reposicionar ejes

Tras una interrupcion del programa en el modo automatico (p. €j., después de una rotura de
herramienta) la herramienta se aleja del contorno en el modo manual.

Se almacenan las coordenadas de la posicidn de interrupcion. Las diferencias de recorrido
de los ejes realizadas en el modo manual se muestran en la ventana de valores reales. Esta
diferencia de recorrido se denomina "Decalaje Repos".

Continuar la ejecucién del programa

Con la funcion "Repos" se vuelve a posicionar la herramienta en el contorno de la pieza para
reanudar la ejecucion del programa.

La posicion de interrupcion no se sobrepasa, dado que esta esta bloqueada por el control.

La correccion del avance/rapido esta activa.

ATENCION

Peligro de colision

Al reposicionar, los ejes se mueven con el avance programado y la interpolacion lineal (es
decir, en una linea recta) de la posicién actual al punto de la interrupcion. Por esta razon,
lleve los ejes previamente a una posicion segura para evitar colisiones.

Si no utiliza la funcién "Repos" después de una interrupcion del programa y un
desplazamiento posterior de los ejes en el modo manual, el control devuelve los ejes
automaticamente en linea recta al punto de interrupcién al pasar al modo AUTOMATICO e
iniciar posteriormente el mecanizado.

Para el reposicionamiento de los ejes se tienen que cumplir los siguientes requisitos:
® La ejecucion del programa ha sido interrumpida con <CYCLE STOP>.

® Los ejes han sido desplazados en el modo manual de la posicion de interrupcion a otra
posicion.
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6.7 Iniciar el mecanizado en un punto determinado

Procedimiento

1. Pulse la tecla <REPOS>.
REPOS
N 2. Seleccione sucesivamente cada eje para desplazar.
Z
+ 3. Pulse las teclas <+> o0 <-> para el sentido correspondiente.
Los ejes se llevan a la posicién de la interrupcion.
6.7 Iniciar el mecanizado en un punto determinado
6.7.1 Utilizar busqueda de secuencia

Si sélo desea ejecutar una seccién concreta de un programa en la maquina, no tiene por qué
empezar la ejecucion del programa desde el principio. También puede iniciar el mecanizado
a partir de una secuencia de programa determinada.

Casos de aplicaciéon
® (Cancelacién o interrupcion en la ejecucion de un programa

e |ndicacion de una posicidn de destino determinada, por ejemplo, en el repaso
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6.7 Iniciar el mecanizado en un punto determinado

Determinar el destino de basqueda
® Especificacion sencilla del destino de busqueda (posiciones de busqueda)

Indicacion directa del destino de busqueda posicionando el cursor en el programa
seleccionado (programa principal)

Destino de busqueda mediante busqueda de texto

El destino de busqueda es el punto de la interrupcion (programa principal y
subprograma)

La funcion solo esta disponible si hay un punto de interrupcion. Después de haber
interrumpido el programa (CYCLE STOP, RESET o Power off), el control guarda las
coordenadas del punto de interrupcion.

El destino de busqueda es el nivel mas alto en el punto de interrupcién (programa
principal y subprograma).

Sdlo es posible cambiar de planos si se pudo seleccionar previamente un punto de
interrupcion ubicado en un subprograma. El plano de programa puede entonces
conmutar hasta el plano de programa principal y retroceder de nuevo hasta el plano del
punto de interrupcion.

® Puntero de busqueda

-

Bldsqueda en cascada

Introduccion directa de la ruta de programa

Nota

Con el puntero de busqueda es posible buscar un punto concreto en subprogramas si
no hay ningun punto de interrupcion.

Opcién de software

Para la funcion "Puntero de busqueda" se requiere la opcion "Funciones de
manejo ampliadas" (solo para 828D).

Desde el estado "Se encontré el destino de busqueda", es posible iniciar otra busqueda. Tras
haber encontrado el destino de busqueda, se puede continuar con la concatenacion en
cascada tantas veces como se desee.

Nota

El inicio de una nueva busqueda de secuencia concatenada en cascada desde el estado de
parada de la ejecucion del programa sélo es posible si se encontré el destino de busqueda.

Bibliografia

Manual de funciones Funciones basicas; busqueda de secuencia:
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Requisitos
® Ha seleccionado el programa deseado.
® El control se encuentra en el estado de reset.

® Esta seleccionado el modo de busqueda deseado.

ATENCION

Peligro de colisién

En la posicién inicial no puede haber colision y ademas hay que tener en cuenta las
herramientas activas y otros valores tecnolégicos.

En caso necesario, busque manualmente una posicién inicial sin colision. Elija la
secuencia buscada teniendo en cuenta el tipo de busqueda seleccionado.

Cambio entre puntero de busqueda y posiciones de busqueda

Accione de nuevo el pulsador de menu "Puntero de blusqueda" para vol-
busqueda ver de la ventana del indicador de busqueda a la ventana del programa
para especificar posiciones de busqueda.

0 bien
<« Accione el pulsador de menu "Volver".
Uoluer Saldra completamente de la busqueda de secuencia.

Consulte también

Seleccionar programa (Pagina 124)

6.7.2 Continuar programa desde el destino de busqueda

Para continuar ejecutando el programa en el punto deseado, pulse 2 veces la tecla <CYCLE
START>.

® Con el primer CYCLE START se emiten todas las funciones de ayuda acumuladas en la
busqueda. A continuacién, el programa se encuentra en estado de parada.

e Antes del segundo CYCLE START, existe la posibilidad de utilizar la funcién

"Sobrememorizar" para crear estados que son necesarios para la siguiente ejecucion del
programa y que todavia no estan presentes.
Ademas, si se cambia al modo de operacion JOG REPOS, también es posible desplazar
manualmente la herramienta desde la posicion actual hasta la posicién de consigna si el
desplazamiento hasta esta ultima no debe realizarse automaticamente mediante el inicio
del programa.
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6.7.3 Especificaciéon sencilla del destino de busqueda

Requisito

El programa esta seleccionado y el control se encuentra en el estado de reset.

Procedimiento

= Busqu. 1. Accione el pulsador de menu "Busqu. secuen.".
A secuen
2. Situe el cursor sobre la secuencia de programa deseada.
0 bien
Buscar Accione el pulsador de menu "Buscar texto", seleccione el sentido de
texto busqueda, introduzca el texto que desea buscar y confirme con "OK".
~
0K
fArrancar 3. Accione el pulsador de menu "Arrancar busqueda”.
busqueda

Se inicia la busqueda. En este caso se tiene en cuenta el modo de
busqueda que se haya predeterminado.

En cuanto se encuentra el objetivo, la secuencia actual se muestra en
la ventana del programa.

firrancar 4. Si el destino encontrado (p. €j., en la busqueda mediante texto) no se

biisqueda corresponde con la secuencia de programa buscada, accione de nuevo
el pulsador de menu "Arrancar busqueda" hasta encontrar el destino
deseado.

Pulse 2 veces la tecla <CYCLE START>.
La ejecucion continta en el lugar deseado.

6.7.4 Indicar punto de interrupcién como destino de busqueda

Requisito

En el modo de operacion "AUTO" se ha seleccionado un programa que se ha interrumpido
durante la ejecucion mediante CYCLE STOP o RESET.

Opcién de software
Se necesita la opcién "Funciones de manejo ampliadas” (solo para 828D).
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Procedimiento

- Bisqu. 1. Accione el pulsador de menu "Busqu. secuen.".
FA SecCUen
Punto 2. Accione el pulsador de menu "Punto interr.".
interr, Se carga el punto de la interrupcién.
3. Si los pulsadores de menu "Subir plano” o "Bajar plano" estan disponi-

bles, acciénelos para cambiar el plano del programa.

firrancar 4. Accione el pulsador de menu "Arrancar busqueda”.
bisqueda

Se inicia la busqueda. En este caso se tiene en cuenta el modo de bus-
queda que se haya predeterminado.
La mascara de busqueda se cierra.

En cuanto se encuentra el objetivo, la secuencia actual se muestra en la
ventana del programa.

5. Pulse 2 veces la tecla <CYCLE START>.
START La ejecucion continta en el punto de interrupcion.

6.7.5 Introducir destino de busqueda mediante el puntero de busqueda

En la ventana "Puntero de busqueda" introduzca el punto del programa al que desee pasar
directamente.

Opcién de software
Para la funcion "Puntero de busqueda" se requiere la opcion "Funciones de
manejo ampliadas" (solo para 828D).

Requisitos

El programa esta seleccionado y el control se encuentra en el estado de reset.

Mascara de entrada

Cada linea representa un nivel de programa. El numero de niveles que existen efectivamente
en el programa varia segun la profundidad de imbricacién del programa.

El 1.er nivel corresponde siempre al programa principal y todos los demas niveles a
subprogramas.

Segun el nivel de programa en el cual se encuentra el destino, tiene que introducir el destino
en la correspondiente linea de la ventana.
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Si, por ejemplo, el destino se encuentra en el subprograma que se llama directamente desde
el programa principal, tiene que introducir el destino en el 2.° nivel de programa.

La indicacién del destino tiene que ser siempre univoca. Esto significa, por ejemplo, que tiene
que indicar adicionalmente un destino en el 1.er nivel de programa (programa principal) si el
subprograma se llama en 2 distintos puntos del programa principal.

Procedimiento

- Busqu. 1.
i secuen
Indicador 2.
busqueda

3.
Arrancar 4.
busqueda
o 5.

CYCLE
START

Accione el pulsador de menu "Busqu. secuen.".
Accione el pulsador de menu "Puntero de busqueda”.

Introduzca en los campos de entrada la ruta completa del programa y
también de los subprogramas, si procede.

Accione el pulsador de menu "Arrancar busqueda".

Se inicia la busqueda. En este caso se tiene en cuenta el modo de bus-
queda que se haya predeterminado.

La ventana de busqueda se cierra. En cuanto se encuentra el objetivo,
la secuencia actual se muestra en la ventana del programa.

Pulse 2 veces la tecla <CYCLE START>.
La ejecucion continua en la posicion deseada.

Nota

Punto de la interrupcién

Puede cargar el punto de la interrupcion en el modo de puntero de busqueda.

6.7.6 Parametros para busqueda de secuencia en el puntero de busqueda

Parametro | Significado

Numero del nivel del programa

Programa: El nombre del programa principal se introduce automaticamente.

Ext: Extension del fichero

P: Numero de pasadas del subprograma
Si un subprograma se pasa varias veces, aqui puede indicar el numero de
pasada en el que deba continuarse la ejecucion.

Linea: Se rellena automaticamente en un punto de interrupcién
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Parametro

Significado

Tipo

" " Se ignora un destino de busqueda en este nivel
N-Nr. Numero de secuencia

Marca de meta de salto

Texto de cadena de caracteres

Subpr. Llamada a un subprograma

Linea Numero de linea

Destino de busqueda

Punto del programa en el cual se tiene que iniciar el mecanizado

6.7.7 Modo de busqueda de secuencia

Enla ventana "Modo de busqueda de secuencia" se define la variante de busqueda deseada.

El modo ajustado se mantiene incluso después de desconectar el control. Si activa la funcién
"Busqueda" después de conectar nuevamente el control, en el encabezado se muestra el
modo de busqueda actual.

Variantes de bisqueda

sin aproximacion

Modo de bisqueda de | Significado
secuencia
Con calculo, Sirve para situarse en una posicion de destino (p. €j.: la posicion de cambio

de herramienta) en cualquier situacion.

Se alcanza el punto final de la secuencia buscada o la siguiente posicion
programada, utilizando para ello el modo de interpolacion valido en la se-
cuencia buscada. Sélo se mueven los ejes programados en la secuencia
buscada.

Nota:

Si se ha ajustado el dato de maquina 11450.1=1, se posicionan previamente
los ejes giratorios del juego de datos de orientacién activo después de la
busqueda de secuencia.

Con calculo,
con aproximacién

Sirve para posicionarse en el contorno en cualquier situacion.

Con <CYCLE START> se alcanza la posicion final de la secuencia anterior
a la secuencia buscada. El programa se ejecuta de forma idéntica a un pro-
grama normal.

Nota:

Este modo de busqueda de secuencia deberia utilizarse solo en casos ex-
cepcionales, cuando se ha interrumpido un mecanizado directamente en la
pieza y debe comenzarse de nuevo también directamente en la pieza.

En un programa ShopTurn, este modo de busqueda de secuencia es posible
exclusivamente en secuencias de codigo G.

Si es posible, deberia utilizarse el modo de busqueda de secuencia "Con
calculo, sin aproximacion".

138
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Modo de busqueda de | Significado

secuencia

Con calculo, Sirve para acelerar la busqueda con calculo cuando se utilizan programas

- Omitir extcall EXTCALL: los programas EXTCALL no se incluyen en el calculo.
Atencién: no se tiene en cuenta informacion importante, p. €j., funciones
modales que constan en el programa EXTCALL. En ese caso, el programa
no es ejecutable una vez encontrado el destino de la busqueda. Conviene
que este tipo de informacion se programe en el programa principal.

Sin calculo Sirve para realizar una busqueda rapida en el programa principal.

Durante la busqueda de secuencia, no se realizan calculos; es decir, el cal-
culo se omite hasta la secuencia buscada.

A partir de la secuencia buscada es preciso programar todos los ajustes
necesarios para la ejecucion (p. ej.: avance, velocidad de giro, etc.).

con test de programa

Busqueda de secuencias en varios canales con calculo (SERUPRO).

Durante la busqueda de secuencia se calculan todas las secuencias. No se
ejecuta ningun movimiento de ejes, pero se ejecutan todas las funciones
auxiliares.

EI CN inicia el programa seleccionado en modo Prueba del programa. Cuan-
do el CN alcanza en el canal actual la secuencia de destino indicada, este
se detiene al principio de la secuencia de destino y sale del modo Prueba
del programa. Las funciones auxiliares de la secuencia de destino se emiten
tras continuar el programa con Marcha CN (después de los movimientos
REPQOS).

En sistemas monocanal, la coordinacién es compatible con eventos que se
ejecutan en paralelo, p. €j., acciones sincronas.

Nota
La velocidad de busqueda depende de los ajustes DM.

Nota

Modo de bisqueda de programas ShopTurn

e Mediante el MD 51024 puede definirse la variante de busqueda de programas de pasos
de trabajo ShopTurn. Esto vale solo para la vista monocanal ShopTurn.

Bibliografia

{g} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Para mas informacién, consulte la bibliografia siguiente:
Manual de puesta en marcha SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl
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Procedimiento

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,
Maquina
3 2. Pulse la tecla <AUTO>.
AUTO
- Basqu. 3. Accione los pulsadores de menu "Busqu. secuen." y "Modo busqueda".

#h secuen Se abre la ventana "Modo de busqueda".

Modo de
busqueda

6.7.8 Bldsqueda de secuencia por patrones de posiciones en programas ShopTurn

En programas ShopTurn es posible buscar secuencias por patrones de posiciones. Defina la
tecnologia con la que desea comenzar asi como el numero del taladro inicial.

Opcién de software
Para buscar secuencias en programas de pasos de trabajo ShopTurn se nece-
sita la opcién "ShopMill/ShopTurn".

{g} Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Procedimiento

El programa ShopTurn deseado se encuentra en la visualizacion de

secuencia
- Bilsqu. 1. Accione el pulsador de menu "Busqu. secuen."”
A SecCUen
2. Situe el cursor sobre la secuencia de la posicion.
fArrancar 3. Accione el pulsador de menu "Iniciar busqueda de secuencia".

busqueda Se abre la ventana "Busqueda".

Se listan todas las tecnologias utilizadas en el programa
v 4, Seleccione la tecnologia deseada y accione el pulsador de menu "OK".
LS En la ventana "Busqueda" se muestra la tecnologia deseada.
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v 5. Introduzca el numero del taladro inicial y pulse "OK".
0K La ejecucion del programa comienza, con la tecnologia indicada, en el
taladro inicial y prosigue en las restantes posiciones de este patrén de
posiciones y en todos los patrones de posiciones restantes.
Nota
Si ha ocultado posiciones, entonces para los niumeros del taladro inicial
solo cuentan las posiciones visibles.
6.8 Influir en la ejecucién del programa
6.8.1 Influencias del programa

La ejecucion de un programa se puede modificar en los modos de operacion "AUTO" y "MDA".

Abreviatura/influencia del
programa

Funcionamiento

PRT
Sin movimiento de los ejes

El programa se inicia y se ejecuta con emisién de funciones auxiliares y tiempos de espera
Los ejes no se desplazan en este caso.

Las posiciones programadas de los ejes, asi como las emisiones de funciones auxiliares de
un programa, quedan asi controladas.

Nota: La ejecucion del programa sin movimientos de los ejes se puede activar junto con la
funcién "Avance de recorrido de prueba".

DRY

Avance de recorrido de
prueba

Las velocidades de desplazamiento que estan programadas en combinacion con G1, G2, G3,
CIP y CT se sustituyen por un avance de recorrido de prueba determinado. El valor del avance
de recorrido de prueba se aplica también en lugar del avance por vuelta programado.

Precaucion: Si la funcion "Avance de recorrido de prueba" esta activada, no mecanice ninguna
pieza, ya que el cambio en los valores de avance podria provocar que se sobrepasaran las
velocidades de corte de las herramientas o bien que se destruyera la pieza o la maquina
herramienta.

RGO
Répido reducido

La velocidad de desplazamiento de los ejes se reduce en el modo rapido al porcentaje intro-
ducido en RGO.

Nota: el rapido reducido se define en los ajustes para el modo automatico.

MO01
Parada programada 1

La ejecucion del programa se detiene en las secuencias en que esta programada la funcién
adicional MO1. De esta manera, durante el mecanizado de una pieza se comprueba entre tanto
el resultado ya alcanzado.

Nota: Para continuar la ejecucion del programa, vuelva a pulsar la tecla <CYCLE START>.

Parada programada 2

La ejecucion del programa se detiene en las secuencias en que esta programado el "Final del

Decalaje con volante

(p. &j.- M101) ciclo" (p. ej.: con M101).
Nota: Para continuar la ejecucion del programa, vuelva a pulsar la tecla <CYCLE START>.
Nota: La indicacion puede estar modificada. Ténganse en cuenta las indicaciones del fabri-
cante de la maquina al respecto.

DRF Durante la ejecucién en el modo automatico con el volante electronico, permite un decalaje de

origen incremental adicional.
De este modo se corrige el desgaste de la herramienta dentro de una secuencia programada.

Nota: para utilizar el decalaje con volante se necesita la opcién "Funciones de manejo amplia-
das" (para 828D).
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Abreviatura/influencia del | Funcionamiento
programa
SB Las secuencias individuales estan configuradas del modo siguiente.
® Secuencia a secuencia grueso: El programa sélo se detiene después de las secuencias
que ejecutan una funcion de la maquina.
® Secuencia de calculo: El programa se detiene después de cada secuencia.
® Secuencia a secuencia fino: El programa se detiene también en ciclos s6lo después de las
secuencias que ejecutan una funcion de la maquina.
Seleccione el ajuste deseado con la tecla <SELECT>.
SKP Las secuencias opcionales se omiten durante la ejecucion.
GCC Al ejecutarse, un programa Jobshop se convierte en un programa de cédigo G.
MRD La pantalla de resultados de medicion se visualiza en el programa durante la ejecucion.

Activar influencia de programas

Activando y desactivando las casillas de verificacion correspondientes puede modificarse la
forma de ejecucion de los programas.

Visualizacién/respuesta de la influencia de programa activa

Si esta activada una influencia del programa, la abreviatura de la funcién correspondiente
aparece como senal de respuesta en la indicacion de estado.

Procedimiento

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,

Maquina

5 2. Pulse la tecla <AUTO> o <MDA>.

AUTO

MDA

g Influ. 3. Accione el pulsador de menu "Influenciac. programa".
d_progr. .
prog Se abre la ventana "Influenciac. programa".

6.8.2 Secuencias opcionales
Oculte las secuencias que no se deban ejecutar en cada pasada de programa.

Las secuencias opcionales se identifican con el caracter "/" (barra inclinada) o "/x" (x = numero
del nivel opcional) antes del nimero de secuencia. Puede ocultar varias secuencias
consecutivas.

Las instrucciones escritas en las secuencias opcionales no se ejecutan. El programa continta
con la siguiente secuencia que no esté oculta.
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La cantidad de niveles de omisién utilizables depende de un dato de maquina.

{é"} Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Opcién de software
Para disponer de mas de dos niveles opcionales, con el 828D se necesita la
opcion "Funciones de manejo ampliadas".

Activar niveles opcionales

6.9

Requisito

Torneado

Marque la casilla de verificacién correspondiente para activar el nivel opcional deseado.

Nota

La ventana "Influencia del programa - Secuencias opcionales” sélo esta disponible cuando se
ha configurado mas de un nivel opcional.

Sobrememorizar

Con Sobrememorizar tiene la posibilidad de ejecutar parametros tecnolégicos (p. €j., funciones
auxiliares, avance de eje, velocidad de giro del cabezal, instrucciones programables, etc.)
antes del inicio del programa propiamente dicho. Estas instrucciones de programa actuan
igual que si estuvieran en un programa de pieza ordinario. Sin embargo, estas instrucciones
de programa solo son validas para una ejecucién del programa. Esto no modifica el programa
de pieza de forma permanente. La proxima vez que se inicie, el programa se ejecutara como
estaba programado originalmente.

Después de una busqueda de secuencia, Sobrememorizar permite pasar la maquina a un
estado (p. €j. funciones M, herramienta, avance, velocidad de giro, posiciones de ejes, etc.)
en el que es posible continuar correctamente el programa de pieza ordinario.

Opcién de software
Para la sobrememorizacién se requiere la opcion "Funciones de manejo am-
pliadas" (para 828D).

El programa se encuentra en modo de parada o reset.
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Procedimiento

M,

| R |

Maquina

=)

AUTO

_1: Sobre—
@' memori

CYCLE
START

<<
Uolver

CYCLE
START

Abra el programa en el modo de operacion "AUTO".

Accione el pulsador de menu "Sobrememorizar".

La ventana "Sobrememorizar" se abre.

Introduzca los datos deseados o la secuencia CN deseada.
Pulse la tecla <CYCLE START>.

Las secuencias introducidas se ejecutan. Puede seguir la ejecucion en
la ventana "Sobrememorizar".

Una vez que se hayan ejecutado las secuencias introducidas, puede
anexar nuevas secuencias.

Mientras se encuentre en el modo de sobrememorizacioén, no puede
cambiarse el modo de operacion.

Accione el pulsador de menu "Volver".
La ventana "Sobrememorizar" se cierra.
Pulse de nuevo la tecla <CYCLE START>.

El programa seleccionado antes de la sobrememorizacion continua eje-
cutandose.

Nota

Ejecutar secuencia a secuencia

La tecla <SINGLE BLOCK> también actua en el modo de sobrememorizacién. Si hay varias
secuencias introducidas en el bufer de sobrememorizacion, se ejecutan una a una tras cada

Marcha CN.

Borrar secuencias

Borrar
SECUBNC.

144

Accione el pulsador de menu "Borrar secuencias" para borrar secuencias
de programa introducidas.
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6.10 Editar programa

El editor permite crear, ampliar y modificar programas de piezas.

Nota
Longitud de secuencia maxima

La longitud de secuencia maxima es de 512 caracteres.

Llamada del editor

® En el campo de manejo "Maquina", el editor se activa a través del pulsador de menu
"Correccion del programa". Pulsando la tecla <INSERT> se puede modificar directamente
el programa.

® En el campo de manejo "Gestor de programas”, el editor se activa a través del pulsador
de menu "Abrir", asi como con las teclas <INPUT> o <Cursor derecha>.

® En el campo de manejo "Programa", el editor se abre con el ultimo programa de pieza
ejecutado, siempre y cuando no se haya finalizado previamente de forma explicita
mediante el pulsador de menu "Cerrar".

Nota

® Tenga en cuenta que las modificaciones en los programas guardados en la memoria
CN surten efecto inmediatamente.

e Siedita en la unidad local o en unidades externas, tiene la posibilidad de salir del editor
sin guardar dependiendo del ajuste. Los programas de la memoria CN se guardan
siempre automaticamente.

e Si abandona el modo de correccion del programa mediante el pulsador de menu
"Cerrar", pasara al campo de manejo "Gestor de programas".

Consulte también
Ajustes para el editor (Pagina 153)
Corregir programa (Pagina 129)
Abrir y cerrar programa (Pagina 729)
Crear programa en codigo G (Pagina 228)

6.10.1 Bldsqueda en programas

La funcion de busqueda le permite, por ejemplo, llegar rapidamente al punto en el que desea
introducir cambios en el caso de programas grandes.

Dispone de diferentes opciones de busqueda selectiva.
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Opciones de busqueda

Requisitos

Procedimiento

146

® Palabras enteras

Active esta opcion e introduzca un término de busqueda para buscar textos/términos que
aparezcan como palabra exacta.

Si se introduce, p. €j., el término "Acabado", se visualizan solo las palabras completas
"Acabado". No se pueden buscar palabras unidas como "Acabado_10".

® Expresion exacta

Active esta opcion si desea buscar términos con caracteres que también puedan utilizarse
como comodines para otros caracteres, p. €j., "?"y "*".

Nota

Blsqueda con comodines

Al buscar determinados lugares del programa, existe la posibilidad de utilizar comodines:

@ "M

: sustituye una secuencia de caracteres cualquiera.

e "?": sustituye un caracter cualquiera.

El programa elegido debe estar abierto en el editor.

Buscar

g
&

Seguir
buscando

x

GCancelar

Accione el pulsador de menu "Buscar".

Se abre un nuevo menu vertical de pulsadores.

Al mismo tiempo se abre la ventana "Buscar".

Introduzca el término que esta buscando en el cuadro "Texto".

Active la casilla de verificacion "Palabras enteras" para buscar el texto
introducido sélo como palabra entera.

(0]

Active la casilla de verificacion "Expresién exacta" para buscar, p. €.,
comodines (™", "?") en lineas de programa.

Situe el cursor en el campo "Direccidn" y elija la direccion de busqueda
(hacia delante o hacia atras) mediante la tecla <SELECT>.

Accione el pulsador de menu "OK" para iniciar la busqueda.

Si se encuentra el texto buscado, se marca la linea correspondiente.

Accione el pulsador de menu " Seguir buscando” si el texto encontrado
en el curso de la busqueda no corresponde al lugar deseado.

0 bien
Accione el pulsador de menu "Cancelar" para cancelar la busqueda.
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Otras opciones de blsqueda

Pulsador de | Funcién
menu
Ir al El cursor se situa en el primer caracter del programa.
inicio
Ir al El cursor se sitda en el ultimo caracter del programa.
final
6.10.2 Sustituir texto de programa

En un solo paso puede reemplazarse un texto buscado por un texto alternativo.

Requisitos

El programa elegido debe estar abierto en el editor.

Procedimiento

Accione el pulsador de menu "Buscar".

— Se abre un nuevo menu vertical de pulsadores.
Buscar + 2. Accione el pulsador de menu "Buscar + reemplazar”.
remplazar Se abre la ventana "Buscar y reemplazar".

3. Introduzca el término de busqueda en el campo "Texto" y, en el campo
"Reemplazar con", el texto que quiera que se inserte automaticamente
en la busqueda.

O 4, Situe el cursor en el campo "Direccién" y elija la direcciéon de busqueda
SEECT (hacia delante o hacia atras) mediante la tecla <SELECT>.
v 5. Accione el pulsador de menu "OK" para iniciar la busqueda.
0K Si se encuentra el texto buscado, se marca la linea correspondiente.
Reem- 6. Accione el pulsador de menu "Reemplazar" para sustituir el texto.
plazar
o bien
Sustituir Accione el pulsador de menu "Sustituir todo" para reemplazar todos los
todo textos del fichero que se ajusten al término de busqueda.
o bien
Sequir Accione el pulsador de menu "Seguir buscando” si no quiere sustituir el
buscando texto encontrado en el curso de la busqueda.
o bien
b4 Accione el pulsador de menu "Cancelar" para cancelar la busqueda.
Gancelar
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Nota
Sustituir textos
® Lineas Readonly (;*RO%)
Si se encuentran coincidencias, los textos no se sustituyen.
® Contorno (;*GP*)
Si se encuentran coincidencias, los textos se sustituyen si no son lineas Readonly.
® Lineas ocultas (;*HD*)

Si el editor presenta lineas ocultas y se encuentran coincidencias, los textos se sustituyen
si no son lineas Readonly. Las lineas ocultas que no se muestran no se reemplazan.

Consulte también
Ajustes para el editor (Pagina 153)

6.10.3 Copiar, insertar o borrar secuencia de programa

En el editor puede editarse desde un codigo G simple hasta pasos de programa como ciclos,
bloques y llamadas a un subprograma.

Insertar secuencias de programa

El editor se comportara de forma distinta en funcién del tipo de secuencia de programa que
se inserte.

e Sise inserta un cédigo G, la secuencia de programa aparecera directamente en el punto
en el que se encuentre el cursor.

e Sise inserta un paso de programa, la secuencia de programa aparecera siempre en la
siguiente secuencia, independientemente de la posicién del cursor dentro de la fila actual.
Esto es necesario porque una llamada de ciclo requiere siempre una fila propia.

Este comportamiento se da en todos los casos de aplicacion, tanto si se agrega el paso
de programa con una mascara mediante "Aplicar" como si se utiliza "Insertar" como funcién
de editor.

Nota
Cortar y pegar un paso de programa

e Si se corta un paso de programa en un punto y se lo vuelve a insertar directamente, se
altera el orden.

® Pulse la combinacién de teclas <CTRL> + <Z> para deshacer la accion de cortar.

Requisitos

El programa ha de estar abierto en el editor.
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Procedimiento

Marcar

SELECT

Copiar

Insertar

Cortar

6. 10 Edijtar programa

Accione el pulsador de menu "Marcar".

o bien
Pulse la tecla <SELECT>.

Con ayuda del cursor o del ratén, seleccione las secuencias de programa
deseadas.

Accione el pulsador de menu "Copiar" para copiar la selecciéon en la me-
moria intermedia.

Situe el cursor en la posicidn de insercion deseada del programa y ac-
cione el pulsador de menu "Insertar".

Se inserta el contenido del bufer.

o bien

Accione el pulsador de menu "Cortar" para borrar las secuencias de pro-
grama seleccionadas y copiarlas en la memoria intermedia.

Nota: Si se esta editando un programa, no es posible copiar o cortar mas
de 1024 filas. Mientras se esta abriendo un programa que no se encuen-

tra en el CN (barra de progreso por debajo del 100%), no es posible
copiar o cortar mas de 10 filas ni insertar mas de 1024 caracteres.

Numeracion de las secuencias de programa

Si ha seleccionado la opcion "Numerar automaticamente" para el editor,
cada una de las secuencias de programa recién agregadas recibira un
numero de secuencia (numero N).

Prevalecen las siguientes reglas:

e Cuando se crea un programa nuevo, la primera linea recibe el "Primer
numero de secuencia".

e Si actualmente el programa no contiene ningin ndmero N, la
secuencia de programa agregada recibe el numero de secuencia
inicial especificado en el campo entrada "Primer nimero de
secuencia".

e Siantes y después del punto de insercion de una nueva secuencia
de programa ya existe un niumero N, este se incrementa en 1 antes
del punto de insercion.

® Siantes o después del punto de insercién no existe ningn nimero
N, el numero N maximo del programa aumenta el equivalente al
incremento definido en los ajustes.

Nota:

Si lo desea, puede renumerar las secuencias de programa una vez edi-
tado el programa.

Nota

El contenido de la memoria intermedia se conserva aunque se cierre el editor, de forma que
el contenido puede insertarse también en otro programa.
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Nota
Copiar/cortar linea actual
Para copiar y cortar la linea actual en la que se encuentra el cursor, no es necesario marcarla

ni seleccionarla. Mediante ajustes del editor tiene la posibilidad de habilitar el pulsador de
menu "Cortar" solo para secciones del programa marcadas.

Consulte también
Apertura de otros programas (Pagina 152)
Ajustes para el editor (Pagina 153)

Teclas del panel de operador (Pagina 26)

6.10.4 Renumerar programa

Puede modificar posteriormente la numeracién de secuencias del programa abierto en el
editor.

Requisito

El programa ha de estar abierto en el editor.

Procedimiento

1. Accione el pulsador de menu ">>".
Se abre un nuevo menu vertical de pulsadores.
Re- 2. Accione el pulsador de menu "Nueva numeracion".

numerar Se abre la ventana "Renumerar”.

3. Introduzca los valores para el primer nimero de secuencia, asi como
para los incrementos de los nimeros de secuencia.
v g 4. Accione el pulsador de menu "OK".
0K El programa se numera nuevamente.
Nota

® Para renumerar una sola seccion, antes de llamar la funcion marque las secuencias del
programa cuya numeracion desee editar.

e Sijintroduce el incremento "0", se borraran todos los numeros de secuencia existentes del
programa o del area seleccionada.
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6.10.5 Crear bloque de programa

Para estructurar programas y, de ese modo, lograr una mayor claridad, es posible reunir varias
secuencias (pasos de trabajo de codigo G o ShopTurn) en bloques de programa.

Los bloques de programa pueden crearse en dos etapas. Esto significa que dentro de un
blogue se pueden formar otros bloques.

A continuacion tiene la posibilidad de contraer y expandir esos bloques segun sea necesario.

Visualizacion

Significado

Texto

Nombre del bloque

Cabezal

® Seleccion del cabezal
Se define en qué cabezal se ejecuta un bloque de programa.

Cddigo adicional de
pasada de prueba

o Si
En caso de que no se ejecute el bloque, pues el cabezal indicado no debe
procesarse, es posible activar temporalmente el denominado "cédigo
adicional de pasada de prueba".

* No

Retirada autom.

e Si
En elinicio y el final del bloque se pasan al punto de cambio de herramienta,
es decir, la herramienta se lleva a una posicion segura.

e No

Estructuracién de programas

® Antes de crear el programa propiamente dicho, genere una estructura para el programa a
partir de bloques vacios.

e Sirviéndose de la formacion de bloques, estructure programas de cédigo G o ShopTurn

ya creados.

Procedimiento

|E| 1.

Administr.
programas
= Unidad
local
3.
Formar 4.
bloque
v 5.
0K
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Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".

Seleccione el lugar de almacenamiento y cree un programa o bien abra
un programa.

Se abrira el editor de programas.

Marque las secuencias de programa que desee reunir en un bloque.
Accione el pulsador de menu "Formar bloque".
Se abrira la ventana "Formar nuevo bloque".

Indique un nombre para el bloque, asigne el cabezal, seleccione el cédigo
adicional de pasada de prueba y la retirada automatica si es necesario,
y accione el pulsador de menu "OK".
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Abrir y cerrar bloques
6. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Vista".

Uista

Abrir 7. Accione el pulsador de menu "Expandir bloques" si desea visualizar el
blogues programa con todas las secuencias.

Cerrar 8. Accione el pulsador de menu "Contraer bloques" si desea volver a visua-
blogues lizar la estructura del programa.

Desagrupar bloque
9. Abra el bloque.
10.  Situe el cursor al final del bloque.

Desagrupar 11.  Accione el pulsador de menu "Desagrupar bloque".
bloque

Nota

También puede abrir y cerrar bloques con el ratdén o con las teclas de cursor:

e <Cursor derecha> abre el bloque sobre el que esta situado el cursor

® <(Cursor izquierda> cierra el bloque si el cursor esta situado al inicio o al final del bloque
e <ALT>y <Cursor izquierda> cierra el bloque si el cursor esta situado dentro del bloque

Nota

No se admiten instrucciones DEF en los bloques de programa ni formaciones de bloques en
la parte DEF de un programa de pieza/ciclo.

6.10.6 Apertura de otros programas

152

Tiene la posibilidad de examinar y editar varios programas simultaneamente en el editor.

De este modo, por ejemplo, puede copiar secuencias de programa u operaciones de
mecanizado de un programa e insertarlas en el otro programa.

Abrir varios programas

Tiene la posibilidad de abrir hasta 10 programas.

. 1. Marque en el gestor de programas los programas que desee abrir en el
Abrir o . 7 WA e
multieditor y accione el pulsador de menu "Abrir".
El editor se abre y muestra los dos primeros programas.
=l 2. Pulse la tecla <NEXT WINDOW= para pasar al siguiente programa abier-
WNH%JW tO.
Cerrar 3. Accione el pulsador de menu "Cerrar" para cerrar el programa actual.
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Nota
Insertar secuencias de programa

Los pasos de trabajo de JobShop no se pueden copiar en un programa de cédigo G.

Requisitos

Se ha abierto un programa en el editor.

Procedimiento

1. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Abrir prog. siguiente".
Abrir otro Se abre la ventana "Seleccionar programa siguiente”.
programa
2. Seleccione los programas que desee que se muestren junto al programa
que ya esta abierto.
v 3. Accione el pulsador de menu "OK".
0K

El editor se abre y muestra ambos programas dispuestos uno al lado del
otro.

Consulte también

Copiar, insertar o borrar secuencia de programa (Pagina 148)

6.10.7 Ajustes para el editor

En la ventana "Ajustes" se especifican los ajustes predeterminados que deben aplicarse
automaticamente al abrir el editor.

Ajustes predeterminados

Ajuste Significado
Numerar automatica- ® Si: Tras cada cambio de linea se asigna automaticamente un nuevo
mente numero de secuencia. Se aplican las especificaciones que se han

definido en "Primer nimero de secuencia" y en "Incremento".
® No: sin numeracion automatica

Primer numero de se- | Define el nUmero de secuencia inicial de un programa recién creado.

cuencia Este campo solo es visible si se ha seleccionado la entrada "Si" en "Numerar
automaticamente”.
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Ajuste

Significado

Incremento

Define el incremento de los nUmeros de secuencia.

Este campo solo es visible si se ha seleccionado la entrada "Si" en "Numerar
automaticamente”.

Visualizar lineas ocultas

e Si: Se muestran las lineas ocultas que estan marcadas con "*HD*"
(hidden).

® No: No se muestran lineas con la marca ";*HD*".

Nota:

Las funciones "Buscar" y "Buscar y reemplazar" procesan solo lineas de
programa visibles.

Visualizar fin de se-
cuencia como simbolo

El simbolo "LF" (Line feed) Y| se visualiza al final de la secuencia.

Salto de linea

® Si: seintroduce un salto de linea en las lineas largas.

® No: si el programa contiene lineas largas, se muestra una barra de
desplazamiento horizontal. Se puede desplazar la seccion de la pantalla
horizontalmente hasta el final de la linea.

Salto de linea también
en llamadas de ciclo

e Si:silalineade unallamada de ciclo resulta demasiado larga, se muestra
en varias lineas.

® No: la llamada de ciclo queda cortada.

Este campo solo es visible si se ha seleccionado la entrada "Si" en "Salto
de linea".

Programas visibles

e 1-10
Seleccion del nimero de programas que se podran mostrar uno al lado
del otro en el editor.

e Auto

Establece que todos los programas introducidos en una lista de trabajos
o hasta 10 programas seleccionados se mostraran uno al lado del otro.

Ancho por programa
con foco

Aqui se indica el ancho del programa con el foco de entrada en el editor, en
tanto por ciento del ancho de la ventana.

Guardar automatica-
mente

® Si: si pasa a otro campo de manejo, los cambios realizados se guardan
automaticamente.

® No: si pasa a otro campo de manejo, se le pregunta si desea guardar.
Los pulsadores de menu "Si" o "No" permiten guardar o descartar los
cambios.

Nota: Solo en unidades locales y externas.

Cortar solo después de
marcar

e Si: Las secciones del programa solo pueden cortarse si las lineas del
programa estan seleccionadas, es decir, el pulsador de menu "Cortar"
no esta habilitado hasta ese momento.

® No: lalinea de programa en la que se encuentra el cursor se puede cortar
sin necesidad de seleccionar la linea.

154
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Ajuste

Significado

Determinar tiempos de
mecanizado

Establece qué tiempos de ejecucion de programa se determinan en la simu-
lacion o en el modo automatico:
® Apagado
No se determinan los tiempos de ejecucion del programa.
® Por bloques: los tiempos de ejecucion se determinan para cada bloque
de programa.

® Secuencial: los tiempos de ejecucion se determinan segun el nivel de
secuencia CN.
Nota: Puede hacer que se muestren adicionalmente las sumas de
tiempos de los bloques.
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al
respecto.

Tras la simulacion o tras la ejecucion del programa se visualizan en el editor
los tiempos de mecanizado necesarios.

Guardar tiempos de me-
canizado

Determina como se seguiran procesando los tiempos de mecanizado deter-

minados.

e Sj
En el directorio del programa de pieza se crea un subdirectorio con el
nombre "GEN_DATA.WPD". Alli se guardan los tiempos de mecanizado
determinados en un fichero INI con el nombre del programa. Al volver a
cargar el programa o la lista de trabajos se volveran a mostrar los tiempos
de mecanizado.

* No
Los tiempos de mecanizado determinados solo se muestran en el editor.

Representar ciclos co-
mo paso de trabajo

e Si: las llamadas de ciclo en programas en codigo G se visualizan como
texto plano.

e No: las llamadas de ciclo en programas en codigo G se visualizan en la
sintaxis CN.
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Requisitos

Procedimiento

156

Ajuste

Significado

Resaltar los comandos
de cédigo G selecciona-
dos

Define la representacion de comandos de codigo G.

No

Todos los comandos de codigo G se muestran en el color estandar.

Si

Las palabras clave o los comandos de codigo G seleccionados se
resaltan en color. En el fichero de configuracion sleditorwidget.ini puede
definir las reglas para la asignacion de colores.

Nota: Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina
al respecto.

Nota

Este ajuste repercute también en la representacion de la visualizacién actual
de secuencia.

Tamaio de fuente

Define el tamafio de fuente del editor y la representacion de la ejecucion del
programa.

autom.
Si se abre un segundo programa, se utilizara automaticamente el tamafio
de fuente mas pequeiio.

normal (16): altura de los caracteres en pixeles
Tamanfo estandar que se visualiza con la resolucion de pantalla
correspondiente.

normal (14): altura de los caracteres en pixeles
Se muestra mas contenido en el editor.

Nota

Este ajuste repercute también en la representacion de la visualizacion actual
de secuencia.

Nota

Todas las entradas que realice aqui surtiran efecto de forma inmediata.

Se ha abierto un programa en el editor.

3 1. Seleccione el campo de manejo "Programa”.

Programa

Editar 2. Accione el pulsador de menu "Edit".
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Ajustes

Borrar tiemp.

mecanizado

Consulte también

6.11 Trabajar con ficheros DXF

Accione los pulsadores de menu ">>"y "Ajustes”.
Se abre la ventana "Ajustes".

Realice los cambios deseados.

Accione el pulsador de menu "Borrar tiempos mecan." para borrar los
tiempos de mecanizado.

Los tiempos de mecanizado determinados se borraran en el editor y en
la visualizacién de la secuencia actual. Si se han guardado los tiempos
de mecanizado en un fichero INI, este fichero también se borrara.

Accione el pulsador de menu "OK" para confirmar los ajustes.

Sustituir texto de programa (Pagina 147)

6.11 Trabajar con ficheros DXF

6.11.1 Resumen

Con la funcion "DXF-Reader" tiene la posibilidad de abrir ficheros creados en un sistema CAD
directamente en el editor de SINUMERIK Operate y confirmar y guardar contornos y
posiciones de taladrado directamente en programas en codigo G y en programas ShopTurn.

En el gestor de programas se visualiza el fichero DXF.

E Opcién de software

Para poder usar esta funcion se requiere la opcion de software "DXF-Reader".
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Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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6.11.2

6.11.2.1 Abrir fichero DXF

Procedimiento

|E| 1.

Administr.
programas
2.
Abrir 3.
Gerrar

6.11.2.2

Limpiar fichero DXF

Visualizar planos CAD

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas”.

Seleccione la ubicacién deseada y situe el cursor sobre el fichero DFX
que desea visualizar.

Accione el pulsador de menu "Abrir".

El dibujo CAD seleccionado se visualiza con todas las capas, esto es,
con todos los planos de gréficos.

Accione el pulsador de menu "Cerrar" para cerrar el dibujo CAD y volver
al gestor de programas.

Cuando se abre un fichero DXF, se representan todas las capas que contiene.

Tiene la opcion de ocultar y volver a mostrar aquellas capas que no contienen datos relevantes
para el contorno o la posicion.

Requisitos

El fichero DXF esta abierto en el gestor de programas o en el editor.

Procedimiento
Limpiar

Seleccion
de capa

158

Accione los pulsadores de menu "Limpiar" y "Seleccion de capa” si desea
ocultar planos determinados.

Se abre la ventana "Seleccion de capa".

Seleccion de capa

Desactive los planos deseados y accione el pulsador de menu "OK".

o bien
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Limpiar Accione el pulsador de menu "Limpiar automat." para ocultar todos los
autom. planos no relevantes.

3.  Accione el pulsador de ment "Limpiar automat." si desea volver a mostrar
autom. los niveles.

6.11.2.3 Ampliar y reducir un dibujo CAD

Requisitos

El fichero DXF esta abierto en el gestor de programas.

Procedimiento

Detalles 1. Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Zoom +" para acercar el
segmento.
Zoom +
o bien
Detalles 2. Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Zoom -" para alejar el seg-
mento.
Zoom -
o bien
Detalles 3.  Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Autozoom" para adaptar
automaticamente el segmento al tamafo de la ventana.
Autozoom

o bien

Zoomselece. 4. Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Zoom selecc. Elementos"
elementos si desea acercar automaticamente los elementos que se encuentran en
una cantidad seleccionada.

6.11.2.4 Modificar seccion

Si desea desplazar, ampliar o reducir el segmento del dibujo, p. €j., para ver detalles o volver
a visualizar posteriormente el dibujo completo, utilice la lupa.
La lupa permite determinar el segmento y ampliarlo o reducirlo a continuacion.

Requisitos

El fichero DXF esta abierto en el gestor de programas o en el editor.
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Procedimiento

Detalles 1. Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Lupa".

Se muestra una lupa en forma de marco rectangular.
Lupa
2. Pulse la tecla <+> para ampliar el marco.

o
o bien
Pulse la tecla <-> para reducir el marco.
0 bien

‘ Pulse una de las teclas de cursor para desplazar el marco hacia arriba,
h’ hacia la izquierda, hacia la derecha o hacia abajo.

v 3. Accione el pulsador de menu "OK" para aplicar el segmento elegido.

6.11.2.5 Girar vista

Es posible girar la posicion del dibujo.

Requisitos

El fichero DXF esta abierto en el gestor de programas o en el editor.

Procedimiento

Detalles 1. Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Girar figura".
Girar
imagen
- 2. Para modificar la posicion del dibujo, accione el pulsador de menu de la

flecha hacia la derecha, de la flecha hacia la izquierda, de la flecha hacia
arriba, de la flecha hacia abajo, de giro de la flecha hacia la derecha o de
giro de la flecha hacia la izquierda.
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6.11.2.6 Mostrar/editar informacién sobre los datos geométricos

Requisitos

El fichero DXF esta abierto en el gestor de programas o en el editor.

Procedimiento

Detalles
Info/ editar
geometria

Info
elemento

Editar
elemento

(44
Uoluer

Accione los pulsadores de menu "Detalles" e "Datos geométricos".
El cursor adopta la forma de un simbolo de interrogacion.

Situe el cursor sobre el elemento cuyos datos geométricos desee visua-
lizar y accione el pulsador de menu "Info elemento”.

Si, p. €j., ha seleccionado una recta, se abre la ventana "Recta en ca-
pa: ...". Aparecen las coordenadas de acuerdo con el origen actual en la
capa seleccionada: punto inicial para X e Y, punto final para Xe Yy
longitud.

Si se encuentra en el editor, accione el pulsador de menu "Edicion ele-
mento".

Los valores de coordenadas pasan a ser editables.

Accione el pulsador de menu "Volver" para cerrar la ventana de visuali-
zacion.

Nota
Editar elemento geométrico

Esta funcion permite realizar pequefias modificaciones en la geometria, p. €j., en caso de que
falten puntos de interseccion.

Las modificaciones de mas entidad se efectiian en la mascara de entrada del editor.

Las modificaciones realizadas con "Edicién elemento” no pueden deshacerse.

6.11.3 Leer y editar un fichero DXF en el editor

6.11.3.1 Procedimiento general

Torneado
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Crear / abrir programas en cédigo G o programas ShopTurn

Llamar a ciclos "Torneado del contorno" y crear "Contorno nuevo"

o bien

En "Taladrar", llamar el ciclo "Posiciones/patrones de posicion”

Importar fichero DXF

161



Mecanizar pieza
6.11 Trabajar con ficheros DXF

® Seleccionar contorno o posiciones de taladrado en el fichero DXF o el dibujo CAD y aplicar
al ciclo con "OK"

® [nsertar secuencia de programa en el programa en codigo G o programa ShopTurn con
"Aplicar"

6.11.3.2 Definir punto de referencia

Dado que el origen del fichero DXF difiere generalmente del origen del dibujo CAD, es
necesario definir aqui un punto de referencia.

Procedimiento

El fichero DXF esta abierto en el editor.
Accione los pulsadores de menu ">>"y "Definir pto. ref.".

Determinar
punto refer.
Inicio Accione el pulsador de menu "Inicio elemento” para situar el origen en
elemento el inicio del elemento seleccionado.
o bien
Gentro Accione el pulsador de menu "Centro elemento” para situar el origen en
elemento el centro del elemento seleccionado.
o bien
Final Accione el pulsador de menu "Final elemento” para situar el origen en el
elemento final del elemento seleccionado.
o bien
Gentro Accione el pulsador de menu "Centro arco" para situar el origen en el
arco centro de un arco.
o bien
Cursor Accione el pulsador de menu "Cursor" para definir el origen con una po-
sicion cualquiera del cursor.
o bien
Entrada Accione el pulsador de menu "Introduccion libre" para abrir la ventana
libre "Introduccion punto de referencia” e introducir alli los valores para las
posiciones (X e Y).
6.11.3.3 Asignar plano de mecanizado

Tiene la posibilidad de seleccionar el plano de mecanizado en el que debe encontrarse el
contorno creado con el lector DXF.

162
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Procedimiento

1. El fichero DXF esta abierto en el editor.
Seleccionar 2. Accione el pulsador de menu "Seleccionar plano”.
plano Se abre la ventana "Seleccionar plano".
v 3. Seleccione el plano deseado y accione el pulsador de menu "OK".
0K
6.11.3.4 Ajustar tolerancia

Para trabajar también con dibujos imprecisos, es decir, para compensar huecos en la
geometria, tiene la opcidn de introducir un area de cobertura en milimetros. De esta manera,
los elementos se reconocen como relacionados.

Nota
Area de cobertura grande

Cuanto mayor sea el area de cobertura ajustada, mas elementos subsiguientes estan

disponibles.
Procedimiento
1. El fichero DXF esta abierto en el editor.
Detalles 2. Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Area de cobertura”.
Se abre la ventana "Entrada”.
Radio accion
v 3. Introduzca el valor deseado y accione el pulsador de menu "OK".
0K
6.11.3.5 Seleccionar zona de mecanizado / borrar zona y elemento

Tiene la posibilidad de seleccionar rangos en el fichero DXF y, asi, reducir los elementos.
Después de adoptar la 2.2 posicién, solamente se representa el contenido del rectangulo
seleccionado (los contornos quedan cortados en el rectangulo).

Requisitos
El fichero DXF esta abierto en el editor.

Torneado
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Procedimiento

Seleccionar zona de mecanizado del fichero DXF

Limpiar

Seleccion
rango

Zona +

Zona -

v 4.
0K

x

Gancelar

Deseleccion 5.
rango

Accione los pulsadores de menu "Limpiar" y "Seleccién rango” si desea
seleccionar determinados rangos del fichero DXF.

Aparece un rectangulo de color naranja.

Accione el pulsador de menu "Rango +" para acercar la seccion o el
pulsador de menu "Rango -" para alejar la seccion.

Para desplazar la herramienta de seleccion, accione el pulsador de menu
de la flecha hacia la derecha, de la flecha hacia la izquierda, de la flecha
hacia arriba o de la flecha hacia abajo.

Accione el pulsador de menu "OK".
Se muestra la seccion de mecanizado.
Con el pulsador de menu "Cancelar" se vuelve a la ventana anterior.

Accione el pulsador de menu "Deseleccion rango" para anular la selec-
cion de la zona de mecanizado.

El fichero DXF vuelve a su representacion original.

Borrar rangos y elementos seleccionados del fichero DXF

Limpiar 6.
Borrar rango
Zona 7.
borrar
Zona + 8.
Zona -
N 9.
T
Borrar ele-
mento
Elemento 10.
borrar
11.

164

Accione el pulsador de menu "Limpiar".

Accione el pulsador de menu "Borrar rango" para seleccionar los rangos
que desea borrar.

Aparece un rectangulo de color azul.

Accione el pulsador de menu "Rango +" para acercar la seccion o el
pulsador de menu "Rango -" para alejar la seccion.

Para desplazar la herramienta de seleccion, accione el pulsador de menu
de la flecha hacia la derecha, de la flecha hacia la izquierda, de la flecha
hacia arriba o de la flecha hacia abajo.

o bien

Accione el pulsador de menu "Borrar elemento” y, con ayuda de la he-
rramienta de seleccion, seleccione el elemento que desea borrar.

Pulse "OK".
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6.11.3.6 Guardar fichero DXF

6.11 Trabajar con ficheros DXF

Tiene la posibilidad de guardar los ficheros DXF que ha limpiado y editado.

Requisitos

El fichero DXF esta abierto en el editor.

Procedimiento
Limpiar
Seleccion

de capa

o bien

Seleccion
rango

<« 2.

Uoluer

Guardar 3.

DXF

v 4.

0K

Nuevo 6.

directorio

v 7.

0K

Torneado
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Limpie el fichero segun sus necesidades y/o seleccione las zonas de
trabajo.

Accione los pulsadores de menu "Volver" y ">>",

Accione el pulsador de menu "Guardar DXF".

En la ventana "Guardar datos DXF", introduzca el nombre deseado y
pulse "OK".

Se abre la ventana "Guardar como".
Seleccione la ubicacion deseada.

Si es necesario, accione el pulsador de menu "Nuevo directorio”, intro-
duzca el nombre deseado en la ventana "Nuevo directorio" y accione el
pulsador de menu "OK" para crear un directorio.

Accione el pulsador de menu "OK".
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6.11.3.7

Confirmar posiciones de taladrado

Llamada de ciclos

N

r Tala-
drar
Posiciones

,/N/. 4.

B

< H

()

Se ha creado el programa ShopTurn o el programa de pieza para ejecutar
y aparece el editor.

Accione el pulsador de menu "Taladrar".
Accione el pulsador de menu "Posiciones".

Accione el pulsador de menu "Cualquier posicion".
Se abre la ventana de entrada "Posiciones".

o bien

Accione el pulsador de menu "Linea".

Se abre la ventana de entrada "Linea de posicion".
o bien

Accione el pulsador de menu "Rejilla".

Se abre la ventana de entrada "Rejilla posicion".

- O BIEN

Accione el pulsador de menu "Marco".

Se abre la ventana de entrada "Marco de posicion".
o bien

Accione el pulsador de menu "Arco circular".

Se abre la ventana de entrada "Posicién arco circular".
o bien

Accione el pulsador de menu "Arco".

Se abre la ventana de entrada "Posicion arco".

Seleccionar posiciones de taladrado

Requisitos

Procedimiento

166

Ha elegido un patrén de posiciones.

Abrir fichero DXF
Importar 1.
de DXF
2.
Buscar

Accione el pulsador de menu "De fichero DXF".

Seleccione la ubicacién vy situe el cursor sobre el fichero DXF deseado.

Con ayuda de la funcion de busqueda puede buscar directamente, p. €j.,
un fichero DXF en carpetas y directorios voluminosos.
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v 3.  Accione el pulsador de menu "OK".

El dibujo CAD se abre y puede editarse para seleccionar las posiciones
de taladrado.
El cursor adopta forma de cruz.

Limpiar fichero

4, Antes de elegir las posiciones de taladrado, tiene la posibilidad de selec-
cionar las capas y limpiar el fichero.

Definir punto de referencia
5. En caso necesario, defina un punto de referencia.

Definir distancia / distancias (con patrones de posiciones "Linea" / "Cualquier posiciéon"y "Arco
circular" / "Arco")

Seleccionar 6. Accione el pulsador de menu "Seleccionar elemento” y navegue con el

elemento simbolo de seleccidn naranja hasta la posicion de taladrado deseada ac-
cionando repetidamente el pulsador de menu.
Aplicar 7. Accione el pulsador de menu "Aplicar elemento” para aplicar la posicion.
elemento

Repita los pasos 6 y 7 para definir las demas posiciones de taladrado para
"Cualquier posicion".

Definir la distancia con la 2.2 distancia (con patrones de posiciones "Marco" y "Rejilla")
Seleccionar 8. Una vez definido el punto de referencia, accione el pulsador de menu

elemento "Seleccionar elemento" y navegue hasta la posicion de taladrado deseada
accionando repetidamente el pulsador de menu para definir la distancia.
Aplicar 9. Accione el pulsador de menu "Aplicar elemento”.
elemento

Se visualiza una cruz reticular rectangular.

Seleccionar 10. Accione el pulsador de menu "Seleccionar elemento" y navegue hasta la
elemento posicién de taladrado deseada de la linea mostrada accionando repeti-
damente el pulsador de mendu.

Para poder calcular la 2.2 distancia debe haber posiciones de taladrado
en la linea.

Aplicar 11. Accione el pulsador de menu "Aplicar elemento”.
glemento Se visualiza un marco o una rejilla.
Magnitud (con patrones de posiciones "Linea", "Marco" y "Rejilla")
Seleccionar 12. Una vez definidos el punto de referencia y las distancias, accione el pul-

elemento sador de menu "Seleccionar elemento” y vuelva a efectuar esta accion.
Se muestran todas las extensiones del marco o la rejilla.
fiplicar 13. Accione el pulsador de menu "Aplicar elemento” para confirmar el marco
elemento o la rejilla seleccionados.

Cuando todos los elementos de la linea o el marco de posicion y la rejilla
de posicién son validos, las posiciones de taladrado se visualizan con
puntos azules.

Sentido circular (con arco circular y arco)

Seleccionar Una vez definidos el punto de referencia y la distancia, accione el pulsador
elemento de menu "Seleccionar elemento" y vuelva a efectuar esta accion.

El circulo mostrado le indica las orientaciones posibles.
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Aplicar Accione el pulsador de menu "Seleccionar elemento” para confirmar el
elemento arco circular o el arco seleccionados.

Cuando todos los elementos del circulo o el arco son validos, las posicio-
nes de taladrado se visualizan con puntos azules.

Deshacer acciones

Con Deshacer puede deshacer las ultimas acciones.
Deshacer

Aplicar posiciones de taladrado en el ciclo y en el programa

v 4. Accione el pulsador de menu "OK" para aceptar los valores de las posi-
0K ciones.
Volvera a la mascara de parametros correspondiente.
v Accione el pulsador de menu "Aceptar" para aplicar las posiciones de
Aceptar taladrado al programa.

Manejo con raton y teclado

Ademas de con pulsadores de menu, también puede manejar las funciones con el teclado y
el raton.

6.11.3.8 Confirmar contornos

Llamada de ciclos

1. El programa ShopTurn o el programa de pieza que se va a procesar ya
se ha creado y aparece el editor.
& Torn. 2. Accione el pulsador de menu "Torneado del contorno”.
== ont.
Contorno 3. Accione el pulsador de menu "Contorno nuevo".
nuevo

Seleccionar contornos
Para el seguimiento del contorno se define un punto inicial y uno final.

En un elemento seleccionado se eligen el punto inicial y el sentido. El seguimiento automatico
del contorno confirma todos los elementos subsiguientes a partir del punto inicial hasta que
no quedan mas elementos subsiguientes o bien hasta la seccién con otros elementos del
contorno.

Nota

Si un contorno contiene mas elementos de los que puede procesar, se le ofrecera la opcion
de aplicar el contorno como mero cédigo G en el programa.

En ese caso, ya no se podra editar este contorno en el editor.
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Deshacer

Procedimiento

Abrir fichero DXF
1.
Importar 2.

de DXF

v
Aceptar

Buscar

2 4,

0K

6.11 Trabajar con ficheros DXF

Con el pulsador de menu "Deshacer" tiene la posibilidad de anular su se-
leccién de contorno hasta un punto cualquiera.

Introduzca el nombre deseado en la ventana "Contorno nuevo".
Accione los pulsadores de menu "De fichero DXF" y "Aceptar”.
Se muestra la ventana "Abrir fichero DXF".

Seleccione la ubicacién vy situe el cursor sobre el fichero DXF deseado.
Con la funcién de busqueda puede buscar directamente, p. €j., un fichero
DXF, en multiples carpetas y directorios.

Accione el pulsador de menu "OK".
El dibujo CAD se abre y puede editarse para seleccionar el contorno.
El cursor adopta forma de cruz.

Definir punto de referencia

En caso necesario, defina un origen.

Seguimiento del contorno

5.

6.
Automatico
Solo hasta
1.er paso

Accione los pulsadores de menu ">>"y "Automatico" si desea aplicar el
mayor numero posible de elementos de un contorno.

Esto permite aplicar rapidamente contornos que constan de muchos ele-
mentos.

o bien

Pulse "Solo hasta 1.2 seccion" si no desea aplicar todos los elementos del
contorno de una vez.

El contorno se sigue hasta la primera seccion del elemento del contorno.

Fijar posicion inicial

Seleccionar 7.
elemento

Aplicar 8.
elemento

Punto inicial 9.
elemento

Punto final
elemento

Centro
elemento
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Seleccione el elemento deseado con "Seleccionar elemento".
Accione el pulsador de menu "Aplicar elemento”.

Accione el pulsador de menu "Punto inicial elemento" para situar el princi-
pio del contorno en el punto inicial del elemento.
0 bien

Accione el pulsador de menu "Punto final elemento" para situar el principio
del contorno en el punto final del elemento.
0 bien

Accione el pulsador de menu "Centro elemento” para situar el principio del
contorno en el centro del elemento.
o bien
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Accione el pulsador de menu "Cursor" para definir el principio del elemento

Cursor .
con el cursor en un punto cualquiera.
v 9.  Accione el pulsador de menu "OK" para confirmar la seleccion
0K
fplicar 10. Accione el pulsador de menu "Aplicar elemento" si desea aplicar los ele-
elemento mentos ofrecidos.

El pulsador de menu estara habilitado mientras haya elementos para apli-
car.

Definir punto final

11. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Fijar punto final" si no desea apli-
car el punto final del elemento seleccionado.

Determinar
punto final
Posicion 12.  Accione el pulsador de menu "Posicion actual” si desea fijar la posicion
actual que acaba de seleccionar como punto final.
0 bien
Gentro Accione el pulsador de menu "Centro elemento” para situar el final del
elemento contorno en el centro del elemento.
0 bien
Final Accione el pulsador de menu "Centro elemento” para situar el final del
elemento contorno en el final del elemento.
0 bien
Cursor Accione el pulsador de menu "Cursor" para definir el principio del elemento

con el cursor en un punto cualquiera.
Aplicar el contorno en el ciclo y en el programa

v Accione el pulsador de menu "OK".
LS El contorno seleccionado se aplica en la mascara de entrada Contorno del
editor.
Nplicar Accione el pulsador de menu "Aplicar contorno".
contorno

La secuencia de programa se aplica en el programa

Manejo con ratén y teclado

Ademas de con pulsadores de menu, también puede manejar las funciones con el teclado y

el ratén.
6.12 Visualizacién y edicién de variables de usuario
6.12.1 Resumen

Las variables de usuario que defina pueden visualizarse en listas.
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Variables de usuario

Bibliografia

Torneado

Se pueden definir las siguientes variables:

® Parametros de calculo globales (RG)

® Parametros de calculo (parametros R)

® | as variables de usuario globales (GUD) son validas para todos los programas.

® | as variables de usuario locales (LUD) solamente se pueden utilizar en el programa en el
que se han definido

® | as variables de usuario globales de programa (PUD) se pueden utilizar en el programa
en el que se han definido y en todos los subprogramas llamados por este programa

Las variables de usuario especificas de canal pueden definirse para cada canal con un valor
distinto.

Entrada y representacion de valores de parametros

Se evaluan hasta 15 digitos (incl. las posiciones decimales). Si se introduce un numero con
mas de 15 digitos, se representara de forma exponencial (15 digitos + EXXX).

LUD o PUD

Las variables de usuario que pueden visualizarse son o bien locales o bien globales de
programa.

La disponibilidad de variables de usuario LUD o PUD depende de la configuracion actual del
control.

{é‘)} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Nota
Lectura y escritura de variables protegida

La escritura y lectura de las variables de usuario esta protegida por medio de interruptores de
llave y niveles de proteccion.

Comentarios

Puede agregar comentarios sobre los parametros de calculo R y los parametros R globales.

Buscar variables de usuario

Si lo desea puede buscar variables de usuario especificas dentro de las listas utilizando las
cadenas de caracteres que desee.

Encontrara informacion mas detallada en la siguiente bibliografia:
Manual de programacioén Preparacion del trabajo; SINUMERIK 840D sl / 828D
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6.12.2 Parametros R globales

Los parametros R globales son parametros de calculo que estan presentes una vez dentro
del control y se pueden leer o escribir desde todos los canales.

Los parametros R globales se utilizan para intercambiar informacién entre los canales o
cuando es necesario evaluar ajustes globales para todos los canales.

Los valores se conservan aunque se desconecte el control.

Comentarios
Los comentarios se introducen en la ventana "Parametros R globales con comentarios".

Los comentarios pueden editarse. Puede borrarlos individualmente o con la funcion de
borrado.

Los comentarios se conservan aunque se desconecte el control.

Nimero de parametros R globales
Un dato de maquina determina el numero de parametros R.
Campo: RG[0] — RG[999] (dependiente del dato de maquina).

Dentro del campo (margen o rango) la numeracion es continua, es decir, sin omisiéon de
nameros.

{g} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Procedimiento

l @ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
|ﬁ Uariabl. 2. Accione el pulsador de menu "Variabl. usuario".
usuario
Parametros 3. Accione el pulsador de menu "Pardmetros R globales".
globales B

Se abrira la ventana "Parametros R globales".

Visualizar comentarios

1. Accione los pulsadores de menu ">>" y "Visualizar comentarios".
Se abrira la ventana "Parametros R globales con comentarios".

Uisualizar
comentar.

2. Accione nuevamente el pulsador de menu "Visualizar comentarios" para
comentar. volver a la ventana "Parametros R globales".
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Borrar parametros R globales y comentarios

1. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Borrar".
Se abrira la ventana "Borrar parametros R globales".

Borrar
2. En los campos "desde parametro R global" y "hasta parametro R global",
seleccione los parametros R globales cuyos valores desea borrar.
o bien
Borrar Accione el pulsador de menu "Borrar todo".
todo
3. Active la casilla de verificacidon "Borrar también comentarios" si desea
que también se borren automaticamente los comentarios correspondien-
tes.
v 4. Accione el pulsador de menu "OK".
0K
® |os parametros R globales seleccionados o todos los parametros R
globales reciben el valor 0.
® Los comentarios seleccionados se borran también.
6.12.3 Parametros R

Los parametros R (parametros de calculo) son variables especificas de canal que se pueden
utilizar dentro de un programa en codigos G. Los parametros R pueden ser leidos o escritos
por programas en codigo G.

Los valores se conservan aunque se desconecte el control.

Comentarios
Los comentarios se introducen en la ventana "Parametros R con comentarios".

Los comentarios pueden editarse. Puede borrarlos individualmente o con la funcién de
borrado.

Los comentarios se conservan aunque se desconecte el control.

Numero de pardmetros R especificos de canal
Un dato de maquina fija el numero de parametros R especificos de canal.
Campo: RO - R999 (dependiente del dato de maquina).

Dentro del campo (margen o rango) la numeracion es continua, es decir, sin omisién de
nuameros.

{% Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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Procedimiento

1 O

Parametros

== Uariabl. 2.
IR

usuario

Parame- 3.

tros R

Seleccione el campo de manejo "Parametros".

Accione el pulsador de menu "Variabl. usuario".

Accione el pulsador de menu "Parametros R".
Se abre la ventana "Parametros R".

Visualizar comentarios

1.

Visualizar
comentar.

Uisualizar 2.
comentar.

Accione los pulsadores de menu ">>" y "Visualizar comentarios".
Se abrira la ventana "Parametros R con comentarios".

Accione nuevamente el pulsador de menu "Visualizar comentarios" para
volver a la ventana "Parametros R".

Borrar parametros R

Borrar
2.
Borrar
todo
3.
v 4
0k

174

Accione los pulsadores de menu ">>"y "Borrar".
Se abre la ventana "Borrar parametros R".

En los campos "desde parametro R" y "hasta parametro R", seleccione
los parametros R cuyos valores desea borrar.

o bien
Accione el pulsador de menu "Borrar todo".

Active la casilla de verificacion "Borrar también comentarios" si desea
que también se borren automaticamente los comentarios correspondien-
tes.

Accione el pulsador de menu "OK".

® | os parametros R seleccionados o todos los parametros R reciben el
valor 0.

® | os comentarios seleccionados se borran también.
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6.12 Visualizacion y edicion de variables de usuario

6.12.4 Visualizar GUD globales

Variables globales de usuario

Las GUD globales son datos de usuario globales CN (Global User Data) que se mantienen
incluso después de desconectar la maquina.

Las GUD se aplican en todos los programas.

Definicién

Una variable GUD se define mediante los datos siguientes:
e Palabra clave DEF

* Ambito de validez NCK

e Tipo de datos (INT, REAL...)

® Nombre de variable

® Asignacion de valores (opcional)

Ejemplo
DEF NCK INT ZAEHLER1 =10

Las GUD se definen en ficheros con la extensién DEF. Existen los siguientes nombres de
fichero reservados:

Nombre de fichero Significado

MGUD.DEF Definiciones para datos globales del fabricante de la maquina
UGUD.DEF Definiciones para datos globales del usuario

GUD4.DEF Datos libremente definibles del usuario

GUDS8.DEF, GUD9.DEF Datos libremente definibles del usuario

Procedimiento

l_,@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros”.
Parametros
|ﬁ Uariabl. 2. Accione el pulsador de menu "Variabl. usuario".
usuario
GUD 3. Accione los pulsadores de menu "GUD globales".
globales

Se abre la ventana "Variables globales de usuario”. Aparecera una lista
con las variables UGUD definidas.

o bien
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6.12 Visualizacion y edicion de variables de usuario

Seleccion Accione los pulsadores de menu "Seleccion GUD" y "SGUD" ... "GUD6"
GUD para visualizar los SGUD, MGUD, UGUD y los GUD 4 a GUD 6 de las
variables globales de usuario.
GUDG
o bien
Seleccion Accione los pulsadores de menu "Seleccién de GUD", ">>"y "GUD7" ...
GUD "GUD9" para visualizar los GUD 7 y GUD 9 de las variables globales de
usuario.
GUD9
Nota

Después de cada arranque se visualiza nuevamente la lista con las variables UGUD definidas
en la ventana "Variables globales de usuario".

6.12.5 Visualizar GUD de canal

Variables de usuario especificas de canal
Igual que las GUD, las variables de usuario especificas de canal se aplican en todos los
programas por canal. Sin embargo, a diferencia de las GUD, tienen valores especificos.
Definicién
Una variable GUD especifica de canal se define mediante los datos siguientes:
e Palabra clave DEF
® Ambito de validez CHAN
® Tipo de datos
e Nombre de variable

® Asignacion de valores (opcional)

Ejemplo
DEF CHAN REAL X_POS = 100.5
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Procedimiento

1 O

6.12 Visualizacion y edicion de variables de usuario

Seleccione el campo de manejo "Parametros".

Parametros
|ﬁ Uariabl. Accione el pulsador de menu "Variabl. usuario".
usuario

GUD Accione los pulsadores de menu "GUD canal" y "Seleccion de GUD".

canal

Seleccion

GUD
Se abre un nuevo menu vertical de pulsadores.

SGUD Accione los pulsadores de menu "SGUD" ... "GUDG6" para visualizar los
SGUD, MGUD, UGUD y los GUD 4 a GUD 6 de las variables de usuario
especificas de canal.

GUDG
0 bien
Accione el pulsador de menu "Siguiente" y los pulsadores de menu
"GUD7" ... "GUD9" para visualizar los GUD 7 y GUD 9 de las variables
de usuario especificas de canal.

GUD9

6.12.6 Visualizar LUD locales

Variables locales de usuario

Las variables locales de usuario (LUD) s6lo son validas en el programa o subprograma en el

cual se han definido.

Durante la ejecucion del programa, el control muestra las LUD después del arranque. Esta
visualizacion se mantiene hasta que finaliza la ejecucion del programa.

Definicion

Una variable local de usuario se define mediante los datos siguientes:

® Palabra clave DEF

e Tipo de datos

e Nombre de variable

® Asignacion de valores (opcional)

Torneado
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6.12 Visualizacion y edicion de variables de usuario

Procedimiento

1_'@ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros".
Parametros
|ﬁ Uariabl. 2. Accione el pulsador de menu "Variabl. usuario".
usuario
LUD 3. Accione el pulsador de menu "LUD locales".
locales
6.12.7 Visualizar PUD de programa

Variables de usuario globales de programa

Las PUD son variables globales de programas de pieza (Program User Data). Las PUD son
validas en los programas principales y en todos los subprogramas, y pueden ser escritas y
leidas.

{g} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Procedimiento

l @ 1. Seleccione el campo de manejo "Parametros".
Parametros
|ﬁ Uariabl. 2. Accione el pulsador de menu "Variabl. usuario".
usuario

PUD 3. Accione el pulsador de menu "PUD programa".
programa

6.12.8 Buscar variables de usuario

Si se desea, pueden buscarse selectivamente parametros R o variables de usuario.
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Procedimiento

1 O

Parametros

F=—Wariabl. 2.
IR

usuario

Parame- 3.

tros R

LUD
locales

Buscar

v 5.

0K

6.12 Visualizacion y edicion de variables de usuario

Seleccione el campo de manejo "Parametros".

Accione el pulsador de menu "Variabl. usuario".

Accione los pulsadores de menu "Parametros R", "GUD globales”, "GUD
canal", "GUD locales" o "PUD programa" para seleccionar la lista en la
que desee buscar variables de usuario.

Accione el pulsador de menu "Buscar".
Se abre la ventana "Buscar parametro R" o "Buscar variable de usuario".
Introduzca el término buscado y pulse "OK".

El cursor se situara automaticamente en el parametro R o la variable de
usuario buscada, si existen.

Editando un fichero de tipo DEF/MAC, pueden modificarse o borrarse ficheros de definicidn
0 de macros, o anadirse nuevos ficheros.

Procedimiento

'\ 1.

Puesta
en marcha
=1 Datos 2.
= de
3.
4.
5.
Abrir

INPUT
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Seleccione el campo de manejo "Puesta en marcha".

Accione el pulsador de menu "Datos de sistema".

Seleccione la carpeta "Datos CN" en el arbol de datos y abra la carpeta
"Definiciones".

Seleccione el fichero que desea editar.
Haga doble clic en el fichero.

0 bien

Accione el pulsador de menu "Abrir".

o bien
Pulse la tecla <INPUT>.

0 bien
Pulse la tecla <Cursor derecha>.
El fichero elegido se abre en el editor y puede editarse.
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6.13 Mostrar funciones G y funciones auxiliares

6. Defina la variable de usuario deseada.

Cerrar Accione el pulsador de menu "Cerrar" para cerrar el editor.

Activar variables de usuario

Accione el pulsador de menu "Activar”.

Activar
Aparecera una consulta.
2. Elija entre conservar los valores actuales de los ficheros de definicion
0 bien
borrar los valores actuales de los ficheros de definicion.
Los ficheros de definicion se sobrescribiran con los valores iniciales.
v 3. Accione el pulsador de menu "OK" para continuar la operacion.
0K
6.13 Mostrar funciones G y funciones auxiliares
6.13.1 Funciones G seleccionadas

En la ventana "Funciones G" se muestran 16 grupos G distintos.
Dentro de un grupo G se visualiza siempre la funcion G actualmente activa en el control.

Algunos cadigos G (p. ej.: G17, G18, G19) surten efecto inmediato después de conectar el
control de la maquina.

Los cédigos G que estén siempre activos dependen de los ajustes.

'{:‘%} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Grupos G visualizados de forma predeterminada

Grupo Significado

Grupo G 1: Comandos de movimiento modales (p. ej.: GO, G1, G2, G3)

Grupo G 2: Movimientos efectivos por secuencias, tiempo de espera (p. ej.: G4, G74, G75)

Grupo G 3: Desplazamientos programabiles, limite del campo de trabajo y programacion
de polos (p. ej.: TRANS, ROT, G25, G110)

Grupo G 6: Seleccion de niveles (p. ej.: G17, G18)

Grupo G 7: Correccion de radio de herramienta (p. ej.: G40, G42)

Grupo G 8: Decalaje de origen ajustable (p. ej.: G54, G57, G500)

Grupo G 9: Supresion de decalajes (p. ej.: SUPA, G53)
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6. 13 Mostrar funciones G y funciones auxiliares

Grupo

Significado

Grupo G 10:

Parada exacta - Modo de contorneado (p. €j.: G60, G641)

Grupo G 13:

Acotado de piezas pulgadas/métrico (p. ej.: G70, G700)

Grupo G 14:

Acotado de piezas absoluto/incremental (G90)

Grupo G 15:

Tipo de avance (p. ej.: G93, G961, G972)

Grupo G 16:

Correccion de avance en curvatura interna y externa (p. ej.: CFC)

Grupo G 21:

Perfil de aceleracion (p. ej.: SOFT, DRIVE)

Grupo G 22:

Tipos de correccion de herramienta (p. ej.: CUT2D, CUT2DF)

Grupo G 29:

Programacién de radio/diametro (p. ej.: DIAMOF, DIAMCYCOF)

Grupo G 30:

Con/des compresor (p. ej.. COMPOF)

Grupos G visualizados de forma predeterminada (codigo 1ISO)

Grupo

Significado

Grupo G 1:

Comandos de movimiento modales (p. ej.: GO, G1, G2, G3)

Grupo G 2:

Movimientos efectivos por secuencias, tiempo de espera (p. ej.: G4, G74, G75)

Grupo G 3:

Desplazamientos programabiles, limite del campo de trabajo y programacion
de polos (p. ej.: TRANS, ROT, G25, G110)

Grupo G 6:

Seleccion de niveles (p. ej.: G17, G18)

Grupo G 7:

Correccion de radio de herramienta (p. ej.: G40, G42)

Grupo G 8:

Decalaje de origen ajustable (p. ej.: G54, G57, G500)

Grupo G 9:

Supresion de decalajes (p. ej.: SUPA, G53)

Grupo G 10:

Parada exacta - Modo de contorneado (p. ej.: G60, G641)

Grupo G 13:

Acotado de piezas pulgadas/métrico (p. ej.: G70, G700)

Grupo G 14:

Acotado de piezas absoluto/incremental (G90)

Grupo G 15:

Tipo de avance (p. ej.: G93, G961, G972)

Grupo G 16:

Correccion de avance en curvatura interna y externa (p. ej.: CFC)

Grupo G 21:

Perfil de aceleracion (p. ej.: SOFT, DRIVE)

Grupo G 22:

Tipos de correccion de herramienta (p. ej.: CUT2D, CUT2DF)

Grupo G 29:

Programacion de radio/diametro (p. ej.: DIAMOF, DIAMCYCOF)

Grupo G 30:

Con/des compresor (p. ej.. COMPOF)
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6.13 Mostrar funciones G y funciones auxiliares

Procedimiento

M,

| R |

Maquina

Wy
UL

JOG

=)

AUTO

Funciones
G
Funciones
G

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <JOG>, <MDA> o0 <AUTO>.

Accione el pulsador de menu "Funciones G".
Se abre la ventana "Funciones G".

Accione nuevamente el pulsador de menu "Funciones G" para ocultar la
ventana.

La seleccion de grupos G mostrada en la ventana "Funciones G" puede variar.

{:0:} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Bibliografia

Para mas informacién sobre la configuracion de los grupos G visualizados, consulte la

siguiente bibliografia:

Manual de puesta en marcha SINUMERIK Operate
6.13.2 Todas las funciones G

La ventana "Funciones G" contiene una lista de todos los grupos G junto con sus numeros de

grupo.

Dentro de cada grupo G se visualiza sélo la funcion G actualmente activa en el control.

Informacién adicional del pie de pagina

En el pie de pagina se visualiza la informacion adicional siguiente:

® Transformadas actuales

Indicacién Significado

TRANSMIT Transformada polar activa

TRACYL Transformada de envolvente de cilindro activa

TRAORI Transformada de orientacién activa
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6. 13 Mostrar funciones G y funciones auxiliares

Indicacién Significado
TRAANG Transformada eje inclinado activa
TRACON Transformada en concatenacion activa

En TRACON se conectan en serie dos transformadas (TRAANG y TRACYL o
TRAANG y TRANSMIT).

® Decalajes de origen actuales
® Velocidad de giro del cabezal
® Avance de contorneado

® Herramienta activa

6.13.3 Funciones G para matriceria y moldes

En la ventana "Funciones G" se puede ver informacién importante al mecanizar superficies
de forma libre con la funcién "HighSpeed Settings" (CYCLE832).

Opcidn de software
Para poder usar esta funcion se requiere la opcion de software "Advanced Surface".

Informacion de mecanizado a alta velocidad

Ademas de la informacion incluida en la ventana "Todas las funciones G", se muestran los
valores programados de la siguiente informacién especifica:

e CTOL

e OTOL

e STOLF

Las tolerancias para GO solo se muestran cuando estan también activas.
Los grupos G especialmente importantes aparecen resaltados.

Puede configurar qué funciones G apareceran resaltadas.

Bibliografia
® Encontrara mas informacion al respecto en la siguiente bibliografia:
Manual de funciones Funciones basicas; capitulo "Tolerancia de contorno/orientacion”
® Encontrara informacion sobre la configuracion de los grupos G visualizados en la siguiente
bibliografia:
Manual de puesta en marcha SINUMERIK Operate
Torneado
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6.13 Mostrar funciones G y funciones auxiliares

Procedimiento

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".

M,
Maquina
AN 2. Pulse la tecla <JOG>, <MDA> o <AUTO>.
UL
JOG
>)
AUTO

3. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Todas las funciones G".

Se abre la ventana "Funciones G".
Todas las
funcion. G

Consulte también
High Speed Settings (CYCLE832) (Pagina 571)

6.13.4 Funciones auxiliares

Las funciones auxiliares comprenden las funciones M y H definidas por el fabricante de la
maquina que entregan parametros al PLC y producen alli las reacciones definidas por el
fabricante de la maquina.

Funciones auxiliares mostradas

En la ventana "Funciones auxiliares" se muestran 5 funciones M actuales y 3 funciones H.

Procedimiento

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,
Maquina
M 2. Pulse la tecla <JOG>, <MDA> o0 <AUTO>.
UL
JOG

=)

AUTO
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Funciones 3.
auxiliares

Funciones 4.
ailiares

6. 14 Mostrar superposiciones

Accione el pulsador de menu "Funciones H".
Se abre la ventana "Funciones auxiliares".

Accione nuevamente el pulsador de menu "Funciones H" para ocultar la
ventana.

6.14 Mostrar superposiciones

En la ventana "Superposiciones" se pueden de ver los decalajes del eje del volante o los
movimientos superpuestos programados.

Campo de entrada

Significado

Herramienta

Superposicion actual en la direccion de la herramienta

Min.

Valor minimo para la superposicion en la direccion de la herra-
mienta

Max.

Valor maximo para la superposicion en la direccién de la herra-
mienta

DRF

Visualizacion del decalaje del eje del volante

La seleccion de valores mostrada en la ventana "Superposiciones" puede variar.

Procedimiento

—
M,
Maquina

5 2.

AUTO

=2

Super-
posicion
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{g} Fabricante de la maquina
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <AUTO>, <MDA> o <JOG>.

Accione los pulsadores de menu ">>"y "Superposicion"”.
Se abre la ventana "Superposiciones".
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6. 14 Mostrar superposiciones

Bibliografia

186

£ 4. Introduzca los nuevos valores minimo y maximo deseados para la su-
T perposicién y pulse la tecla <INPUT> para confirmar las entradas.
Nota:
los valores de superposicion solamente pueden modificarse en el modo
IIJOGII
5. Accione nuevamente el pulsador de menu "Superposicion" para ocultar
posicion la ventana.

En la ventana "Acciones sincronas" puede visualizarse informacion de estado para el
diagnéstico de acciones sincronas.

Aparecera una lista con todas las acciones sincronas activas actualmente.

En la lista se muestra la programacion de las acciones sincronas con el mismo formato que
en el programa de pieza.

Instrucciones de programacion, Preparacion del trabajo (PGA), capitulo: Acciones sincronas
a desplazamiento

Estado de las acciones sincronas

La columna "Estado" informa sobre el estado en el que se encuentran las acciones sincronas:
® enespera

® activo

® bloqueado

Las acciones sincronas activas secuencia a secuencia se identifican solamente por la

indicacion de su estado. Se visualizan solo durante la ejecucion.

Tipos de sincronizacién

Tipos de sincronizacion | Significado

ID=n Acciones sincronas modales en el modo Automatico, hasta fin de progra-
ma, locales en el programa; n = 1... 254
IDS=n Acciones sincronas activas estaticas, modales en todos los modos, tam-
bién tras fin de programa, n = 1... 254
Sin ID/IDS Acciones sincronas secuencia a secuencia en el modo Automatico
Nota

Los numeros del rango 1 - 254 solo pueden asignarse una vez, independientemente del
numero de identificacion.

Visualizacién de las acciones sincronas

Los pulsadores de menu permiten limitar la visualizacién de las acciones sincronas activadas.
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Procedimiento

M,

el

Maquina

AUTO

Wy
UL

JOG

3 2.

> 3.

6. 15 Vista para matriceria y moldes

Seleccione el campo de manejo "Maquina".

Pulse la tecla <AUTO>, <MDA> o0 <JOG>.

Pulse la tecla de conmutacion de menus y el pulsador de menu "SYNC
Acciones".

Se abre la ventana "Acciones sincronas".

Acc. . . . . , .
SN gincron. Visualizara todas las acciones sincronas activadas.
“ 4.  Accione el pulsador de menu "ID" si desea ocultar las acciones sincronas
modales en el modo automatico.
-Y/O -
“ Accione el pulsador de menu "IDS" si desea ocultar las acciones sincro-
nas estaticas.
-Y/O -
Accione el pulsador de menu "Secuencia a sec." si desea ocultar las
a Sec. acciones sincronas secuencia a secuencia en el modo automatico.
" 5. Accione los pulsadores de menu "ID", "IDS" o "Secuencia a sec." para
volver a mostrar las correspondientes acciones sincronas.
Secuencia
4 SeC.
6.15 Vista para matriceria y moldes

En los programas de matriceria y moldes grandes como los que ofrecen los sistemas CAD/
CAM, se pueden visualizar las trayectorias de mecanizado con una vista rapida. Esto le facilita
una rapida vision general del programa para corregirlo si es necesario.

{% Fabricante de la maquina
La vista para matriceria y moldes puede estar oculta.

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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6.15 Vista para matriceria y moldes

Comprobacion del programa

Dispone de las siguientes comprobaciones:

® ;La pieza programada tiene la forma correcta?

® ; Hay errores de desplazamiento graves?

® ; Qué secuencia de programa no esta programada correctamente?

e ,; Como se efectua la aproximacion y la retirada?

Secuencias CN interpretables

La vista para matriceria y moldes admite las siguientes secuencias CN.

® Tipos

Lineas
G0,G1con XY Z

Arcos
G2, G3 con centro |, J, K o radio CR, en funcion del plano de trabajo G17, G18, G19,
CIP con puntos de circunferencia I1, J1, K1 o radio CR

Entrada incremental IC y entrada absoluta AC posibles

Con G2, G3 y con radios diferentes al inicio y al final se usa la espiral de Arquimedes

® QOrientacién

Programacion de ejes giratorios con ORIAXES u ORIVECT por ABC para GO, G1, G2,
G3, CIP, POLY

Programacion de vectores de orientacion con ORIVECT por A3, B3, C3 para GO0, G1,
G2, G3, CIP

Los ejes giratorios se indican por DC

e (Cdbdigos G

Planos de trabajo (para la definicion del arco G2, G3): G17 G18 G19

Entrada incremental o absoluta: G90 G91

La vista para matriceria y moldes no admite las siguientes secuencias CN.

® Programacion de hélices

® Polinomios racionales

® Otros codigos G o comandos de lenguaje

Todas las secuencias CN no interpretables simplemente se pasan por alto.
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6.15 Vista para matriceria y moldes

Vista simultanea del programa y la vista para matriceria y moldes
En el editor puede anadir la vista para matriceria y moldes simultdneamente a la visualizacion
de las secuencias de programa.

USB/4_F_Finish
H1 ; Start of PathY

[

N2 ;9

H3 ; TEGHHOLOGY: HILL_FIHIS
HY

H4 ; TOOL HAME : RADIUSFRiiS
ER_D8Y

H5 ; TOOL TYPE : Hilling To
0l1-Ball HillY

HE ;9

N¥ ; Intol : B.885A08Y

H8 ;Outtol : B.8858889

H9 ; Stock : B.pe8A0aYT

H18 ; Camtolerance=8.817

Hi1 ;9

H12? ;Operation : FINISH B
FT

H13 ; Second ToolY
Hi4 T="BALL_D8_R" D1y
H15 HGY

HAR ~7a00a MJar

(¥

Tiene la posibilidad de avanzar y retroceder paralelamente entre las secuencias CN y los
puntos correspondientes en la vista para matriceria y moldes.

e Sijsitua el cursor sobre una secuencia CN con indicaciones de posicidn en la zonaizquierda
del editor, esa secuencia CN se marca en la vista grafica.

® Y alainversa, si en la vista para matriceria y moldes de la derecha hace clic con el raton
en un punto, se marca la secuencia NC en la parte izquierda del editor. De esta forma,
puede saltar directamente a ese punto del programa para editar una secuencia de
programa.

Alternar la ventana del programa y la vista para matriceria y moldes

Pulse la tecla <NEXT WINDOW> para cambiar entre la ventana de programa y la
wiexy|  vista para matriceria y moldes.

Modificar y adaptar la vista para matriceria y moldes

Como en la simulacion y en el dibujo sincrénico, puede modificar y adaptar la vista para
matriceria y moldes para poder observarla de forma éptima.

® Ampliar y reducir gréfico
® Desplazar gréfico
e Girar grafico

® Modificar seccion
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6.15 Vista para matriceria y moldes

6.15.1 Iniciar vista para matriceria y moldes

Procedimiento

% 1.

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".

Administr.
programas
2. Seleccione el programa que desea visualizar en la vista para matriceria
y moldes.
Abrir 3. Accione el pulsador de menu "Abrir".
El programa se abre en el editor.
4. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Vista para matriceria y moldes".
El editor se divide en dos areas.
Uista para
matriceria
m En la mitad izquierda del editor se muestran las secuencias en codigo G.
En la mitad derecha del editor se representa la pieza en la vista para
m matriceria y moldes. Se reproducen todos los puntos y trayectorias pro-
gramados en el programa de pieza.
6.15.2 Adaptacion de la vista para matriceria y moldes

Para evaluar mejor la pieza en la vista para matriceria y moldes, dispone de varias opciones
para ajustar el grafico.

Requisitos

® E| programa deseado esta abierto en la vista para matriceria y moldes.

® El pulsador de menu "Grafico" esta activo.

Procedimiento

Ocultar 1.
G1/G2/G3

Ocultar 2.
GH

Ocultar
puntos

190

Accione el pulsador de menu "Ocultar G1/G2/G3" si desea desactivar los
trayectos de mecanizado.

o bien

Accione el pulsador de menu "Ocultar G0" si desea desactivar los tra-
yectos de aproximacion y retirada.

- 0 bien -

Accione el pulsador de menu "Ocultar puntos" para ocultar todos los
puntos del grafico.
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6.15 Vista para matriceria y moldes

Nota:

Tiene la posibilidad de ocultar las lineas G1/G2/G3 y GO simultaneamen-
te.

En ese caso se desactiva el pulsador de menu "Ocultar puntos".
o bien

Accione los pulsadores de menu ">>"y "Vectores" para que se muestren
todos los vectores de orientacion.

Nota:

Uectores
El pulsador de menu solo se puede utilizar si hay vectores programados.
o bien
Accione los pulsadores de menu ">>"y "Superficie" para calcular la su-
perficie de la pieza.
Super-
ficie
o bien
Accione los pulsadores de menu ">>"y "Curvatura".
Se abre la ventana de entrada "Curvatura".
EITOETE Introduzca el valor minimo y maximo que desee y pulse "OK" para con-
firmar la entrada; se representara la modificacion de la curvatura en color.
v
0K
6.15.3 Salto selectivo a una secuencia de programa

Si descubre algo fuera de lo normal o un error en el grafico, tiene la posibilidad de saltar
directamente desde ese punto hasta la secuencia de programa afectada y editar el programa.

Requisitos

® El programa deseado esta abierto en la vista para matriceria y moldes.

® El pulsador de menu "Grafico" esta activo.
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6.15 Vista para matriceria y moldes

Procedimiento

1. Accione los pulsadores de menu ">>" y "Elegir punto".
En el grafico se muestra una cruz reticular para seleccionar un punto.
Eleqir
punto
2. Desplace la cruz reticular con las teclas de cursor hasta la posicion de-
h’ “ seada en el gréfico.

Vi A

Selece. 3. Accione el pulsador de menu "Seleccionar secuencia de CN".
sacue, GN El cursor salta a la correspondiente secuencia de programa en el editor.

6.15.4 Buscar secuencias de programa

Con la funcién "Buscar" se accede a secuencias de programa concretas para editar los
programas. Es posible sustituir en un solo paso un texto buscado por un texto alternativo.

Requisito
® El programa deseado esta abierto en la vista para matriceria y moldes.

® El pulsador de menu "Secuenc. CN" esta activo.

Procedimiento

1. Accione el pulsador de menu "Buscar".
Se abre un nuevo menu vertical de pulsadores.

Buscar

Consulte también
Busqueda en programas (Pagina 145)

Sustituir texto de programa (Pagina 147)
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6.15.5

6.15.5.1

Requisito

Procedimiento

Torneado
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Modificar vista

6.15 Vista para matriceria y moldes

Ampliar y reducir grafico

® | a vista para matriceria y moldes se ha iniciado.

e E| pulsador de menu "Grafico" esta activo.

Pulse la tecla <+> o <-> para acercar o alejar el grafico actual respecti-
vamente.

El grafico se amplia o se reduce desde el centro.

0 bien
Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Zoom +" para acercar el

Detalles
segmento.
Zoom +
0 bien
Detalles Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Zoom -" para alejar el seg-
mento.
Zoom -
0 bien
Detalles Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Autozoom" para adaptar
automaticamente el segmento al tamafo de la ventana.
La adaptacion automatica del tamano tiene en cuenta las dimensiones
Autozoom maximas de la pieza en los distintos ejes.
Nota

Seccién seleccionada

Las secciones y adaptaciones de tamafio elegidas se conservan mientras el programa esté

seleccionado.
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6.15 Vista para matriceria y moldes

6.15.5.2 Desplazamiento y giro del grafico
Requisito
® | a vista para matriceria y moldes se ha iniciado.

® El pulsador de menu "Grafico" esta activo.

Procedimiento

‘ 1. Pulse una de las teclas de cursor para desplazar la vista para matriceria
“ y moldes hacia arriba, hacia la izquierda, hacia la derecha o hacia abajo.

- 0 bien -
Q Gire la vista para matriceria y moldes en la direcciéon que desee con las
STiET teclas de cursor y manteniendo pulsada la tecla <SHIFT>.

> |V

Nota
Manejo con el ratén

La vista para matriceria y moldes también se puede girar y desplazar con el ratén.

® Mueva el grafico con el boton izquierdo del ratén pulsado para desplazar la vista para
matriceria y moldes.

® Mueva el grafico con el botén derecho del ratén pulsado para girar la vista para matriceria
y moldes.

6.15.5.3 Modificar segmento

Para observar los detalles, mueva, amplie o reduzca la seccién de la vista para matriceria y
moldes con la lupa.

La lupa permite determinar la seccién y ampliarla o reducirla a continuacion.

Requisito
® | a vista para matriceria y moldes se ha iniciado.

® El pulsador de menu "Grafico" esta activo.
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Procedimiento

6.16 Visualizar tiempo de ejecucion y contar piezas

Accione el pulsador de menu "Detalles".

Detalles
Lupa 2. Accione el pulsador de menu "Lupa".
Se muestra una lupa en forma de marco rectangular.
3. Accione el pulsador de menu "Lupa +" o la tecla <+> para ampliar el
Lupa +
marco.
- 0 bien -
Lupa - Accione el pulsador de menu "Lupa -" o la tecla <-> para reducir el marco.
- 0 bien -
‘ Pulse una de las teclas de cursor para desplazar el marco hacia arriba,
< hacia la izquierda, hacia la derecha o hacia abajo.
v 4, Accione el pulsador de menu "Aceptar" para aplicar el segmento elegido.
Aceptar
6.16 Visualizar tiempo de ejecucion y contar piezas

Llame a la ventana "Tiempos, contadores" para obtener informacién general sobre el tiempo
de ejecucion de programa y el niumero de piezas mecanizadas.

Torneado
Manual del usuario, 05/2017, ASE40868721

{% Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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6.16 Visualizar tiempo de ejecucion y contar piezas

Tiempos visualizados

Contar piezas

® Programa
Al accionar por primera vez el pulsador de menu, se muestra cuanto tiempo lleva ya el
programa en ejecucion.
Cada vez que se vuelve a poner en marcha el programa, se indica el tiempo que se necesitd
para la ejecucion completa del programa al ejecutarlo por primera vez.
Si se modifica el programa o el avance, el nuevo tiempo de ejecucién del programa se
corrige tras la primera ejecucion.

® Resto del programa
Aqui se muestra el tiempo de ejecucion que le queda al programa actual. También puede
seguir el grado de realizacion de la ejecucion actual del programa en porcentaje por medio
de una indicacion de avance del programa.
La primera ejecucion del programa se diferencia de las siguientes ejecuciones en el calculo.
Al ejecutar por primera vez un programa, el avance del programa se estima a partir del
tamano y del offset actual del programa. Esa estimacién sera tanto mas exacta cuanto mas
grande sea el programa y mas lineal su ejecucion. En los programas con saltos o
subprogramas, la estimacion resulta muy imprecisa debido a las caracteristicas del
sistema.
En cada ejecucion posterior del programa se utiliza el tiempo de ejecucion total medido
como base para la indicacion de avance del programa.

® Influenciacion de la medicion de tiempo
La medicién de tiempo comienza con el inicio del programa y termina con el fin del
programa (M30) o con una funcién M acordada.
Cuando el programa esta en marcha, la medicion de tiempo se interrumpe con CYCLE
STOP y se reanuda con CYCLE START.
Con RESET, seguido de CYCLE START, la medicion de tiempo comienza desde el
principio.
Con CYCLE STOP o con una correccion del avance = 0, se detiene la medicion del tiempo.

Tiene la posibilidad de visualizar las repeticiones del programa o el niUmero de piezas
mecanizadas. Para el cdmputo de piezas se introducen las cantidades reales y teéricas de
piezas.

Cémputo de piezas

Procedimiento

196

El cédmputo de las piezas mecanizadas puede realizarse mediante el fin de programa (M30)
0 mediante un comando M.

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,

Maquina

3 2. Pulse la tecla <AUTO>.

AUTO
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6.17 Ajuste para el modo automatico

Tiempos 3. Accione el pulsador de menu "Tiempos, contadores".
Contador. Se muestra la ventana "Tiempos, contadores".
O 4, Seleccione la entrada "Si" en "Contar piezas" si desea realizar el computo
SELECT de piezas mecanizadas.
5. Introduzca en el campo "Piezas, consigna" el nimero de piezas necesa-
rio.

En "Piezas, v. real" se indican las piezas ya fabricadas. Este valor se
puede corregir si es necesario.

Una vez que se alcanza el numero definido de piezas, la indicacion de
las piezas actuales se pone automaticamente a cero.

Consulte también

Indicar nimero de piezas (Pagina 264)

6.17 Ajuste para el modo automatico
Para detectar a tiempo errores de programacion, tiene la posibilidad de probar el programa
antes de mecanizar una pieza. Utilice para ello un avance de recorrido de prueba.
Ademas también es posible limitar la velocidad de desplazamiento para que, en la pasada de
prueba de un programa nuevo en rapido, no se den velocidades de desplazamiento excesivas.
Avance de recorrido de prueba
Si ha seleccionado "Recorrido de prueba DRY" como influenciacién del programa, el valor
indicado en "Recorrido de prueba DRY" reemplaza el avance programado en la ejecucion.
Rapido reducido
Si ha elegido "RG0 Rapido reducido" como influenciacién del programa, la marcha rapida se
reduce en el porcentaje indicado en "RG0 Rapido reducido".
Mostrar resultado de medicién

Los resultados de medicion se pueden visualizar en un programa de pieza con un comando
MMC.

Son posibles los siguientes ajustes:

® El control salta automaticamente al campo de manejo "Maquina" al alcanzar el comando
y se abre la ventana con resultados de medicion

® | a ventana con los resultados de medicién aparece al accionar el pulsador de menu
"Result. med."
Registrar tiempos de mecanizado

Para facilitar la creacién y optimizacion de un programa, tiene la posibilidad de hacer que se
visualicen los tiempos de mecanizado.
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6.17 Ajuste para el modo automatico

Procedimiento

198

Se establece si la determinacion del tiempo transcurrido durante el mecanizado de las piezas
est4 activada.

® Apagado
La determinacion del tiempo esta desactivada durante el mecanizado de las piezas. No se
determinan los tiempos de mecanizado.

e Secuencial
Para cada secuencia de desplazamiento de un programa principal se determinan los
tiempos de mecanizado.
Nota: Puede hacer que se muestren adicionalmente las sumas de tiempos de los bloques.
Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

® Por bloques
Los tiempos de mecanizado se determinan para todos los bloques.

Nota
Consumo de recursos

Cuantos mas tiempos de mecanizado se visualicen, mas recursos se utilizan para ello.

Con el ajuste secuencial se determinan y guardan mas tiempos de mecanizado que con el
ajuste por bloques.

Nota

Tenga en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Guardar tiempos de mecanizado
Se define como se seguiran procesando los tiempos de mecanizado obtenidos.

e Sj
En el directorio del programa de pieza se crea un subdirectorio con el nombre
"GEN_DATA.WPD". Los tiempos de mecanizado obtenidos se guardan en ese
subdirectorio en un fichero ini con el nombre del programa.

® No
Los tiempos de mecanizado determinados solo se muestran en la visualizacion de la
secuencia de programa.

— 1. Seleccione el campo de manejo "Maquina".
M,

Maquina

9 2. Pulse la tecla <AUTO>.

AUTO
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6.17 Ajuste para el modo automatico

Pulse la tecla de conmutacion de menus y el pulsador de menu "Ajustes".
Se abre la ventana "Ajustes para modo automatico”.

Introduzca en "Recorrido de prueba DRY" la velocidad de recorrido de
prueba deseada.

Introduzca el porcentaje deseado en el campo "RG0 Rapido reducido”.
Si no cambia el valor de 100% especificado, RGO no tiene ningun efecto.
Seleccione la entrada deseada en el campo "Mostrar resultado de medi-
cion™:
e "automatico"

La ventana con el resultado de medicion se abre automaticamente.

e "manual"
La ventana con el resultado de medicion se abre accionando el
pulsador de menu "Resultado de medicion”.

Seleccione la entrada deseada en el campo "Registrar tiempos de me-
canizado" y en el campo "Guardar tiempos de mecanizado".

Manual de programacion Ciclos de medida/840D sl/828D

Nota

La velocidad de avance puede modificarse durante el funcionamiento.

Consulte también

Visualizacion de secuencia actual (Pagina 44)
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6.17 Ajuste para el modo automatico
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Simular mecanizado

7.1

Vista general

En la simulacién, el programa actual se calcula por completo y el resultado se representa
graficamente. De esta manera, se controla el resultado de la programacion sin desplazar los
ejes de maquina. Las operaciones de mecanizado programadas de forma incorrecta se
detectan a tiempo, y asi se evitan mecanizados erréneos en la pieza.

Representacién grafica

La simulacion utiliza las proporciones correctas de la pieza, de las herramientas, del mandril,
del contracabezal y del contrapunto para la representacion en pantalla.

Para el mandril del cabezal y el contrapunto se utilizan las medidas introducidas en la ventana
de datos del mandril del cabezal.

Para piezas en bruto no cilindricas, el mandril se cierra hasta el perimetro del paralelepipedo
o poliedro.

Representacion de profundidad

La penetracién en profundidad se representa con una escala de color. La representacion de
profundidad indica el nivel de profundidad actual en el cual se encuentra el mecanizado en
ese momento. Para la representacion de profundidad rige: "cuanto mas profundo, mas oscuro".

Definicién de pieza en bruto

Para la pieza se utilizan las dimensiones de la pieza en bruto introducidas en el editor de
programas.

La pieza en bruto se sujeta con referencia al sistema de coordenadas que es valido en el
momento en que se define la pieza en bruto. Por tanto, antes de definir la pieza en bruto en
los programas de cédigo G, deben crearse las condiciones iniciales deseadas, p. €.,
seleccionando un decalaje de origen adecuado.

Programacion de piezas en bruto (ejemplo)

Torneado

G54 G17 G90
WORKPIECE(,,,"cilindro",112,0,-50,-80,00,155,100)
T="BROCA CN D16"

Referencias al MKS

La simulacion esta disefiada como simulacién de piezas, es decir, no se requiere que el
decalaje de origen esté ya exactamente contactado o determinado. Sin embargo, en la
programacion hay referencias al MKS inevitables, como el punto de cambio de herramienta
en el MKS, la posicidén de estacionamiento en caso de contracabezal en el MKS o la posicion
del carro de contracabezal. En casos desfavorables, y dependiendo del decalaje de origen
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7.1 Vista general

Bibliografia
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actual, estas referencias al MKS podrian dar lugar a que se indiquen colisiones durante la
simulacién que no se producirian en un decalaje de origen realista, o bien al revés, que no se
representen colisiones que si se producirian en un decalaje de origen realista. Por tanto, en
los programas ShopTurn, la cabeza de programa calcula en la simulaciéon un decalaje de
origen adecuado para el cabezal principal y, dado el caso, también para el contracabezal, a
partir de las dimensiones del mandril indicadas.

Frames programables

En la simulacién se tienen en cuenta todos los frames y decalajes de origen.

Nota
Ejes orientados manualmente

Tenga en cuenta, que las orientaciones en la simulacion y en el dibujo sincrénico se
representan también si los ejes se han orientado manualmente en el arranque.

Representacion de los recorridos de desplazamiento

Los recorridos de la herramienta se representan en color: la marcha rapida en rojo y el avance
en verde.

Nota
Representacion del contrapunto

El contrapunto solo es visible con la opcién "ShopMill/ShopTurn".

r{:c} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta también las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Manual de puesta en marcha SINUMERIK Operate (IM9)/SINUMERIK 840D sl
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7.1 Vista general

Representacion de la simulacion
Puede elegir entre los siguientes tipos de representacion:

® Simulacion del proceso de arranque de virutas
En la simulacién o en el dibujo sincrénico puede seguir directamente el proceso de
arranque de virutas de la pieza en bruto definida.

® Representacion de trayectoria
Tiene la posibilidad de visualizar adicionalmente una representacion de trayectoria. Se
representara la trayectoria de herramienta programada.

Nota
Representacion de la herramienta en la simulacién y en el dibujo sincrénico
Para que sea posible una simulacién de pieza con herramientas no medidas o bien

introducidas de forma incompleta, se hacen determinados supuestos sobre la geometria
de la herramienta.

La longitud de una fresa o una broca se ajusta, por ejemplo, a un valor proporcional al radio
de herramienta, a fin de poder simular el arranque de virutas.

Nota
Representacion aproximada de herramientas con radios grandes

La representacion de filo de la herramienta depende del radio ajustado en los parametros
de herramienta. Cuanto mayor sea el radio, mas redondeado se representara el filo en la
simulacion y mas alejado estara el recorrido de desplazamiento (= trayectoria del centro)
del contorno mecanizado.

Debido a estas imprecisiones en la representacion grafica, en la simulaciéon puede parecer
que no se elimina material en el mecanizado.

Nota
Sin representacion de los hilos de rosca

Al fresar roscas no se muestran los hilos de rosca en la simulacion ni el dibujo sincronico.

Variantes de representacion
En la representacion grafica, puede elegir entre tres variantes:

® Simulacion antes del mecanizado de la pieza
Antes del mecanizado de la pieza en la maquina, puede visualizar en pantalla una
representacion grafica de la ejecucion del programa en un paso rapido.

® Dibujo sincronico antes del mecanizado de la pieza
Antes del mecanizado de la pieza en la maquina, puede visualizar en pantalla una
representacion grafica la ejecucion del programa con prueba del programa y avance de
recorrido de prueba. Los ejes de la maquina no se mueven si ha seleccionado "ningun
movimiento de eje".

® Dibujo sincronico durante el mecanizado de la pieza
Mientras el programa se ejecuta en la maquina, puede seguir el mecanizado de la pieza
en pantalla.
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7.1 Vista general

Vistas

En las tres variantes dispone de las siguientes vistas:
e \ista lateral

® Semicorte

e \ista frontal

e \/istaen 3D

® 2 ventanas

Indicadores de estado

Se muestran las coordenadas de eje actuales, la correccion, la herramienta actual con filo, la
secuencia de programa actual, el avance y el tiempo de mecanizado.

En todas las vistas se muestra un reloj durante la ejecucion grafica. El tiempo de mecanizado
se indica en horas, minutos y segundos. Corresponde aproximadamente al tiempo que
necesita el programa para la ejecucion, incluido el cambio de herramienta.

Opciones de software
Para la vista en 3D se necesita la opcion "Simulacion tridimensional de la pieza
acabada".

Para el dibujo sincrénico se necesita la opcion "Dibujar (simulacion en tiempo
real)".

Calculo del tiempo de ejecucién del programa

Al ejecutar la simulacién, se calcula el tiempo de ejecucién del programa. El tiempo de
ejecucion del programa se muestra temporalmente en el editor al final del programa.

Propiedades del dibujo sincrénico y la simulacién

204

Recorridos de desplazamiento

En la simulacién, los recorridos de desplazamiento mostrados se guardan en un bufer circular.
Cuando el bufer esta lleno, con cada recorrido de desplazamiento nuevo se borra el mas
antiguo.

Representacion optimizada

Si el mecanizado de simulacién se ha detenido o ha finalizado, la representacion vuelve a
convertirse en una imagen de alta resolucion. Esto no es posible en algunos casos. En este
caso se recibe el aviso: "No se puede generar la imagen de alta resolucion”.

Limitacién de la zona de trabajo

En la simulacién de la pieza no tienen efecto ninguna limitacidon de la zona de trabajo ni el
final de carrera de software.

Posicion inicial en la simulacion y el dibujo sincrénico

En la simulacién, se convierte la posicion inicial al sistema de coordenadas de pieza mediante
el decalaje de origen.
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El dibujo sincrénico comienza en la posicidon que ocupa actualmente la maquina.

Limitaciones

Referenciado: G74 de una ejecucion de programa no funciona.

La alarma 15110 "REORG de secuencia no es posible" no se muestra.
Los ciclos compilados se admiten solo parcialmente.

Sin compatibilidad con PLC.

Sin compatibilidad con contenedores de ejes.

No se soportan mesas orientables con vectores offset permanentes.

Condiciones marco

Todos los juegos de datos existentes (ToolCarrier/TRAORI, TRANSMIT, TRACYL) se
evallan, y para que la simulacién sea correcta deben ponerse en marcha correctamente.

No se admiten las transformaciones con eje lineal orientado (TRAORI 64 - 69) ni las
transformaciones OEM (TRAORI 4096 - 4098).

Los cambios en los datos de ToolCarrier o de las transformaciones solo son activos
después de Power On.

Se soportan los cambios de transformaciones y de juegos de datos de orientacion. Sin
embargo, no se soportan cambios de cinematica auténticos en los que se sustituye
fisicamente un cabezal orientable.

La simulacion de programas de matriceria y moldes con tiempos muy breves de cambio
de secuencia puede durar mas que el mecanizado, pues el tiempo de calculo se distribuye
en esta aplicacion de forma que favorece al mecanizado en detrimento de la simulacion.

Ejemplo

Un ejemplo de cinematica soportada es un torno con eje B:
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7.2 Simulacion antes del mecanizado de la pieza

v

Consulte también

Datos del mandril del cabezal (Pagina 100)

7.2 Simulacién antes del mecanizado de la pieza

Tiene la posibilidad de visualizar en pantalla una representacion grafica de la ejecucién del
programa en un paso rapido antes del mecanizado de la pieza en la maquina. De esta forma
puede controlar el resultado de la programacion de forma sencilla.

Correccion del avance

El interruptor giratorio (Override) situado en el panel de mando solo influye en las funciones
del campo de manejo "Maquina".

Para modificar la velocidad de simulacién, utilice el pulsador de menu "Control programa".
Tiene la posibilidad de seleccionar el avance de simulacion en un rango de 0 a 120%.

Consulte también
Modificar avance (Pagina 215)

Simular programa secuencia a secuencia (Pagina 216)
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Procedimiento

'

Administr.
programas

2

INPUT

>

Simu-

L lacion

V4
D

7.2 Simulacion antes del mecanizado de la pieza

Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas".

Seleccione la ubicacion y situe el cursor sobre el programa que desee
simular.

Pulse la tecla <INPUT> o la tecla <Cursor derecha>.

o bien
Haga doble clic en el programa.

El programa seleccionado se abre en el campo de manejo "Programa"
del editor.

Accione el pulsador de menu "Simulacion”.

La ejecucion del programa se representa graficamente en pantalla. Los
ejes de maquina no se mueven durante este proceso.

Accione el pulsador de menu "Parada" si desea detener la simulacion.

o bien
Accione el pulsador de menu "Reset" para interrumpir la simulacion.

Accione el pulsador de menu "Start" para iniciar de nuevo la simulacién
o continuarla.

Nota

Cambio de campo de manejo

Si cambia a otro campo de manejo, la simulacién finalizara. Al volver a iniciar la simulacion,
ésta comenzara desde el principio del programa.

-
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Opcién de software

Para la vista en 3D se necesita la opcidn "Simulacion tridimensional de
la pieza acabada".
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7.4 Dibujo sincronico durante el mecanizado de la pieza

7.3 Dibujo sincrénico antes del mecanizado de la pieza

Antes del mecanizado de la pieza en la maquina, puede visualizar en pantalla una
representacion grafica de la ejecucion del programa para controlar el resultado de la
programacion.

Puede sustituir el avance programado por un avance de recorrido de prueba para influir en la
velocidad de ejecucion y seleccionar el test de programa para desactivar el movimiento del
eje.

Si desea volver a ver las secuencias de programa actuales en lugar de la representacion
grafica, puede conmutar a la vista del programa.

Opcién de software
Para dibujar necesita la opcién "Dibujar (simulacion en tiempo real)".
Procedimiento
1. Cargue un programa en el modo de operacion "AUTO".
. Influ. 2. Accione el pulsador de menu "Influ. progr." y active las casillas de verifi-
d_progr. cacion "PRT Sin movimiento del eje" y "DRY Avance de recorrido de
prueba".

La ejecucion se lleva a cabo sin movimiento de eje. La velocidad de
avance programada se reemplaza por una velocidad de recorrido de
prueba.

A Dibjar 3. Accione el pulsador de menu "Dibujar".
4, Pulse la tecla <CYCLE START>.
START La ejecucién del programa se representa graficamente en pantalla.

[ Dibujar 5. Accione de nuevo el pulsador de menu "Dibujar" para finalizar el proceso

= de dibujo sincroénico.

7.4 Dibujo sincrénico durante el mecanizado de la pieza

Si la visibilidad sobre la zona de trabajo esta interrumpida durante el mecanizado de la pieza,
p. €j., por la presencia de refrigerante, puede seguir la ejecuciéon del programa también en
pantalla.

Opcidn de software
Para dibujar necesita la opcién "Dibujar (simulacién en tiempo real)".
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7.5 Distintas vistas de la pieza

Procedimiento

1. Cargue un programa en el modo de operacién "AUTO".
Accione el pulsador de menu "Dibujar".

N

4 Dibujar
=

3. Pulse la tecla <CYCLE START>.
CYCLE

START El mecanizado de la pieza en la maquina se inicia y se representa grafi-
camente en pantalla.

4.  Accione de nuevo el pulsador de menu "Dibujar" para finalizar el proceso
= de dibujo sincronico.

Nota

® Si ajusta el dibujo sincrénico después de que el programa haya procesado la informacion
de la pieza en bruto, se visualizan solamente recorridos de desplazamiento y herramienta.

e Sij desactiva el dibujo sincrénico durante el mecanizado y activa la funcién méas adelante,
no se visualizaran los recorridos de desplazamiento generados mientras tanto.

7.5 Distintas vistas de la pieza

En la representacion grafica puede elegir entre distintas vistas para poder observar siempre
de forma 6ptima el mecanizado actual en la pieza o para visualizar detalles o la vista de
conjunto de la pieza terminada.

Puede disponer de las siguientes vistas:
e \ista lateral

® Semicorte

e \ista frontal

e Vista en 3D (con opcion)

® 2 ventanas

® Espacio de maquina (con opcién)
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7.5 Distintas vistas de la pieza

7.51 Vista lateral

Mostrar vista lateral

1. Se han iniciado la simulacién o el dibujo sincronico.

Vista 2. Accione el pulsador de menu "Vista lateral".
lateral

La vista lateral muestra la pieza en el plano Z-X.

Modificar la representacion
Puede ampliar, reducir y desplazar el grafico de la simulacion, asi como modificar la seccion.

7.5.2 Semicorte

Mostrar vista de semicorte

1. Se han iniciado la simulacién o el dibujo sincroénico.
Otras 2. Accione los pulsadores de menu "Otras vistas" y "Semicorte".
vistas
Semicorte

El semicorte muestra la pieza cortada en el plano Z-X.

Modificar la representaciéon

Puede ampliar, reducir y desplazar el grafico de la simulacion, asi como modificar la seccion.

7.5.3 Vista frontal

Mostrar vista frontal

1. Se han iniciado la simulacién o el dibujo sincrénico.
Otras 2. Accione los pulsadores de menu "Otras vistas" y "Vista frontal".
vistas
Uista
frontal

La vista frontal muestra la pieza en el plano X-Y.

Modificar la representacion
Puede ampliar, reducir y desplazar el grafico de la simulacion, asi como modificar la seccion.
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7.5 Distintas vistas de la pieza

754 Vista en 3D

Mostrar vista en 3D

—_

Se han iniciado la simulacién o el dibujo sincrénico.

Vista 2. Accione el pulsador de menu "Vista en 3D".
30
Opciodn de software
Para la simulacién necesita la opcion "Simulacion 3D (pieza acabada)".

Modificar la representacion

Puede ampliar, reducir, desplazar y girar el grafico de la simulacién, asi como modificar la
seccion.

Visualizar y desplazar planos de corte

Puede visualizar y desplazar los planos de corte X, Yy Z.

Consulte también
Definir planos de corte (Pagina 219)

755 2 ventanas

Mostrar vista con 2 ventanas

1. Se han iniciado la simulacién o el dibujo sincronico.
Otras 2. Accione los pulsadores de menu "Otras vistas" y "Vista con 2 ventanas".
vistas
2
ventanas

En la vista con 2 ventanas se obtiene una vista lateral (ventana izquierda)
y una vista frontal (ventana derecha) de la pieza. La direccion visual es
siempre desde delante sobre la superficie de corte, aun cuando se esté
mecanizando desde atras o desde el lado posterior.

Modificar la representacion
Puede ampliar, reducir y desplazar el grafico de la simulacion, asi como modificar la seccion.
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7.7 Editar visualizacion de la simulacion

7.6 Representacion grafica
M| 2 | “em
NG/WKS/TEST/ST_KONTUR SIEMENS |

& aldiv
NE/WKS/TEST/ST_KONTUR

L

23.046 7 2013 1Y 0.000 €44 T SCHLICHTER_04
722 600.000 F0.3mm/U_[100% 00:02:12)
[>]1

Figura 7-1  Vista con 2 ventanas

Ventana activa

La ventana actualmente activa aparece sobre un fondo mas claro que el resto de ventanas
de visualizacion.

Con la tecla <Next Window> se conmuta la ventana activa.

Aqui puede modificar la representacion de la pieza, p. €j., agrandarla y reducirla, girarla y
desplazarla.

Algunas de las acciones que se realizan en la ventana activa tienen un efecto simultaneo en
otras ventanas de visualizacion.

Representacién de los recorridos de desplazamiento
® Rapido = rojo

® Avance = verde

7.7 Editar visualizacion de la simulacion

7.71 Visualizacion de la pieza en bruto

Es posible sustituir la pieza en bruto definida en el programa o definir una pieza en bruto para
programas a los que no se puede anadir una definicion de pieza en bruto.

Nota

Solamente pueden introducirse piezas en bruto si la simulacién o el dibujo sincrénico estan
en estado de Reset.

Torneado
212 Manual del usuario, 05/2017, A5SE40868721



Simular mecanizado

7.7 Editar visualizacion de la simulacion

Parametro Descripcion Unidad
Cabezal principal
Simetria Z Simetria del eje Z (solo con "datos para contracabezal")
e Si
En el eje Z se trabaja con simetria
* No
En el eje Z se trabaja sin simetria
Pieza en bruto Seleccion de la pieza en bruto
(8 ® Paralelepipedo centrado
e Tubo
e (Cilindro
® Poligono
e Sin
Decalaje orig Seleccion del decalaje de origen
XA Diametro exterior & (solo con tubo y cilindro) mm
XI Diametro interior (abs) o espesor de pared (inc) (solo para tubos) mm
9]
W Ancho de la pieza en bruto (solo con paralelepipedo centrado) mm
L Longitud de la pieza en bruto (solo con paralelepipedo centrado) mm
N Numero de bordes (solo con poligono)
SWol Ancho de llave o longitud de borde (solo con poligono) mm
9]
ZA Cota inicial
Zl Cota final (abs) o cota final referida a ZA (inc)
9]
ZB Cota de mecanizado (abs) o cota de mecanizado referida a ZA (inc)
9]
Contracabezal
Simetria Z e Si
En el eje Z se trabaja con simetria
® No
En el eje Z se trabaja sin simetria
Pieza en bruto Seleccion de la pieza en bruto
o ® Paralelepipedo centrado
® Tubo
e Cilindro
® Poligono
e Sin
XA Diametro exterior & (solo con tubo y cilindro)
XI Diametro interior (abs) o espesor de pared (inc) (solo para tubos) mm
9]
w Ancho de la pieza en bruto (solo con paralelepipedo centrado)
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7.7 Editar visualizacion de la simulacion

Parametro Descripcion Unidad
N Numero de bordes (solo con poligono)

L Longitud de la pieza en bruto (solo con paralelepipedo centrado) mm
SWol Ancho de llave o longitud de borde (solo con poligono) mm

o

Zl Longitud de la pieza en bruto (inc) mm
ZB Cota de mecanizado (inc) mm

Procedimiento

7.7.2

Procedimiento

214

Pieza
en bruto

v
Aceptar

Se ha iniciado la simulacién o el dibujo sincrénico.
Accione los pulsadores de menu ">>"y "Pieza en bruto".

La ventana "Introduccién de la pieza en bruto" se abre y muestra los
valores preajustados.

Introduzca los valores deseados para las dimensiones.

Accione el pulsador de menu "Aceptar" para confirmar sus entradas. Se
representa la pieza recién definida.

Mostrar y ocultar la trayectoria de la herramienta

La representacion de trayectoria le permite seguir la trayectoria programada de la herramienta
del programa seleccionado. La trayectoria se actualiza constantemente en funcién del
desplazamiento de la herramienta. Las trayectorias de herramienta pueden mostrarse y
ocultarse en cualquier momento.

Mostrar
tray.herr

Borrar
tray.herr

Se ha iniciado la simulacion o el dibujo sincronico.

Accione el pulsador de menua ">>".

Las trayectorias de herramienta se muestran en la vista activa.

Accione el pulsador de menu para ocultar las trayectorias de herramienta.

Las trayectorias de herramienta siguen generandose en segundo plano
y pueden mostrarse accionando de nuevo el pulsador de menu.

Accione el pulsador de menu "Borrar tray.herr".
Se borraran todas las trayectorias de herramienta sefialadas.

Torneado
Manual del usuario, 05/2017, A5SE40868721



Simular mecanizado

7.8 Control del programa durante la simulacion

7.8 Control del programa durante la simulacion

7.8.1 Modificar avance
Durante la simulacion puede modificar el avance en cualquier momento.

En la barra de estado puede hacer el seguimiento de los cambios.

Nota

Si trabaja con la funcién "Dibujar”, se utiliza el interruptor giratorio (Override) situado en el
panel de mando.

Procedimiento

1. La simulacion se ha iniciado.
Control 2. Accione el pulsador de menu "Control programa".
programa
Correce. 3. Accione el pulsador de menu "Override +" u "Override -" para aumentar
* o reducir el avance en un 5%.
Correcc.
o bien
Correcc. Accione el pulsador de menu "Override 100%" para ajustar el avance al
100% 100%.
o bien

Accione el pulsador de menu "<<" para retroceder a la pantalla basica y
ejecutar la simulacion con el avance modificado.

Cambio entre "Override +" y "Override -"

Para cambiar entre los pulsadores de menu "Override +" y "Override -", pulse
CTRL v al mismo tiempo las teclas <CTRL> y <Cursor abajo> o <Cursor arriba>.

cTrL| | A

Seleccion del avance maximo
Pulse al mismo tiempo las teclas <CTRL> y <M> para seleccionar el avance
CTRL M maximo del 120%.
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7.9 Modlificar y adaptar grafico de simulacion

7.8.2 Simular programa secuencia a secuencia

Durante la simulacion puede controlar la ejecucién del programa, es decir, p. €j., hacer avanzar
un programa secuencia a secuencia.

Procedimiento

1. La simulacion se ha iniciado.

Gontrol 2. Accione los pulsadores de menu "Control de programas" y "Secuencia a
programa secuencia".
Secuencia
a4 Secuen.

<« 3. Accione los pulsadores de menu "Volver" y "Marcha SBL".

Unluer, La secuencia presente se simula y se detiene a continuacion.
> sBL
<D SBL 4, Accione el pulsador de menu "Marcha SBL" tantas veces como desee

simular una secuencia de programa individual.

Control 5. Accione el pulsador de menu "Control del programa", asi como el pulsa-

programa dor de menu "Secuencia a secuencia" para volver a abandonar el modo

Secuencia a secuencia.

Secuencia
4 SECUenn.

Activar y desactivar el modo secuencia a secuencia

Pulse simultaneamente las teclas <CTRL> y <S> para activar y volver a de-
CTRL S sactivar el modo Secuencia a secuencia.
7.9 Modificar y adaptar grafico de simulacién
7.91 Ampliar y reducir grafico

Requisito

Se ha iniciado la simulaciéon o el dibujo sincronico.
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Procedimiento

Detalles

Zoom +

Detalles

Zoom -

Detalles

Autozoom

7.9 Modlificar y adaptar grafico de simulacion

Pulse la tecla <+> o <-> para acercar o alejar el grafico actual respecti-
vamente.

El grafico se amplia o se reduce desde el centro.

o bien

Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Zoom +" para acercar el
segmento.

- OBIEN -

Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Zoom -" para alejar el seg-
mento.

- O BIEN -

Accione los pulsadores de menu "Detalles" y "Autozoom" para adaptar
automaticamente el segmento al tamafo de la ventana.

La adaptacion automatica del tamafio tiene en cuenta las dimensiones
maximas de la pieza en los distintos ejes.

Nota

Seccion seleccionada

Mientras el programa esté seleccionado, se conservan las secciones y adaptaciones de

tamafno elegidas.

7.9.2 Desplazar grafico

Requisito

Se ha iniciado la simulacion o el dibujo sincronico.
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7.9 Modlificar y adaptar grafico de simulacion

Procedimiento

‘ 1. Accione una tecla de cursor para desplazar el grafico hacia arriba, hacia
“ abajo, hacia la izquierda o hacia la derecha.

793 Girar grafico

En la vista en 3D tiene la posibilidad de girar la posicion de la pieza para poder observarla
desde todos los angulos.

Requisito

La simulacion o el dibujo se ha iniciado, y se ha seleccionado la vista en 3D.

Procedimiento

Detalles 1. Accione el pulsador de menu "Detalles".
Girar 2. Accione el pulsador de menu "Girar vista".
vista
= 3. Accione el pulsador de menu de la flecha hacia la derecha, de la flecha
hacia la izquierda, de la flecha hacia arriba, de la flecha hacia abajo, de
giro de la flecha hacia la derecha y de giro de la flecha hacia la izquierda
para modificar la posicidon de la pieza.
T
it
o bien
Q ‘ Mantenga pulsada la tecla <Shift> y gire la pieza en el sentido
STiET ' deseado a través de las teclas de cursor correspondientes.
EAILaIs
794 Modificar segmento

Utilice la lupa si desea desplazar, ampliar o reducir la seccion de la representacion grafica, p.
ej. para consultar detalles o volver a mostrar posteriormente la pieza completa.
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7.9 Modlificar y adaptar grafico de simulacion

La lupa permite determinar la seccién y ampliarla o reducirla a continuacion.

Requisito

Se ha iniciado la simulaciéon o el dibujo sincronico.

Procedimiento

Detalles

Lupa

Lupa +

Lupa -

A <«
> |V

Accione el pulsador de menu "Detalles".

Accione el pulsador de menu "Lupa".
Se muestra una lupa en forma de marco rectangular.

Accione el pulsador de menu "Lupa +" o la tecla <+> para ampliar el
marco.

0 bien
Accione el pulsador de menu "Lupa -" o la tecla <-> para reducir el marco.

o bien

Pulse una de las teclas de cursor para desplazar el marco hacia arriba,
hacia la izquierda, hacia la derecha o hacia abajo.

v 4, Accione el pulsador de menu "Aceptar” para aplicar el segmento elegido.
Aceptar
795 Definir planos de corte

En la vista 3D es posible "cortar" la pieza y mostrar vistas determinadas, y también hacer
visibles los contornos ocultos.

Requisito

Se ha iniciado la simulacion o el dibujo sincronico.
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7. 10 Visualizar alarmas de simulacion

Procedimiento

Accione el pulsador de menu "Detalles".
Detalles

2. Accione el pulsador de menu "Corte".
Corte

Gorte Se mostrara la pieza cortada.
activo

3. Accione el pulsador de menu correspondiente para desplazar el plano

A de corte en la direccion deseada.
2 -
7.10 Visualizar alarmas de simulacién

Durante la simulacion pueden producirse alarmas. Si se produce una alarma durante la
simulacion, aparecera una ventana con la indicacién en la ventana de trabajo.

La lista de alarmas contiene la siguiente informacion:
® Fechay hora

e Criterio de borrado
Indica el pulsador de menu con el que se confirma la alarma

® Numero de alarma

® Texto de alarma

Requisito

La simulacion se ejecuta y una alarma esta activa.

Procedimiento

Gontrol 1. Accione los pulsadores de menu "Control de programas" y "Alarma".

programa La ventana "Simulacién de alarmas" se abre y se visualiza una lista de
todas las alarmas pendientes.

Alarma
Confirmar Accione el pulsador de menu "Confirmar alarma" para desactivar alarmas
alarma de la simulacién marcadas con el simbolo Reset o Cancel.
La simulacion puede continuar.
o bien
Power On Accione el pulsador de menu "Simulacion Power On" para desactivar una
simulacion alarma de la simulacion marcada con el simbolo Power On.
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Crear programa en cédigo G

8.1 Guia grafica de programacioén

Funciones
Estan disponibles las siguientes funciones:

® Seleccion de pasos de programa orientados a la tecnologia (ciclos) mediante pulsadores
de menu

® Ventana de entrada para la introducciéon de parametros con pantallas de ayuda animadas
® Ayuda online contextual para cada ventana de entrada

® Ayuda para la introduccion de contornos (procesador geométrico)

Condiciones de llamada y retorno

® Las funciones G efectivas antes de la llamada del ciclo y el frame programable se
conservan aun después del ciclo.

® La posicidn de inicio se ha de consignar en el programa de orden superior antes de llamar
al ciclo. Las coordenadas se programan en un sistema de coordenadas dextrogiro.

8.2 Vistas del programa
Un programa de codigo G se puede representar en distintas vistas.
e \Vista del programa

® Mascara de pardametros con pantalla de ayuda o vista grafica

Nota
Pantallas de ayuda/animaciones

Tenga en cuenta que en las pantallas de ayuda y animaciones de la ayuda a los ciclos no se
pueden representar todas las cinematicas imaginables.
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8.2 Vistas del programa

Vista del programa

222

La vista del programa del editor ofrece una relacién de las distintas operaciones de
mecanizado de un programa.

)

NG/SIM_2YK_T_26/AUS_IN
i Simulationstest Drehzyklen9
; HHI-SL 02.05.28/29/33 — HCK72.049

HS msg ("Zuklentest:02.05.33-HCK72.05" )

1

Hi0 WORKPIECE(,,,"PIPE", 256, 0,-120,-100, 160, 50)9
Hi5 GY0 G18 G95 51000 HO4Y

HZ0 GOD T="30" X170 2509

H25 msg {" Aussenbearbeitung plan mit Z2uklus95" )9
CYCLEGZ("AUSSEH_931", 0,, )1

Marcar

N30 CYCLES5("aussen_831",5,0.3,0.5,0, 10,10, 10, 210, 1,1, 0.5, 0, 2)7

: CYCLEQ51(156, 0, 98, -27,98,-27,1,5,0.3,0.6,12,0,0,0, 1,5, 0, 2, 11100000 1} o 0o
1
H35 GO0 X170 21509 I
HOY Insertar
H40 msg {" T22 Stirnseite zentrieren und bohren™ )Y
H45 G171 I
H50 GO0 X0 2100 T22 D1Y Cortar
H55 GO1 Fa009
NGO CYCLE®2(20,0,1,-5,,0,0,1,12)Y ﬂ' b b
LICC 4 T ,|

Df!, ll;:ll B Fresar | =2 Otros | Sy ?52:5.; Q& Selec.

Figura 8-1  Vista de un programa en cédigo G

Nota

En los ajustes del editor de programas puede definir si las llamadas de ciclo se visualizan
como texto plano o en la sintaxis del CN. Ademas, se puede configurar el registro de los
tiempos de mecanizado.

Representacion de los tiempos de mecanizado

Representacion Significado

Fondo verde claro Tiempo de mecanizado medido de la secuencia de programa (modo auto-
matico)

® 17.18

Fondo verde Tiempo de mecanizado medido del bloque de programa (modo automatico)

© 19.47

Fondo azul claro Tiempo de mecanizado estimado de la secuencia de programa (simulacion)

@ 17.31
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8.2 Vistas del programa

Representacion Significado

Fondo azul Tiempo de mecanizado estimado del bloque de programa (simulacion)
® 19.57

Fondo amarillo Tiempo de espera (modo automatico o simulacion)

@ 4,53

Resaltado de comandos en c6digo G o palabras clave seleccionados

En los ajustes del editor de programas puede definir si determinados comandos en cédigo G
se deben resaltar en color. Por defecto se utilizara el siguiente codigo de color:

Representacion Significado

Fuente azul Funciones D, S, F, T, My H

M3aq

Fuente roja Comando de desplazamiento "G0"

GOy

Fuente verde Comando de desplazamiento "G1"

G1Y

Fuente verde azulada | Comando de desplazamiento "G2" o0 "G3"
G3Y

Fuente gris Comentarios

Fabricante de la maquina

En el fichero de configuracion "sleditorwidget.ini" se pueden definir otras marcas de
{%} resaltado.

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Sincronizaciéon de programas en maquinas multicanal

En las maquinas multicanal se usan comandos especificos (p. ej., GET y RELEASE) para
sincronizar los programas entre si. Estos comandos se identifican mediante el icono de un
reloj.

Si se muestran los programas de varios canales, los comandos relacionados se representan

en una linea.
Representacion Significado
&) Comando de sincronizacion
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8.2 Vistas del programa

A

v

En la vista de programa puede desplazarse entre las secuencias de pro-
grama con las teclas <Cursor arriba> y <Cursor abajo>.

Mascara de parametros con pantalla de ayuda

>

Pulse la tecla <Cursor derecha> para abrir en la vista de programa una
secuencia de programa o un ciclo seleccionado.

Se abre la correspondiente mascara de parametros con la pantalla de
ayuda.

Nota

Cambio entre pantalla de ayuda y vista grafica

Para cambiar entre la pantalla de ayuda y la vista grafica, también puede utilizarse la
combinacion de teclas <CTRL> + <G>.

NC/NC/NC Caja rectangular
:n corcondant
RP 100.000
SC 1.000
F 700.000 _
Pto. refer. == .
Proceso v Caja rec-
Pos. individual tangular
X0 78.000
Y0 50.000 o
20 0.000 i
u 36.000 I
L 60.000
R 8.000
a0 15.000 °© I
21 1.500 inc
DXY 66.000 mm
D2 2.500 g
UXyY 0.200 »
Uz 0200 Cancelar
Penetrar helice I
v '
> Aceptar
Tala- Tor- | & Torn =
o F drar =< near_| B> con, | M. Fresar| g8 Ofros L % S0
Figura 8-2  Mascara de parametros con pantalla de ayuda
Torneado
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8.2 Vistas del programa

Las pantallas de ayuda animadas se visualizan siempre en la posicién correcta con respecto
al sistema de coordenadas ajustado. Los parametros se muestran dinamicamente en el
grafico. El parametro seleccionado se resalta en el grafico.

Los simbolos de colores

Flecha roja = la herramienta se desplaza en rapido

Flecha verde = la herramienta se desplaza en avance de mecanizado

Mascara de parametros con vista grafica

Uista
grafica

HC/MPF/BEISPIEL_1
i#{ﬂPﬂ#
1

~100

40

20

G aja rectangular
PL {#{AG1)##{AG::n corcondam

Pto. refer.
Proceso

#NM
#H NP2
#{AP2
(W]

L

R

oll
#{AP2
D#{AP
D#{AP
uApP
Us{AP
Penetrar

100.000
1.000
700.000

v

Pos. individual
78.000
50.000
0.000
35.000
60.000
8.000
15.000 *°
1.500 inc
66.000 %
2.500
0.200
0.200

helice

Con el pulsador de menu "Vista grafica" se alterna entre pantalla de ayu-
da y vista grafica en la mascara.

Uista
grafica

Caja rec-

tangular

Cancelar

:

Hceﬂar
% Selec.

Figura 8-3  Mascara de parametros con vista grafica de una secuencia de programa de cédigo G

Consulte también

Ajustes para el editor (Pagina 153)
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8.4 Fundamentos

8.3 Estructura del programa

Basicamente, la programacion de codigo G puede realizarse libremente. Los comandos mas
importantes que suelen incluirse son:

e Ajuste de un plano de mecanizado
® [lamada de una herramienta (T y D)
® | lamada de un decalaje de origen

® Valores tecnoldgicos como avance (F), tipo de avance (G94, G95...), velocidad de giro y
sentido de giro de los cabezales (S y M)

® Posiciones y llamadas de funciones tecnoldgicas (ciclos)
® Fin del programa

En los programas de codigo G, antes de llamar a un ciclo debe estar seleccionada una
herramienta y los valores tecnologicos requeridos F y S deben estar programados.

Para la simulacion se puede partir de una pieza en bruto.

Consulte también

Introduccion de la pieza en bruto (Pagina 229)

8.4 Fundamentos

841 Planos de mecanizado

Cada plano esta definido por dos ejes de coordenadas. El tercero de los ejes de coordenadas
(eje de herramienta) se ubica perpendicular a este plano y define la direccién de penetraciéon
de la herramienta (p. €j., para mecanizado 2%z D).

Para programar, es necesario indicar al control numérico en qué plano se va a trabajar; con
ello se permite calcular adecuadamente los valores de correccion de herramienta. Ademas,
el plano también tiene importancia en determinados tipos de programacion circular y con
coordenadas polares.
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8.4 Fundamentos

Planos de trabajo

Los planos de trabajo estan definidos como sigue:

Plano Eje de herramienta
XIY G17 Z
ZIX G18 Y
Y/Z G19 X
8.4.2 Planos actuales en ciclos y mascaras de entrada

Cada mascara de entrada recibe un campo de seleccién para el plano, siempre y cuando el
plano no se haya especificado mediante dato de maquina CN.

® vacio (por motivos de compatibilidad con mascaras de entrada sin plano)

e G17 (XY)

e G18 (ZX)

e G19(Y2)

Hay parametros en las mascaras de ciclos cuyos nombres dependen de este ajuste de plano.
Suele tratarse de parametros que se refieren a posiciones de los ejes, p. €j., el punto de

referencia de un patrén de posiciones en el plano o la indicacién de profundidad al taladrar
en el eje de herramienta.

Los puntos de referencia del plano se designan en G17 con X0 Y0, en G18, con Z0 X0y en
G19, con YO0 Z0. La indicacion de profundidad en el eje de herramienta se designa en G17
con Z1,en G18, con Y1y en G19, con X1.

Si el campo de entrada permanece vacio, los parametros, las pantallas de ayuda y las lineas
punteadas se representan en el plano predeterminado (ajustable mediante datos de maquina):
e Girar: G18 (ZX)

® Fresado: G17 (XY)

El plano se transmite a los ciclos como parametro nuevo. En el ciclo se emite el plano, es

decir, el ciclo se ejecuta en el plano introducido. También se pueden dejar vacios los campos
de entrada y, con ello, crear un programa independiente de los planos.

iEl plano introducido so6lo actua para ese ciclo (no modal)! Tras finalizar el ciclo, el plano vuelve
a actuar desde el programa principal. Esto permite insertar un nuevo ciclo en un programa sin
modificar el plano para la siguiente ejecucion del programa.

843 Programacién de una herramienta (T)

Llamada de herramienta
1. Nos encontramos en el programa de pieza
Selecc. 2. Accione el pulsador de menu "Selecc. herram.".
herrar. Se abre la ventana "Seleccion herramienta".
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8.5 Crear programa en cddigo G

1] 3. Situe el cursor sobre la herramienta deseada y accione el pulsador de
programa menu "Al programa".
La herramienta seleccionada se adopta en el editor de codigos G. En la

posicion actual del cursor en el editor de cédigos G aparece, p. €., €l
siguiente texto: T="DESBASTADORA100"

o bien
Tool 4. Accione los pulsadores de menu "Lista herram." y "Nueva herram.".
list
Mueva
Herramta.
1] 5. A continuacién, seleccione la herramienta deseada en el menu de pulsa-
programa dores vertical, parametricela y accione el pulsador de menu "Al progra-
ma".
La herramienta seleccionada se adopta en el editor de codigo G.
6. A continuacién, programe el cambio de herramienta (M6), el sentido de
giro del cabezal (M3/M4), la velocidad de giro del cabezal (S...), el avance
(F), el tipo de avance (G94, G95...), el refrigerante (M7/M8) vy, si es ne-
cesario, otras funciones especificas de herramienta.
8.5 Crear programa en cdodigo G

Para cada pieza nueva que quiera fabricar habra de crear un programa propio que contenga
las distintas operaciones de mecanizado que deben ejecutarse para la fabricacion de la pieza.

Los programas de pieza en codigo G pueden crearse en la carpeta "Piezas" o en la carpeta
"Programas pieza".

Procedimiento
% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas”.

Administr.
programas

N 2. Seleccione la ubicacion deseada.

Crear nuevo programa de pieza

3. Situe el cursor sobre la carpeta "Programas pieza" y accione el pulsador

Nueyo ,
de menu "Nuevo".

programEUIOE Se abre la ventana "Programa nuevo en codigo G".

Codigo G
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8.6 Introduccion de la pieza en brufo

v 4, Introduzca el nombre deseado y accione el pulsador de menu "OK".

El nombre debe contener como maximo 28 caracteres (nombre + punto
+ 3 caracteres para la extension). Se pueden utilizar todas las letras (sin
acentos ni diéresis), numeros y el simbolo de subrayado (_).

El tipo de programa (MPF) esta preajustado.
Se crea el programa de pieza y se abre el editor.
Crear nuevo programa de pieza para pieza

Nuevo 5. Situe el cursor sobre la carpeta "Piezas" y accione el pulsador de menu
"Nuevo".
programGLIDE Se abre la ventana "Programa nuevo en cédigo G".
Codigo G
6. Seleccione el tipo de fichero (MPF o SPF), introduzca el nombre de pro-

grama deseado y accione el pulsador de menu "OK".
Se crea el programa de pieza y se abre el editor.
7. Introduzca los comandos de codigo G deseados.

Consulte también
Modificar llamada de ciclo (Pagina 238)
Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de menu (Pagina 232)

Creacion de una nueva pieza (Pagina 733)

8.6 Introduccion de la pieza en bruto

Funcién

La pieza en bruto se utiliza para la simulacion y el dibujo sincrénico. La simulacion sélo resulta
util si se introduce una pieza en bruto cuya correspondencia con la pieza en bruto real sea lo
mas exacta posible.

Para cada pieza nueva que quiera fabricar habra de crear un programa propio El programa
contiene las diferentes operaciones de mecanizado que se ejecutan para la fabricacion de la
pieza.

Para la pieza en bruto debe definir la forma (tubo, cilindro, poligono o paralelepipedo centrado)
y las dimensiones.
Cambiar a mano sujecién de pieza en bruto

Cuando es necesario cambiar a mano la pieza en bruto, por ejemplo del cabezal principal al
contracabezal, elimine la pieza en bruto.

Ejemplo
® Pieza en bruto cabezal principal cilindro
® Mecanizado

® MO; Cambiar a mano sujecion de pieza en bruto

Torneado
Manual del usuario, 05/2017, ASE40868721 229



Crear programa en codjgo G

8.6 Introduccion de la pieza en brufo

Procedimiento

e Eliminar pieza en bruto cabezal principal
® Pieza en bruto contracabezal cilindro

® Mecanizado

La introduccion de la pieza en bruto siempre va referida al decalaje de origen actual, que se

encuentra activo en el punto del programa en cuestion.

Nota
Orientacion

En los programas que utilizan "Orientacién", debe efectuarse en primer lugar un giro 0 y luego

la definicidn de la pieza en bruto.

230

3 1. Seleccione el campo de manejo "Programa".
Programa
== Oiros 2. Accione los pulsadores de menu "Otros" y "Pieza en bruto".
— Se abre la ventana de entrada "Introduccion de la pieza en bruto”.
Pza.bruto
Parametro Descripcion Unidad
Datos para Seleccion del cabezal para la pieza en bruto
® (Cabezal principal
e Contracabezal
Nota:
Si la maquina no posee contracabezal, se omite el campo de entrada "Datos para".
Simetria Z Simetria del eje Z (solo con "datos para contracabezal")
o Si
En el eje Z se trabaja con simetria
® No
En el eje Z se trabaja sin simetria
Pieza en bruto Seleccion de la pieza en bruto
Q ® Paralelepipedo centrado
e Tubo
e (Cilindro
® Poligono
e Borrar
ZA Cota inicial mm
Z1 Q0 Cota final (abs) o cota final referida a ZA (inc) mm
ZB 0 Cota de mecanizado (abs) o cota de mecanizado referida a ZA (inc) mm
Torneado
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8.7 Plano de mecanizado, sentido de fresado, plano de retirada, distancia de sequridad y avance (PL, RP, SC,

F)
Parametro Descripcion Unidad
Datos e Si
del mandril del ca- Introduce los datos del mandril del cabezal en el programa.
bezal e No
Se copian los datos del mandril del cabezal desde los datos de operador.
Nota:
Observe las indicaciones del fabricante de la maquina.
Datos ® Solo mandril
del mandril del ca- Introduce los datos del mandril del cabezal en el programa.
bezal e Completo
Introduce los datos de contrapunto en el programa.
Nota:
Observe las indicaciones del fabricante de la maquina.
Tipo de mordaza | Seleccion del tipo de mordaza del contracabezal. Acotado del borde delantero o del borde
de tope (solo con datos del mandril del cabezal "si")
® Tipo de mordaza 1
® Tipo de mordaza 2
ZC4 Cota del mandril del cabezal principal (solo con datos del mandril del cabezal "si") mm
284 Cota tope del cabezal principal (solo con datos del mandril del cabezal "si" mm
ZE4 Cota mordazas del cabezal principal con tipo de mordaza 2 (solo con datos del mandril del | mm
cabezal "si")
ZC3 Cota del mandril del contracabezal (solo con datos del mandril del cabezal "si" y con con- | mm
tracabezal instalado)
ZS3 Cota tope del contracabezal (solo con datos del mandril del cabezal "si" y con contraca- | mm
bezal instalado)
ZE3 Cota mordazas del contracabezal con tipo de mordaza 2 (solo con datos del mandril del | mm
cabezal "si" y con contracabezal instalado)
XR3 Diametro del contrapunto (solo con datos del mandril del cabezal "completo" y contrapunto | mm
instalado)
ZR3 Longitud del contrapunto (solo con datos del mandril del cabezal "completo" y contrapunto | mm
instalado)
XA Diametro exterior (solo con tubo y cilindro) mm
X Diametro interior (abs) o espesor de pared (inc) (solo para tubos) mm
N Numero de bordes (solo con poligono)
SWolL©Q Ancho de llave o longitud de borde (solo con poligono) mm
W Ancho de la pieza en bruto (solo con paralelepipedo centrado) mm
L Longitud de la pieza en bruto (solo con paralelepipedo centrado) mm
8.7 Plano de mecanizado, sentido de fresado, plano de retirada, distancia
de seguridad y avance (PL, RP, SC, F)
Las mascaras de entrada de ciclo tienen parametros generales recurrentes en la cabeza de
programa.
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8.8 Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de menu

Los siguientes parametros figuran en todas las mascaras de entrada de ciclo de un programa

en codigo G.

Parametro

Descripcién

Unidad

PL
&

Cada mascara de entrada tiene un campo de seleccion para el plano, siempre y cuando
el plano no se haya especificado mediante dato de maquina CN.

Plano de mecanizado:
e G17 (XY)
® (G18 (ZX)
e G19(Y2Z)

Sentido de fresa-
do I, soloenla
tecnologia de fre-
sado

Al mecanizar una caja, una ranura longitudinal o un saliente, se observa el sentido de
giro de mecanizado (en concordancia o en oposicion) y el sentido de giro del cabezal en
la lista de herramientas. Entonces, la caja se mecaniza en sentido horario o antihorario.

En el fresado en contorneado, la direccién programada del contorno determina el sentido
de mecanizado.

RP

Plano de retirada (abs)

En el mecanizado, la herramienta se desplaza en rapido desde el punto de cambio de
herramienta hasta el plano de retirada y después a la distancia de seguridad. A esta
altura se conmuta al avance de mecanizado. Cuando esta terminado el mecanizado, la
herramienta se desplaza con el avance de mecanizado desde la pieza hasta la altura de
la distancia de seguridad. El desplazamiento desde la distancia de seguridad al plano de
retirada y luego hasta el punto de cambio de herramienta se realiza en rapido.

El plano de retirada se introduce como valor absoluto.

Por lo general, el punto de referencia Z0 y el plano de retirada RP tienen valores diferen-
tes. En el ciclo se parte del supuesto de que el plano de retirada se encuentra delante
del punto de referencia.

mm

SC

Distancia de seguridad (inc)

La distancia de seguridad indica a partir de qué distancia con el material el desplaza-
miento ya no se realiza en rapido.
La direccién en que es efectiva la distancia de seguridad la determina automaticamente

el ciclo. Por lo general es efectiva en varias direcciones. La distancia de seguridad se
introduce como valor incremental (sin signo).

mm

Avance

El avance F, denominado también avance de mecanizado, indica la velocidad con la cual
se mueven los ejes durante el mecanizado de la pieza. La unidad del avance (mm/min,
mm/vuelta, mm/diente, etc.) siempre se refiere al tipo de avance programado antes de

llamar el ciclo.

La maxima velocidad de avance esta definida a través de datos de maquina.

8.8

Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de menu

Vista general de las operaciones de mecanizado

232

Puede disponer de las siguientes operaciones de mecanizado.
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8.8 Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de menu

En esta representacion se muestran todos los ciclos/funciones existentes en el control. Sin
embargo, en una determinada maquina o linea solo pueden seleccionarse los pasos posibles
para la tecnologia ajustada.

Tala- =
5 dar Puntear

Taladrar >

escariar Taladrar
Escariar
Taladrade = Taladrado
profundo profundo 1
Taladrado
profundo 2
Mandrinar
Roscado = Roscado
Roscado-
fresado
Posiciones N
-’
Repetir
A Tor- =
near Desbastar .
Ranura u
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8.8 Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de menu

1%

Corte > Destalon.
libre forma E
Destalon.
forma F
Destalon.
rosca DIN
Destalon.
rosca
Rosca
Roscado longit.
Rosca
conica
Rosca
transw.
Rosca
en cadena
Tronzado
A Torn. = Contorno > Contorno
cont. nuevn
Llamada de
contorno
Desbastar
Desbhastar
resto
Ranurar
Ranurar
resto
Ranurar
dcha./izqda
Ranurar
d/i resto
B Fresar = Planeado |D
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8.8 Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de menu

| O

Caja rec-

Caja tangular

Caja
circular

Poligono > Saliente
saliente rectang.

Saliente
circular

Perfil

> Ranura

Ranura longitud.

Ranura
circular

Ranura
abierta

Agujero
rasgado

Fresado
roscas

Grabar

Fresad > > Gontorno
Gontorno
contor nuevn

Llamada de
contorno

Gontor-
neado

Pretaladr. Puntear

Preta-
ladrar

Caja

Mat. res.
caja

Saliente

Mat. res.
saliente
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8.9 Abrir ciclos tecnoldgicos

| =
== Otros Pza.bruto
1 |
Orientac. > Posicion
plano basica
Orientac. > Orientar
herram. cuch. torn.
Orientar
herram.fres.
Posicionar
fresa
Subpro-
grama
> Rjustes
alta vel.
[>] |
= Medir = Se ofrece un arbol de menu con todas las variantes de medicion disponibles
¢ _pieza de la funcién de ciclos de medida "Medir pieza" en la bibliografia siguiente:

Manual de programacion Ciclos de medida/SINUMERIK 840D s!/828D

> Se ofrece un arbol de menu con todas las variantes de medicion disponibles
de la funcion de ciclos de medida "Medir herramienta" en la bibliografia
siguiente:

Manual de programacion Ciclos de medida/SINUMERIK 840D s|/828D

P Medir
herram.

Consulte también
Generalidades (Pagina 295)
Crear programa en codigo G (Pagina 228)

8.9 Abrir ciclos tecnolégicos

8.9.1 Ocultar parametros de ciclos

La documentacion describe todos los parametros de entrada posibles en cada ciclo. No
obstante, en funcion de los ajustes del fabricante de la maquina, es posible que haya
determinados parametros ocultos en las mascaras, es decir, que no se visualizan. Estos se
generan con los correspondientes valores prefijados en la llamada del ciclo.

Para mas informacion, consulte la bibliografia siguiente:

Manual de puesta en marcha SINUMERIK Operate
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8.9 Abrir ciclos tecnoldgicos

Ayuda a los ciclos

Ejemplo
F. Tala- 1. Seleccione a través del pulsador de menu si desea ayuda para la progra-
drar macion de contornos o ciclos de torneado, taladrado o fresado.
& Tor-
== near
4 Torn.
== cont.
2. Seleccione el ciclo deseado mediante los pulsadores de menu del menu
vertical de pulsadores.
v 3. Introduzca los parametros y accione el pulsador de menu "Aceptar".
Aceptar
El ciclo se asume como codigo G en el editor.
8.9.2 Datos de ajuste para ciclos

Las funciones de ciclos se pueden modificar y configurar mediante datos de maquina y de
operador.

Para mas informacién, consulte la bibliografia siguiente:
Manual de puesta en marcha SINUMERIK

8.9.3 Comprobar parametros de ciclo

Al crear un programa, los parametros introducidos ya estan comprobados para evitar las
entradas incorrectas.

Si un parametro recibe un valor inadmisible, este se identifica en la mascara de entrada como
sigue.

® E| campo de entrada se identifica mediante un fondo de color (color de fondo rosa).
® En lalinea de comentario se muestra una indicacion.

® Si el campo de entrada de parametros esta seleccionado con el cursor, la indicacién
aparece también en forma de sugerencia de herramienta.

"La programacion solo puede concluir tras la correccion del valor incorrecto”.

En lo relativo al tiempo de ejecucion de los ciclos, los valores de parametro erréneos también
se vigilan mediante alarmas.
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8.9 Abrir ciclos tecnoldgicos

8.94 Programacioén de variables

En los campos de entrada de las mascaras pueden utilizarse también variables o expresiones
en lugar de valores numéricos concretos. Esto confiere una gran flexibilidad a la creacién de
programas.

Entrada de variables

Cuando se utilicen variables, tenga en cuenta lo siguiente:

® | os valores de variables y expresiones no se comprueban porque se desconocen en el
momento de la programacion.

® Enlos campos en los que se espera un texto, no pueden utilizarse variables y expresiones
(p. €j., nombre de herramienta).
La funcion "Grabado" es una excepcion porque permite asignar un texto en el campo de

texto como

"texto variable" a través de una variable.

® | os campos de seleccion no admiten generalmente una programacion variable.

Ejemplos
VAR_A
VAR_A+2*VAR_B
SIN(VAR_C)

8.95 Modificar llamada de ciclo

Usted ha llamado el ciclo deseado en el editor de programas mediante el pulsador de mend,
ha introducido los parametros y ha confirmado con "Aceptar".

Procedimiento

SHIFT

>

INSERT

238

Seleccione la llamada de ciclo deseada y pulse la tecla <Cursor derecha>.

Se abre la correspondiente pantalla de entrada de llamada de ciclo mar-
cada.

o bien

Pulse la combinacién de teclas <SHIFT + INSERT>.

Accedera asi al modo Editar para esta llamada de ciclo y podra editarla
como una secuencia CN normal. De este modo es posible generar una
secuencia vacia antes de la llamada de ciclo para, por ejemplo, insertar
algo mas antes de un ciclo que se encuentra al inicio del programa.
Nota: La llamada de ciclo puede modificarse en el modo Editar de tal

manera que no pueda volver a decompilarse en la mascara de parame-
tros.
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ﬁ} @ Sivuelve a pulsarl !a cqmbinacién de teclas <SHIFT + INSERT>, saldra
SHFT | | inserT del modo de modificacion.
o bien
_:P> Se encuentra en el modo de modificacion; pulse la tecla <INPUT>.
INPUT Se crea una nueva linea tras la posicién del cursor.

Consulte también

Crear programa en cédigo G (Pagina 228)

8.9.6 Compatibilidad en la ayuda a los ciclos

En principio, la ayuda a los ciclos tiene compatibilidad ascendente, es decir, las llamadas de
ciclos en programas CN siempre pueden decompilarse y modificarse con una version de
software superior y volver a ejecutarse posteriormente.

No obstante, al transferir programas CN a una maquina con una versién de software inferior,
no se puede garantizar que el programa se pueda modificar decompilando llamadas de ciclo.

8.9.7 Otras funciones en las mascaras de entrada

Seleccién de unidades

O Sip. ej., enun campo se puede conmutar la unidad, esta se consigna tan pronto como
el cursor se situa sobre el elemento. Con ello el operador reconoce la dependencia.

Adicionalmente, en la sugerencia de herramienta se muestra el simbolo de seleccion.

Indicacion de abs o inc

Las abreviaturas "abs" o "inc" para valor absoluto o incremental aparecen tras los campos de
entrada si es posible realizar una conmutacion para el campo.

Pantallas de ayuda

Para parametrizar los ciclos se muestran graficos de representacion en 2D, en 3D o en seccion.

Ayuda online

Si desea obtener informacion mas detallada acerca de determinados comandos de cédigo G
o parametros de ciclos, puede consultar una ayuda online contextual.
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8.10 Ayuda para ciclos de medida

8.10 Ayuda para ciclos de medida

Los ciclos de medida son subprogramas generales que resuelven determinadas tareas de
medicidon y que se adaptan al problema concreto mediante parametrizacion.

Opcién de software
Para utilizar los ciclos de medida se necesita la opcién "Ciclos de medida".

Bibliografia
Para una descripcion mas detallada de la aplicaciéon de ciclos de medida, consulte:
Manual de programacién Ciclos de medida/SINUMERIK 840D sl/828D
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9.1 Guia grafica de programacién para programas ShopTurn

El editor de programas ofrece un entorno grafico de programacién para la creacion de
programas de pasos de trabajo directamente en la maquina.

Opcidn de software
Para la creacion de programas de pasos de trabajo ShopTurn se necesita la
opcioén "ShopMill/ShopTurn".

Funciones
Estan disponibles las siguientes funciones:

® Seleccion de pasos de programa orientados a la tecnologia (ciclos) mediante pulsadores
de menu

® \entana de entrada para la introduccion de parametros con pantallas de ayuda animadas
® Ayuda online contextual para cada ventana de entrada

® Ayuda para la introduccion de contornos (procesador geométrico)

9.2 Vistas del programa
Un programa ShopTurn se puede representar en diferentes vistas:
® Plan de trabajo
® \isualizacién grafica

® Mascara de parametros con pantalla de ayuda o vista grafica

Nota
Pantallas de ayuda/animaciones

Tenga en cuenta que en las pantallas de ayuda y animaciones de la ayuda a los ciclos no se
pueden representar todas las cinematicas imaginables.
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Plan de trabajo

El plan de trabajo en el editor ofrece una vista general de las distintas operaciones de
mecanizado de un programa.

GA8383 J’ Language Spanish: Spindle release of machine control panel is missing
H;[!Is il NG/FPF/TURM
P HS Encabez. programa Cilindro
G HiA Y -
"1H15 Contorno TURM ”;!3
% {N28 Deshastar v T-SCHLICHTER_35 F=8.2/U U=288m &
b2 Quitar restos v T=SCGHLICHTERGG1 F=08.1/U 5=1868U Re-
- N25 Deshastar VWY T=5CGHLIGHTER_35 F=H.85/U U=288m e
“1H38 Contorno TURM_OBEN I
»1N35 Deshastar v T=ADB_MEUTRAL F=8.1/U 5=1688U fibrir ofro
- N18  Desbastar vVY T=ADR_MEUTRAL F=8.85/U 5=10688U programa
=5 M58 MARKI: E_
P]HEE Contorno <o 2INNEN N
i#%.1N6@ Contorneado vvv <o T=FRAESER_MANTEL_R1 F=8.81/D
/- 1NB5 _ Contomo ¢ ZINNEN_SCHLICHTEN .
f#1N78 Contorneado vvv <o T=FRAESER_MANTEL_R1 F=8.81/D fjustes
+z H185% Rotacion en eje C aditivo C=98
5 N8B MARK: I
Efl HB5 Repeticion MARK1 MARK2 P=3 Cerrar
4z N98 Tronzado T=5TECHER3 F=8.85/U 5=2688U R=2.5
END Fin programa :_
—
4 Tornear| gr-= Simu-
== contorn & Fresar lacion E‘: Selec.

Figura 9-1 Plan de trabajo de un programa ShopTurn

Nota

En los ajustes del editor de programas puede definir si se registran los tiempos de mecanizado.

Representacion de los tiempos de mecanizado

Representacion Significado

Fondo verde claro Tiempo de mecanizado medido de la secuencia de programa (modo auto-
matico)

@17.18

Fondo verde Tiempo de mecanizado medido del bloque de programa (modo automatico)

@ 19.47

Fondo azul claro Tiempo de mecanizado estimado de la secuencia de programa (simulacion)

@ 17.31
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Representacion Significado

Fondo azul Tiempo de mecanizado estimado del bloque de programa (simulacion)
® 19.57

Fondo amarillo Tiempo de espera (modo automatico o simulacion)

@ 4,53

Resaltado de comandos en c6digo G o palabras clave seleccionados

En los ajustes del editor de programas puede definir si determinados comandos en cédigo G
se deben resaltar en color. Por defecto se utilizara el siguiente codigo de color:

Representacion Significado

Fuente azul Funciones D, S, F, T, My H

M3aq

Fuente roja Comando de desplazamiento "G0"

GOy

Fuente verde Comando de desplazamiento "G1"

G1Y

Fuente verde azulada | Comando de desplazamiento "G2" o0 "G3"
G3Y

Fuente gris Comentarios

Fabricante de la maquina

En el fichero de configuracion "sleditorwidget.ini" se pueden definir otras marcas de
{%} resaltado.

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Sincronizaciéon de programas en maquinas multicanal

En las maquinas multicanal se usan comandos especificos (p. ej., GET y RELEASE) para
sincronizar los programas entre si. Estos comandos se identifican mediante el icono de un
reloj.

Si se muestran los programas de varios canales, los comandos relacionados se representan

en una linea.
Representacion Significado
&) Comando de sincronizacion
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‘ 1. En el plan de trabajo, puede desplazarse entre las secuencias de
v programa con las teclas <Cursor arriba> y <Cursor abajo>.
b 2. Accione los pulsadores de menu ">>"y "Vista grafica" para abrir la
o vista grafica.
Uista
grafica
Nota

Cambio entre pantalla de ayuda y vista gréfica

Para cambiar entre la pantalla de ayuda y la vista grafica, también puede utilizarse la
combinacion de teclas <CTRL> + <G>.

Visualizacién grafica

244

La vista grafica muestra el contorno de la pieza como linea punteada dinamica. La secuencia
de programa marcada en el plan de trabajo esta resaltada en color en la vista grafica.

Language Spanish: Spindle release of machine control panel is missing

A Vista

G
; grafica
’%; Re-

b numerar
o : :
M1 Lo Abrir otro
% : : programa
Jr\"
ﬁ@] 48
o] ? f——
ig/‘ =er = "-..______ f njustes

2] :
= é I
=§ e e e L oo 4
Efl Cerrar
Al
E -188 -89 -68 -48 -28 ] |

L | L | L I

Simu- @}
o Selec.
lacion

Figura 9-2  Vista grafica de un programa ShopTurn
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Mascara de parametros con pantalla de ayuda y vista grafica

1. Pulse la tecla <Cursor derecha> para abrir en el plan de trabajo
" una secuencia de programa o un ciclo seleccionado.

Aparece la correspondiente mascara de parametros con la panta-
lla de ayuda.

Uista 2. Accione el pulsador de menu "Vista grafica".

grafica Se muestra la vista grafica de la secuencia de programa seleccio-
nada.

Nota

Cambio entre pantalla de ayuda y vista gréafica

Para cambiar entre la pantalla de ayuda y la vista grafica, también puede utilizarse la
combinacion de teclas <CTRL> + <G>.

HBA3A8 * Language Spanish: Spindle release of machine control panel is missing
Hy['IxAl HC/MPF/TURM Deshastar Selecc.
P T o K herram.
G B - -
o ¥ 0.808 € u;ﬁa
F 8.858 mm/uta graiica
Z ) u 266.968 m/min |
%; [ ! Mecanizado TVY
e
J I
o, refrent.
Y delante l
= .
IIF\.,
)
I~ Greces o
)
Yo - — - —— -
% Destalonados si e an,cfalar
£
Delimitar *
Aceptar
Simu-
lacion gl& Selec.

Figura 9-3  Mascara de parametros con pantalla de ayuda dinamica

Las pantallas de ayuda animadas se visualizan siempre en la posicién correcta con respecto
al sistema de coordenadas ajustado. Los parametros se muestran dinamicamente en el
grafico. El parametro seleccionado se resalta en el gréfico.

Uista Con el pulsador de menu "Vista grafica" se alterna entre pantalla de ayu-
grafica da y vista grafica en la mascara.
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Nota
Cambio entre pantalla de ayuda y vista grafica

Para cambiar entre la pantalla de ayuda y la vista grafica, también puede utilizarse la
combinacion de teclas <CTRL> + <G>.

Language Spanish: Spindle release of machine control panel is missing

Selece.
herram.

Desbastar

L . A S T A D1
G B - -
ezl | ¥ g.ee8 Uista
" F 8.858 mm/uta grafica
3 21l Lag : U 286.888 m/min
%; Mecanizado TYY
Y I
M |48 refrent.
o » delante !
= G g e
= —
el |
Jm] E T Creces no I
FES
)
2l . E—
%ﬂ Destalonados si Cancelar
£
END 'F'B —£IIIEI —|2IEI I|] - Delimitar no *
Aceptar
4 Tornear| gr-= Simu-
== contorn & Fresar lacion E‘: Selec.

Figura9-4  Mascara de parametros con vista grafica

9.3 Estructura del programa
Un programa de pasos de trabajo se divide en tres partes:
e (Cabeza de programa
® secuencias del programa
® Fin del programa

Estas partes constituyen un plan de trabajo.

Cabeza de programa

La cabeza del programa contiene parametros que son efectivos para todo el programa, p. €j.,
dimensiones de la pieza en bruto o planos de retirada.
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secuencias del programa

En las secuencias de programa se definen las distintas operaciones de mecanizado. Alli se
indican, entre otros, datos tecnoldgicos y posiciones.

Secuencias concatenadas

Fin del programa

En las funciones "Torneado del contorno”, "Fresado del contorno", "Fresado" y "Taladrado",
las secuencias de tecnologia y los contornos o las secuencias de posicionamiento se
programan por separado. El control concatena estas secuencias de programa
automaticamente y las conecta al plan de trabajo mediante corchetes.

En las secuencias tecnoldgicas se indica como y en qué forma tendra lugar el mecanizado,
p. €j., primero puntear y después taladrar. En las secuencias de posicionamiento se definen
las posiciones para los mecanizados de taladrado y de fresado, p. €j., situando los taladros
en un circulo en la superficie frontal.

El fin de programa senaliza a la maquina que el mecanizado de la pieza esta terminado.
Ademas, aqui se ajusta si se repite la ejecucion del programa.

Nota
NuUmero de piezas

A través de la ventana "Tiempos, contadores" se puede especificar el nUmero de piezas
necesarias.

Consulte también

9.4

9.4.1

Torneado

Indicar nimero de piezas (Pagina 264)

Fundamentos

Planos de mecanizado

El mecanizado de una pieza puede tener lugar en distintos planos. Cada dos ejes de
coordenadas definen un plano de mecanizado. En tornos con ejes X, Zy C se dispone de tres
planos:

® Torneado
® Refrentado

® Envolvente
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Torneado

Planos de mecanizado Refrentado y Envolvente

Para el uso de los planos de mecanizado Refrentado y Envolvente deben estar configuradas
las funciones CNC-ISO "Mecanizado de superficie frontal" (Transmit) y "Transformacion de
la envolvente del cilindro" (Tracyl).

Las funciones son una opcién de software.

Eje Y adicional

En tornos con eje Y adicional resultan dos planos mas de mecanizado:
e Refrentado Y

® Envolvente Y

Los planos Refrentado y Envolvente pasan a llamarse Refrentado C y Envolvente C.

Eje oblicuo

Siel eje Y es un eje oblicuo (es decir, no esta situado en posicion perpendicular a los demas),
puede seleccionar también los planos de mecanizado "Frontal/Refrentado Y" y "Envolvente
Y" y programar los movimientos de desplazamiento en coordenadas cartesianas. El control
transforma entonces automaticamente los movimientos de desplazamiento programados del
sistema de coordenadas cartesiano en los movimientos de desplazamiento del eje oblicuo.

Para la transformacion de los movimientos de desplazamiento programados es necesaria la
funcion CNC-ISO "Eje oblicuo" (Traang).

Esta funcién es una opcién de software.

Eleccion del plano de mecanizado

La eleccién del plano de mecanizado esta integrada en las mascaras de parametros de los
distintos ciclos de taladrado y fresado. En ciclos de torneado, asi como en "Taladrado
centrado" y "Roscado centrado”, se selecciona automaticamente el plano Torneado. En las
funciones "Recta" y "Arco", el plano de mecanizado debe indicarse por separado.

Los ajustes para el plano de mecanizado siempre actuan modalmente hasta que se selecciona
un plano distinto.

Los planos de mecanizado estan definidos como sigue:

El plano de mecanizado Torneado corresponde al plano X/Z (G18).

Refrentado/Refrentado C

248

El plano de mecanizado Refrentado/Refrentado C corresponde al plano X/Y (G17). No
obstante, en maquinas sin eje Y, las herramientas solo se pueden mover en el plano X/Z. Las
coordenadas X/Y introducidas se transforman automaticamente en un movimiento de los ejes
XyC.

El mecanizado de superficies frontales con el eje C se puede utilizar al taladrar y fresar, p. €.,
para fresar una caja en la superficie frontal. En este caso, puede elegir entre la superficie
frontal delantera y trasera.
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Envolvente/Envolvente C

Refrentado Y

Envolvente Y

9.4.2

Torneado

El plano de mecanizado Envolvente/Envolvente C corresponde al plano Y/Z (G19). Pero en
magquinas sin eje Y las herramientas solo pueden moverse en el plano Z/X. Las coordenadas
Y/Z que haya introducido se transformaran automaticamente en un movimiento de los ejes C
yZ.

El mecanizado de la superficie envolvente con eje C se puede utilizar al taladrar y fresar, p. €j.,
para fresar una ranura con una profundidad constante en la envolvente. En este caso puede
elegir entre la superficie interior y exterior.

El plano de mecanizado Refrentado Y corresponde al plano X/Y (G17). El mecanizado de la
superficie frontal con el eje Y se puede utilizar al taladrar y fresar, p. €j., para fresar una caja
en la superficie frontal. En este caso, puede elegir entre la superficie frontal delantera y trasera.

Con el parametro CP puede determinar el posicionamiento de la superficie frontal antes del
mecanizado. CP noinfluye en la posicidn de mecanizado en relacion con la pieza. El parametro
sirve exclusivamente para posicionar la pieza con el eje giratorio C de modo que sea posible
un mecanizado en la maquina. Esto se requiere p. €j., en maquinas cuyo recorrido de
desplazamiento en direccion X esta limitado.

El plano de mecanizado Envolvente Y corresponde al plano Y/Z (G19). El mecanizado de la
superficie envolvente con el eje Y se puede utilizar para taladrar y fresar, p. €j., para fresar
una caja con un fondo plano en la envolvente o para generar taladros que no apunten hacia
el centro. En este caso puede elegir entre la superficie interior y exterior.

Con el parametro CO puede determinar la posicidon de la superficie a mecanizar en relacion
con la pieza. La pieza se posiciona de acuerdo con el eje giratorio C antes del mecanizado.

Aproximacién/retirada del ciclo de mecanizado

Si no se ha definido un ciclo de aproximacién/retirada especial, la aproximacién/retirada en
el ciclo de mecanizado se desarrolla siempre conforme al mismo patrén.

Si su maquina dispone de un contrapunto, lo puede considerar adicionalmente en el
desplazamiento.

La retirada para un ciclo termina a la distancia de seguridad. Solo el siguiente ciclo se desplaza
al plano de retirada. Esto permite utilizar el ciclo de aproximacion/retirada especial.

Nota

A la hora de seleccionar los recorridos, se considera siempre la punta de la herramienta, es
decir, no se tiene en cuenta la extension de la herramienta. Por esta razén, preste atencion
a que los planos de retirada se sitien a la correspondiente distancia de la pieza.
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Ejecucion de la aproximacién/retirada a un ciclo de mecanizado

Punto de cambio de la herramienta

Plano de retirada————— | -q}
|
1
el PE— .
Rapido
— — = Avance de mecanizado

—| = Distancia de seguridad

Figura 9-5  Aproximacion/retirada del ciclo de mecanizado

La herramienta se desplaza en rapido del punto de cambio de herramienta por la via mas
corta al plano de retirada, paralelo al plano de mecanizado.

Seguidamente, la herramienta se desplaza en rapido a la distancia de seguridad.

Posteriormente, se realiza el mecanizado de la pieza con el avance de mecanizado
programado.

Después del mecanizado, la herramienta se retira en rapido a la distancia de seguridad.
A continuacion, la herramienta continta verticalmente en rapido al plano de retirada.

Desde alli, la herramienta se desplaza en rapido por la via mas corta al punto de cambio
de herramienta. Si no es necesario cambiar la herramienta entre dos mecanizados, la
herramienta se desplaza desde el plano de retirada al siguiente ciclo de mecanizado.

El cabezal (cabezal principal, cabezal portaherramientas o contracabezal) empieza a girar
directamente después del cambio de herramienta.

El punto de cambio de herramienta, el plano de retirada y la distancia de seguridad se definen
en la cabeza del programa.

Considerar contrapunto

Punto de cambio de la herramienta

4

Planoderetrada — |

XRR

i

Distancia de seguridad— =——

—— Rapido
— —> Avance de mecanizado

Figura 9-6  Aproximacion/retirada con consideracion del contrapunto
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® | aherramienta se desplaza en rapido del punto de cambio de herramienta por la via mas
corta al plano de retirada XRR del contrapunto.

® A continuacion, la herramienta se aproxima en rapido en el plano de retirada en direccion
X.

® Acto seguido, la herramienta se desplaza en rapido a la distancia de seguridad.

® Posteriormente, se realiza el mecanizado de la pieza con el avance de mecanizado
programado.

® Después del mecanizado, la herramienta se retira en rapido a la distancia de seguridad.
® A continuacion, la herramienta contintia verticalmente en rapido al plano de retirada.

e Seguidamente, la herramienta se desplaza en direcciéon X al plano de retirada XRR del
contrapunto.

® Desde alli, la herramienta se desplaza en rapido por la via mas corta al punto de cambio
de herramienta. Si no es necesario cambiar la herramienta entre dos mecanizados, la
herramienta se desplaza desde el plano de retirada al siguiente ciclo de mecanizado.

El punto de cambio de herramienta, el plano de retirada, la distancia de seguridad y el plano
de retirada del contrapunto se definen en la cabeza del programa.

Consulte también
Programar ciclo de aproximacién/retirada (Pagina 275)

Cabeza de programa (Pagina 256)

943 Cota absoluta y cota incremental

Al crear un programa de pasos de trabajo pueden introducirse posiciones en cotas absolutas
o incrementales, segun el acotado del plano de la pieza.

Las cotas incrementales y absolutas también se pueden utilizar de forma mixta; es decir, se
puede definir una coordenada absoluta y otra incremental.

Para el eje transversal (aqui, eje X) esta establecido en unos datos de maquina si el diametro
o radio se programa en cotas absolutas o incrementales.

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
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9.4 Fundamentos

Cota absoluta (ABS)

Cuando se programa utilizando cotas absolutas, todas las posiciones introducidas son
relativas al origen del sistema de coordenadas activo.

AX

P4

P3 P2

P1

@60

340

v

Y @25

75 z

15

25

35

Figura 9-7  Cota absoluta

Las posiciones introducidas para los puntos P1 a P4 en cotas absolutas referidas al origen
son:

P1: X25 Z-7.5

P2: X40 zZ-15

P3: X40 Z-25

P4: X60 Z-35
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9.4 Fundamentos

Cota incremental (INC)

En el acotado incremental o cota incremental, una posicion introducida se refiere siempre al
punto programado anteriormente. Es decir, el valor de entrada se corresponde con el trayecto
a realizar. Generalmente, el signo no es relevante al introducir el valor incremental; solo se
evalua el valor del incremento. No obstante, en algunos parametros, el signo indica el sentido
de desplazamiento. Estas excepciones estan marcadas en la tabla de parametros de las
distintas funciones.

AX
P4
°
P3 P2
[Ie)
P1 | ~
w
o
et et O—,
10 | 10 |75].75

Figura 9-8  Cota incremental

Las posiciones indicadas para los puntos P1 a P4 en cotas incrementales son:
P1: X12.5 Z-7.5 (referido al origen)

P2: X7.5 Z-7.5 (referido a P1)

P3:X0 Z-10 (referido a P2)

P4: X10 Z-10 (referido a P3)

944 Coordenadas polares

Las posiciones se pueden indicar mediante coordenadas rectangulares o coordenadas
polares.

Siun punto en un plano de pieza esta determinado por un valor para cada eje de coordenadas,
la posicién se puede introducir facilmente en la mascara de parametros mediante coordenadas
rectangulares. En piezas acotadas con arcos de circunferencia o valores angulares a menudo
resulta mas sencillo introducir las posiciones en coordenadas polares.

Las coordenadas polares solo se pueden programar en las funciones "Recta Arco" y "Fresado
del contorno".

El punto desde el cual parte el acotado en coordenadas polares se denomina "polo".
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9.5 Crear programa ShopTurn

AX
P3
P2

307 P 30

30°

30°
Polo
30
VA
] - oO——>»
30

Figura9-9  Coordenadas polares

Los datos de posicion para el polo y los puntos P1 a P3 en coordenadas polares son los
siguientes:

Polo: X30 Z30 (referido al origen)

P1: L30 a30° (referido al polo)

P2: L30 a60° (referido al polo)

P3: L30 a90° (referido al polo)

945 Bloquear el cabezal

La funcion "Bloquear el cabezal" tiene que ser ajustada por el fabricante de la maquina.

{c} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Nota sobre la seleccién de la funcién "Bloquear el cabezal" en ShopTurn

El fabricante de la maquina determina también si ShopTurn bloquea automaticamente el
cabezal, si ello conviene para el mecanizado, o si usted mismo puede decidir en qué
mecanizado se bloqueara el cabezal.

Si usted mismo puede decidir en qué mecanizado se bloquea el cabezal, se aplica lo siguiente:

Tenga en cuenta que en el mecanizado en los planos Refrentado/Refrentado C y Envolvente/
Envolvente C, el bloqueo solo permanece activo durante el taladrado y el fresado de contorno.
En el mecanizado en los planos Refrentado Y/Refrentado B y Envolvente Y, en cambio, el
bloqueo es modal, es decir, se mantiene activo hasta que cambia el plano de mecanizado.

9.5 Crear programa ShopTurn

Para cada pieza nueva que quiera fabricar habra de crear un programa propio que contenga
las distintas operaciones de mecanizado que deben ejecutarse para la fabricacion de la pieza.

Al crear un nuevo programa, se define automaticamente una cabeza y un final de programa.
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9.5 Crear programa ShopTurn

Los programas de ShopTurn pueden crearse en una pieza nueva o en la carpeta "Programas
pieza".

Procedimiento

Crear programa ShopTurn

% 1. Seleccione el campo de manejo "Gestor de programas”.
Administr.
programas
cN 2. Seleccione la ubicacién deseada y situe el cursor sobre la carpeta "Pro-

gramas pieza" o bien, dentro de la carpeta "Piezas", sobre la pieza para
la que desee crear un programa.

Accione los pulsadores de menu "Nuevo" y "ShopTurn".

Nuevo .
Se abre la ventana "Programa control secuencial nuevo".

ShopTurn

v 4, Introduzca el nombre deseado y accione el pulsador de menu "OK".

0K El nombre puede contener un maximo de 28 caracteres (nombre + punto
+ 3 caracteres para la extension). Se pueden utilizar todas las letras (sin
acentos ni diéresis), numeros y el simbolo de subrayado (_). El tipo de
programa "ShopTurn" esta seleccionado.

Se abre el editor y se muestra la mascara de parametros "Cabeza de
programa".

Rellenar la cabeza del programa
o 5. Seleccione un decalaje de origen.
SELECT

6. Introduzca las medidas de la pieza en bruto y los parametros que actua-
ran en todo el programa, p. €j., unidad de medida en mm o pulgadas, eje
de herramienta, plano de retirada, distancia de seguridad y sentido de
mecanizado.

Teach pto Accione el pulsador de menu "Teach pto camb herr" si quiere definir la
camb herr posicion actual de la herramienta como punto de cambio de herramienta.

Las coordenadas de la herramienta son adoptadas en los parametros
XTyZT.

El Teach-in del punto de cambio de herramienta solo es posible si ha
seleccionado el sistema de coordenadas de maquina (MKS).

v 7. Accione el pulsador de menu "Aceptar".
Aceptar Se visualiza el plan de trabajo. La cabeza y el fin del programa se han
creado como secuencias del programa.

El fin del programa se define automaticamente.

Laretirada para un ciclo termina a la distancia de seguridad. Solo el siguiente ciclo se desplaza
al plano de retirada. Esto permite utilizar el ciclo de aproximacion/retirada especial.

La modificacion del plano de retirada ya actua en la retirada del proceso de mecanizado
anterior.
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9.6 Cabeza de programa

A la hora de seleccionar los recorridos, se considera siempre la punta de la herramienta, es
decir, no se tiene en cuenta la extension de la herramienta. Por esta razén, preste atencién
a que los planos de retirada se situen a la correspondiente distancia de la pieza. Los planos
de retirada se refieren a la pieza. De este modo no se ven afectados por un decalaje

programable.

Consulte también

Creacion de una nueva pieza (Pagina 733)

Modificar ajustes de programa (Pagina 266)

Programar ciclo de aproximacién/retirada (Pagina 275)

9.6 Cabeza de programa
Ajuste en la cabeza del programa los siguientes parametros, que actuaran en todo el
programa.
Parametro Descripcion Unidad
Unidad de medida El ajuste de la unidad de medida en la cabeza de programa se refiere Unicamente | mm
) a los datos de posicion del programa actual. pulgadas
Todos los demas datos como avance o correcciones de herramienta se indican en
la unidad de medida ajustada para toda la maquina.
Decalaje orig Seleccion del decalaje de origen en el cual se ha memorizado el origen de la pieza.
Q Puede borrar el ajuste predeterminado del parametro si no desea indicar ningun
decalaje de origen.
Describir decalaje orig. | Introduccion del decalaje de origen en el programa
9]
* No
Se utiliza el valor Z actual del decalaje de origen seleccionado.
e Si
Introduccion del decalaje de origen en el parametro ZV
El valor Z actual del decalaje de origen seleccionado es sobrescrito con el valor
ZV.
VAY) | Valor Z del decalaje de origen de la pieza mm
Pieza en bruto O Definir forma y medidas de la pieza:
e Cilindro
XA | Didmetro exterior & mm
e Poligono
N Numero de bordes
SWIL Ancho de llave mm
Q Longitud de borde
® Paralelepipedo centrado
W Ancho de la pieza en bruto mm
L Longitud de la pieza en bruto mm
e Tubo
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256 Manual del usuario, 05/2017, ASE40868721



Crear el programa ShopTurn

9.6 Cabeza de programa

Parametro Descripcién Unidad
XA Diametro exterior & mm
XIQ Diametro interior & (abs) o espesor de pared (inc) mm
ZA Cota inicial mm
Z1Q Cota final (abs) o cota final referida a ZA (inc) mm
ZB Cota de mecanizado (abs) o cota de mecanizado referida a ZA (inc) mm
Retirada ©Q La zona de retirada marca el area fuera de la cual tiene que ser posible el despla-
zamiento sin colision de los ejes.
e Simple
XRA Q Plano de retirada X exterior & (abs) o mm
plano de retirada X referido a XA (inc)
XRI QO - solo para pieza en bruto "tubo" mm
Plano de retirada X interior & (abs) o
plano de retirada X referido a XI (inc)
ZRA Q Plano de retirada Z anterior (abs) o mm
plano de retirada Z referido a ZA (inc)
® Avanzada - no para pieza en bruto "tubo"
XRA © Plano de retirada X exterior & (abs) o mm
plano de retirada X referido a XA (inc)
XRI'Q Plano de retirada X interior & (abs) o mm
plano de retirada X referido a XI (inc)
ZRA L Plano de retirada Z anterior (abs) o mm
plano de retirada Z referido a ZA (inc)
® Todos
XRA L Plano de retirada X exterior & (abs) o mm
plano de retirada X referido a XA (inc)
XRIQ Plano de retirada X interior & (abs) o mm
plano de retirada X referido a XI (inc)
ZRA Q Plano de retirada Z anterior (abs) o mm
plano de retirada Z referido a ZA (inc)
ZRI Q) Plano de retirada Z posterior mm
Contrapunto ©Q e Si
® No
XRR Plano de retirada contrapunto — (solo para contrapunto "Si") mm
Punto cambio herram. | Punto de cambio de herramienta al que se desplaza el revélver con su origen.
o ® WKS (sistema de coordenadas de herramienta)
e MKS (sistema de coordenadas de maquina)
Notas
® El punto de cambio de herramienta se tiene que encontrar lo suficientemente
alejado de la zona de retirada para que, al virar la torreta revolver, no entre
ninguna herramienta en la zona de retirada.
® Tenga en cuenta que el punto de cambio de herramienta se refiere al origen de
la torreta revélver, no a la punta de herramienta.
XT Punto de cambio de herramienta X & mm
T Punto de cambio de herramienta Z mm
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Parametro

Descripcién

Unidad

Datos del mandril del
cabezal

e Sj
Introduce los datos del mandril del cabezal en el programa.

* No
Se copian los datos del mandril del cabezal desde los datos de operador.

Nota:
Observe las indicaciones del fabricante de la maquina.

Datos del mandril del
cabezal

® Solo mandril
Introduce los datos del mandril del cabezal en el programa.

e Completo
Introduce los datos de contrapunto en el programa.

Nota:
Observe las indicaciones del fabricante de la maquina.

Tipo de mordaza

® Seleccion del tipo de mordaza del contracabezal. Acotado del borde delantero
o del borde de tope (solo con datos del mandril del cabezal "si")

® Tipo de mordaza 1

® Tipo de mordaza 2

ZC4

Cota del mandril del cabezal principal (solo con datos del mandril del cabezal "si")

mm

784

Cota tope del cabezal principal (solo con datos del mandril del cabezal "si")

mm

ZE4

Cota mordazas del cabezal principal con tipo de mordaza 2 (solo con datos del
mandril del cabezal "si")

mm

ZC3

Cota del mandril del contracabezal (solo con datos del mandril del cabezal "si" y
con contracabezal instalado)

mm

ZS3

Cota tope del contracabezal (solo con datos del mandril del cabezal "si" y con con-
tracabezal instalado)

mm

ZE3

Cota mordazas del contracabezal con tipo de mordaza 2 (solo con datos del mandril
del cabezal "si" y con contracabezal instalado)

mm

XR3

Diametro del contrapunto (solo con datos del mandril del cabezal "completo" y con-
trapunto instalado)

mm

ZR3

Longitud del contrapunto (solo con datos del mandril del cabezal "completo” y con-
trapunto instalado)

mm

SC

La distancia de seguridad define hasta donde se puede acercar la herramienta a la
pieza en rapido.

Nota
Introduzca la distancia de seguridad sin signo como cota incremental.

Velocidad de giro del cabezal (maxima del cabezal principal)

Si quiere mecanizar la pieza con una velocidad de corte constante, ha de aumen-
tarse la velocidad de giro del cabezal en cuanto se vaya reduciendo el diametro de
la pieza. Dado que la velocidad de giro no se puede aumentar ilimitadamente, puede
definir en funcion de la forma, del tamafio y del material de la pieza o del mandril
una limitacion de velocidad para el cabezal principal (S1) y para el contracabezal
(S3).

El fabricante de la maquina establece unicamente una limitacion de velocidad para
la maquina, es decir, ninguna limitacién dependiente de la pieza.

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

r/min
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9.7 Crear secuencias de programa

Parametro Descripcién Unidad
Sentido mecaniz. QO Sentido de fresado

® En oposicidon

® En concordancia
Z3W Posicion mecanizado del contracabezal en el MKS. mm

9.7 Crear secuencias de programa

Una vez que se haya creado un nuevo programa y rellenado su cabeza, se definen en
secuencias de programa las distintas operaciones de mecanizado necesarias para la
fabricacion de la pieza.

Las secuencias se pueden crear Unicamente entre la cabeza y el final del programa.

Procedimiento

Seleccionar funcién tecnolégica

1.

Recta 2.
arco

B Fresar

Situe el cursor en el plan de trabajo en la linea detras de la cual quiere
insertar una nueva secuencia de programa.

Seleccione la funcion elegida mediante los pulsadores de menu.
Se abre la mascara de parametros correspondiente.

Programe primero la herramienta, el valor de correccion, el avance y la
velocidad de giro del cabezal (T, D, F, S, V) e introduzca los valores para
los restantes parametros.

Seleccionar herramienta de la lista de herramientas

Selecc. 4.
herram.

Al 5.
programa

Tool
list

Nueva
Herramta.
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Accione el pulsador de menu "Selecc. herram." si quiere seleccionar la
herramienta para el parametro "T".

Se abre la ventana "Seleccién herramienta".

Situe el cursor sobre la herramienta de la lista que desee utilizar para el
mecanizado y accione el pulsador de menu "Al programa".

La herramienta seleccionada se incorpora en la mascara de parametros.
o bien

Accione los pulsadores de menu "Lista herram." y "Nueva herram.".

Se abre la ventana "Seleccion herramienta”.
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9.8 Herramienta,

valor de correccion, avance y velocidad de giro del cabezal (T, D, F, S, V)

A continuacion, seleccione la herramienta, con datos, deseada en el me-
nu de pulsadores vertical y accione el pulsador de menu "Al programa".

La herramienta seleccionada se incorpora en la mascara de parametros.

El plan de trabajo se abre; la nueva secuencia de programa creada esta
marcada.

9.8 Herramienta, valor de correccion, avance y velocidad de giro del
cabezal (T,D, F, S, V)

Herramienta (T)

Filo (D)

Para cada secuencia deben introducirse los siguientes parametros.

Para cada mecanizado de la pieza tiene que programar una herramienta. La seleccién de la
herramienta tiene lugar a través del nombre y ya esta integrada en todas las mascaras de
parametros de los ciclos de mecanizado, con excepcion de Recta/Arco.

En cuanto se haya cambiado la herramienta, se activan las correcciones de la longitud de
herramienta.

La seleccion de herramienta con Recta/Arco actua automantenida (modal), es decir, si existen
varias operaciones de mecanizado sucesivas con la misma herramienta, solo tiene que
programar una herramienta en la 1.2 recta/arco.

En herramientas con varios filos existen para cada filo sus propios datos de correccién de
herramienta. En estas herramientas se tiene que seleccionar o indicar el nimero de filo con
el cual se desea realizar el mecanizado.

ATENCION

Peligro de colision

En herramientas con varios filos, si indica un numero de filo equivocado y desplaza la

herramienta, se pueden producir colisiones. Preste siempre atencion para introducir el
numero de filo correcto.

Correccion de radio

260

La correccién del radio de herramienta se tiene en cuenta automaticamente en todos los ciclos
de mecanizado, con excepcidn de Fresado en contorneado y Recta.

En Fresado en contorneado y Recta, el mecanizado se puede programar, a eleccion, con o
sin correccion de radio. La correccion de radio de herramienta en Recta es automantenida
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Avance (F)

9.8 Herramienta, valor de correccion, avance y velocidad de giro del cabezal (T, D, F, S, V)

(modal), es decir, tiene que deseleccionar la correccion de radio si desea realizar el
desplazamiento sin dicha correccion.

B Correccion de radio a la derecha del contorno
& Correccion de radio a la izquierda del contorno
21 Correccion de radio DES

La correccion de radio se mantiene segun el ajuste anterior

El avance F, denominado también avance de mecanizado, indica la velocidad con la cual se
mueven los ejes durante el mecanizado de la pieza. El avance de mecanizado se introduce
en mm/min, mm/vuelta o en mm/diente.

La introduccion del avance en mm/diente solo es posible en fresas y asegura que cada filo
de la fresa pueda mecanizar en las condiciones 6ptimas. El avance por diente corresponde
a la trayectoria lineal recorrida por la fresa durante el ataque de un diente.

En los ciclos de fresado y de torneado, el avance en el desbaste se refiere al centro de la
fresa o del filo. Este también es el caso en el acabado, excepto en contornos con curvaturas
interiores; alli, el avance se refiere al punto de contacto entre la herramienta y la pieza.

La maxima velocidad de avance esta definida a través de datos de maquina.

{% Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Conversion del avance (F) en el taladrado y el fresado

En los ciclos de taladrado, el avance introducido se convierte automaticamente de acuerdo
con el diametro de herramienta seleccionado, tanto en el cambio de mm/min a mm/vuelta
como también en el sentido inverso.

En los ciclos de fresado, el avance introducido se convierte automaticamente de acuerdo con
el diametro de herramienta seleccionado, tanto en el cambio de mm/diente a mm/min como
también en el sentido inverso.

Velocidad de giro del cabezal (S)

Torneado

La velocidad de giro del cabezal S indica el numero de vueltas del cabezal por minuto (r/min)
y se programa junto con una herramienta. El dato de velocidad se refiere, en torneados y en
el taladrado centrado, al cabezal principal (S1) o al contracabezal (S3) y, en los mecanizados
de taladrado y fresado, al cabezal portaherramientas (S2).

El arranque del cabezal se produce directamente después del cambio de la herramienta, y la
parada del cabezal, con Reset, al final de programa o en un cambio de herramienta. El sentido
de giro del cabezal esta especificado para cada herramienta en la lista de herramientas.
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9.9 Llamar decalajes de origen

Velocidad de corte (V)

La velocidad de corte V es una velocidad periférica de la muela (m/min) y se programa como
alternativa a la velocidad de giro del cabezal junto con una herramienta. La velocidad de corte
se refiere en los torneados y en el taladrado centrado al cabezal principal (V1) o al
contracabezal (V3) respectivamente, y corresponde alli a la velocidad periférica de la pieza
en el punto que se esta mecanizando en cada momento.

En mecanizados de taladrado y fresado, por su parte, la velocidad de corte se refiere al cabezal
portaherramientas (V2) y corresponde a la velocidad periférica con la cual el filo de la
herramienta mecaniza la pieza.

Conversion de la velocidad de giro del cabezal (S)/velocidad de corte (V) en el fresado

Mecanizado

9.9

262

Como alternativa a la velocidad de corte también se puede programar la velocidad de giro del
cabezal.

En los ciclos de fresado, la velocidad de corte introducida (m/min) se convierte
automaticamente en la velocidad de giro del cabezal (r/min) a partir del diametro de la
herramienta y viceversa.

En el mecanizado de algunos ciclos puede elegir entre desbaste, acabado o un mecanizado
completo. En determinados ciclos de fresado también es posible un Acabado borde o Acabado
fondo.

® Desbaste
Mecanizado unico o multiple con penetracion en profundidad

e Acabado
Mecanizado Unico

e Acabado borde
Solo se acaba el borde del objeto

® Acabado fondo
Solo se acaba el fondo del objeto

® Mecanizado completo
Desbaste y acabado con una herramienta en una

® operacion de mecanizado
Si desea desbastar y acabar con dos herramientas distintas, debe llamar dos veces al ciclo
de mecanizado (1.2 secuencia = desbaste, 2.2 secuencia = acabado). Los parametros
programados se conservan en la segunda llamada.

Llamar decalajes de origen

Los decalajes de origen (G54, etc.) se pueden llamar desde cualquier programa.

Los decalajes de origen se definen en las listas de decalajes de origen. Alli se pueden
consultar también las coordenadas del decalaje elegido.
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Procedimiento

9.10

Torneado

9.10 Repetir secuencias de programa

|
N

Accione los pulsadores de menu "Otros", "Transformaciones" y "Decalaje
de origen".

Se abre la ventana "Decalaje de origen".

== 0Otros
|1 |

Transfor-
maciones

Decalaje
de origen

O 2. Seleccione el decalaje de origen deseado (p. ej. G54).

SELECT

v 3. Accione el pulsador de menu "Aceptar".

Aceptar El decalaje de origen se incorpora al plan de trabajo.

Repetir secuencias de programa

Si, al mecanizar una pieza, es necesario ejecutar determinadas operaciones varias veces,
basta con programar una sola vez las operaciones en cuestion. Existe la posibilidad de repetir
secuencias de programa.

Nota
Produccién de varias piezas

La repeticion del programa no es apropiada para programar una repeticion de pieza.

Para producir piezas iguales de forma repetida, programelo una vez que haya finalizado el
programa.

Marca inicial y final

Las secuencias que desee repetir se tienen que identificar con una marca inicial y otra final.
Entonces puede volver a llamar a estas secuencias de programa hasta 200 veces en un
programa. Las marcas tienen que recibir nombres univocos, es decir, distintos. No se deben
utilizar nombres empleados en el NCK.

Las marcas y repeticiones también se pueden establecer posteriormente, pero no dentro de
secuencias de programa concatenadas.

Nota

Una misma marca puede usarse igualmente como meta final de secuencias de programa
anteriores 0 marca inicial para préximas secuencias.
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9.11 Indicar numero de piezas

Procedimiento

1. Coloque el cursor en la secuencia de programa inmediatamente anterior
a la secuencia de programa que se desea repetir.
- 2. Accione el pulsador de menu "Otros".
== 0Ofros
L1 ]
3. Accione los pulsadores de menu ">>" y "Repeticién programa".
Repeticion
programa
Poner 4. Accione los pulsadores de menu "Poner marca" y "Aceptar”.
Marca Detras de la secuencia actual se inserta una marca de inicio.
v
Aceptar
5. Introduzca las secuencias de programa que quiera repetir mas tarde.
Poner 6. Accione de nuevo los pulsadores de menu "Poner marca" y "Aceptar”.
Marca Detras de la secuencia actual se inserta una marca final.
v 4
Aceptar
7. Continue la programacion hasta el punto en el cual se deberan repetir
las secuencias.
8. Accione los pulsadores de menu "Otros" y "Repeticion programa”.
Repeticion
programa
9. Introduzca los nombres de la marca inicial y final, asi como el nimero de
repeticiones.
v 10.  Accione el pulsador de menu "Aceptar”.
Aceptar Las secuencias marcadas se repiten.
9.11 Indicar nimero de piezas

Si desea mecanizar un cierto numero de piezas iguales, establezca al final del programa que

desea su repeticion.

Si su maquina dispone, p. €j., de un cargador de barras, puede programar al inicio del
programa la recarga de la pieza y, después, el mecanizado propiamente dicho. Para finalizar,
realice el tronzado de la pieza terminada.

A través de la ventana "Tiempos, contadores" se controla la repeticion del programa.
Introduzca la cantidad de piezas necesarias en la cantidad tedrica. En la ventana de
cantidades reales puede seguirse la cantidad de piezas mecanizadas.

De esta manera, la fabricacion de piezas se puede realizar de forma totalmente automatica.
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Control de la repeticion del programa

9. 12 Modificar secuencias de programa

Fin del programa: | Tiempos, contadores:

Repeticién Contar piezas

No No Para cada pieza se necesita CYCLE START.

No Si Para cada pieza se necesita CYCLE START.

Las piezas se cuentan.

Si Si El programa se repite sin necesidad de volver a efectuar
un CYCLE START hasta que se haya mecanizado el nu-
mero de piezas deseado.

Si No El programa se repite indefinidamente sin necesidad de
volver a efectuar un CYCLE START.

Con <RESET> se interrumpe de nuevo la ejecucion del
programa.
Procedimiento
1. Abra la secuencia de programa "Fin del programa" si quiere mecanizar
mas de 1 pieza.
2. Seleccione la entrada "Si" en el campo "Repeticion".
v 3. Accione el pulsador de menu "Aceptar".
Aceptar

Consulte también

Cuando inicie el programa mas tarde, se repetira la ejecucion del pro-

grama.

Dependiendo de los ajustes de la ventana "Tiempos, contadores”, el pro-
grama se repite hasta que las piezas se hayan terminado.

Visualizar tiempo de ejecucién y contar piezas (Pagina 195)

9.12 Modificar secuencias de programa

Los parametros en las secuencias programadas se pueden optimizar posteriormente o
adaptar a nuevas situaciones, p. €j., si desea aumentar el avance o desplazar una posicion.
Puede modificar todos los parametros en todas las secuencias de programa directamente en
la correspondiente mascara de parametros.

Torneado
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9.13 Modlificar ajustes de programa

Procedimiento

|E| 1.

Seleccione en el campo de manejo "Gestor de programas" el programa
que desea modificar.

Administr.
programas
b 2. Pulse la tecla <Cursor derecha> o <INPUT>.
Se abre el plan de trabajo del programa.
<
INPUT
3. Coloque el cursor en el plan de trabajo en la secuencia de programa
b deseada y pulse la tecla <Cursor derecha>.
Se abre la mascara de parametros de la secuencia de programa selec-
cionada.
4, Introduzca las modificaciones.
v 5. Accione el pulsador de menu "Aceptar".
Aceptar
0 bien
‘ Pulse la tecla <Cursor izquierda>.
Los cambios se incorporan al programa.
9.13 Modificar ajustes de programa
Funcién
Todos los parametros determinados en la cabeza del programa, con excepcion de la forma
de la pieza en bruto y la unidad de medida, se pueden modificar en cualquier punto del
programa. Adicionalmente tiene la posibilidad de cambiar el ajuste base del sentido de giro
de mecanizado para el fresado.
Los ajustes en la cabeza del programa son automantenidos, es decir, siguen estando activos
hasta que se modifiquen.
Retirada
Un plano de retirada modificado actua a partir de la distancia de seguridad del ultimo ciclo,
dado que la retirada posterior es ejecutada por el ciclo siguiente.
Torneado
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9. 13 Modificar ajustes de programa

Sentido de mecanizado

Procedimiento

Como sentido de mecanizado (en concordancia o en oposicion) se define la direccién de

desplazamiento del diente de la fresa con relacion a la pieza. Es decir, ShopTurn evalua el
parametro Sentido de mecanizado en el contexto del sentido de giro del cabezal durante el

fresado, con excepcion del fresado en contorneado.

El ajuste base para el sentido de mecanizado se realiza en un dato de maquina.

{g‘} Fabricante de la maquina

3 1. Seleccione el campo de manejo "Programa”.

Programa

2. Accione los pulsadores de menu "Otros" y "Ajustes".

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

== Otos Se abre la ventana de entrada "Ajustes".
Ajustes
Parametro
Parametro Descripcion Unidad
Retirada 0 Modo de retirada
e Simple
® Ampliada
® Todos
XRAQ Plano de retirada X exterior & (abs) o plano de retirada X referido a XA (inc) mm
XRIQ Plano de retirada X interior & (abs) o plano de retirada X referido a XI (inc) mm
- (solo para retirada "Avanzada" y "Todos")
ZRAIL Plano de retirada Z anterior (abs) o mm
plano de retirada Z referido a ZA (inc)
ZRI Plano de retirada Z posterior - (solo para retirada "Todos") mm
Contrapunto Si
e El contrapunto se representa con simulacion/dibujo sincrénico
® | aldgica de retirada se tiene en cuenta en la aproximacion/retirada
No
XRR Plano de retirada (solo para contrapunto "Si") mm

Punto cambio he-
rram.

o

Punto de cambio de la herramienta
® \WKS (sistema de coordenadas de herramienta)

® MKS (sistema de coordenadas de maquina)

Torneado
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9. 14 Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de menu

Parametro Descripcion Unidad
XT Punto de cambio de herramienta X mm
ZT Punto de cambio de herramienta Z mm
SC Distancia de seguridad (inc) mm
Actua respecto al punto de referencia. La direccion en que es efectiva la distancia de
seguridad lo determina automaticamente el ciclo.
S1 Velocidad de giro maxima cabezal principal r/min
Sentido de Sentido de fresado:
mecanizado O ® En concordancia
® En oposicion

9.14

Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de menu

Vista general de las operaciones de mecanizado

268

Puede disponer de las siguientes operaciones de mecanizado.

En esta representacion se muestran todos los ciclos/funciones existentes en el control. Sin
embargo, en una determinada maquina o linea solo pueden seleccionarse los pasos posibles

para la tecnologia ajustada.

r Tala- > Taladro > Taladro
drar centrado centrado
Roscado
centrado

Ciclos de taladrado solo en el torno/la fresadora

Puntear
Taladrar >
escariar Taladrar
Escariar
Mandrinar
Taladrado = Taladrado
profundo profundo 1
Taladrado
profundo 2
Roscado = Roscado
Roscado-
fresado

Torneado
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Posiciones

Repetir

posicion

& Tor-

near Deshastar

Ranura

Corte
libre

Roscado

Torneado
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9.14 Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de menu

Ol

FECPFRFF

Destalon.
forma E

Destalon.
forma F

Destalon.
rosca DI

Destalon.
rosca

Rosca
longit.

Rosca
conica
Rosca
fransu.

Rosca
en cadena
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9. 14 Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de menu

Tronzado

A Torn. = Contorno
== cont, nuevo

Desbastar

Deshastar
resto

Ranurar

Ranurar
resto

Ranurar

dcha./izgda

Ranurar
d/i resto

Fresado solo en el torno/la fresadora

=
B Fresar Planeado

Caja

Poligono
saliente

Ranura

Fresado
roscas

270

]

O

Caja rec-
tangular

Caja
circular

Saliente
rectang.

Saliente
circular

Perfil

Ranura
longitud.

Ranura
circular

Ranura
abierta
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9.14 Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de menu

Grabar
Fresad > Gontorno
contor NUevn
Gontor-
neado
Pretaladr.
Caja
Mat. res.
caja
Saliente
Mat. res.
saliente
=
;E Otros Ajustes
|1 |
Gontra-
cabezal
Transfor- > Decalaje
maciones de origen
Decalajes
Rotacion
Escala
Simetria
Rotacion
eje G
Subpro-
grama
= Ajustes
afta vel.
Repeticion
programa
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Puntear

Preta-
ladrar

Todos los
parametr.

Todos los
parametr.

Todos los

parametr.

Poner
marca
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9.15 Abrir funciones tecnoldgicas

Repeticion
programa
En
Recta = Herra— > Selece.
arco mienta herram.
= .
Recta Rapido
Gentro
Arco con
radio
Polar g Polo
Recta > g
polar Rapido
fAirco
polar
Retirar/ = Selece.
aproximar herram.

=« Medir = Se ofrece un arbol de menu con todas las variantes de medicion disponibles
@ _pieza de la funcién de ciclos de medida "Medir pieza" en la bibliografia siguiente:
Manual de programacién Ciclos de medida/SINUMERIK 840D s!/828D
l? Medir | = Se ofrece un arbol de menu con todas las variantes de medicién disponibles
herram. de la funcion de ciclos de medida "Medir herramienta" en la bibliografia
siguiente:
Manual de programacion Ciclos de medida/SINUMERIK 840D s|/828D

9.15 Abrir funciones tecnolégicas

9.15.1 Otras funciones en las mascaras de entrada

Seleccién de unidades

O Sip. ej., enun campo se puede conmutar la unidad, esta se consigna tan pronto como
el cursor se situa sobre el elemento. Con ello el operador reconoce la dependencia.

Adicionalmente, en la sugerencia de herramienta se muestra el simbolo de seleccion.

Indicacion de abs o inc

Las abreviaturas "abs" o "inc" para valor absoluto o incremental aparecen tras los campos de
entrada si es posible realizar una conmutacion para el campo.

Torneado
272 Manual del usuario, 05/2017, A5SE40868721



Crear el programa ShopTurn

9.15 Abrir funciones tecnoldgicas

Pantallas de ayuda

Para parametrizar los ciclos se muestran graficos de representacion en 2D, en 3D o en seccion.

Ayuda online

Si desea obtener informacion mas detallada acerca de determinados comandos de cédigo G
0 parametros de ciclos, puede consultar una ayuda online contextual.

9.15.2 Comprobacién de los parametros de ciclos

Al crear un programa, los parametros introducidos ya estan comprobados para evitar las
entradas incorrectas.

Si un parametro recibe un valor inadmisible, éste se identifica en la mascara de entrada del
siguiente modo:

® E| campo de entrada se marca con un fondo de color (naranja).
® En lalinea de comentario se visualiza un aviso.

® Si el campo de introduccién de parametros esta seleccionado con el cursor, se visualiza
un aviso en forma de informacién breve.

"La programacion solo puede concluir tras la correccion del valor incorrecto”.

En lo relativo al tiempo de ejecucion de los ciclos, los valores de parametro erréneos también
se vigilan mediante alarmas.

9.15.3 Datos de ajuste para funciones tecnolégicas

Las funciones tecnoldgicas pueden regularse y configurarse mediante datos de maquina o de
operador.

Para mas informacién, consulte la bibliografia siguiente:

Manual de puesta en marcha SINUMERIK Operate/SINUMERIK 840D sl

9.154 Programacion de variables

En los campos de entrada de las mascaras pueden utilizarse también variables o expresiones
en lugar de valores numéricos concretos. Esto confiere una gran flexibilidad a la creacién de
programas.
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9.15 Abrir funciones tecnoldgicas

Entrada de variables
Cuando se utilicen variables, tenga en cuenta lo siguiente:

® | os valores de variables y expresiones no se comprueban porque se desconocen en el
momento de la programacion.

® Enlos campos en los que se espera un texto, no pueden utilizarse variables y expresiones
(p. €j., nombre de herramienta).
La funcion "Grabado" es una excepcidn porque permite asignar un texto en el campo de
texto como
"texto variable" a través de una variable.

® | 0s campos de seleccion no admiten generalmente una programacion variable.

Ejemplos
VAR_A
VAR_A+2*VAR_B
SIN(VAR_C)

9.15.5 Modificar llamada de ciclo

Usted ha llamado el ciclo deseado en el editor de programas mediante el pulsador de menu,
ha introducido los parametros y ha confirmado con "Aceptar".

Procedimiento

1. Seleccione lallamada de ciclo deseaday pulse la tecla <Cursor derecha>.
Se abre la correspondiente pantalla de entrada de llamada de ciclo mar-

cada.
o bien
‘Q @ Pulse la combinacién de teclas <SHIFT + INSERT>.
SHIET | | iNSERT Accedera asi al modo Editar para esta llamada de ciclo y podra editarla

como una secuencia CN normal. De este modo es posible generar una
secuencia vacia antes de la llamada de ciclo para, por ejemplo, insertar
algo mas antes de un ciclo que se encuentra al inicio del programa.

Nota: La llamada de ciclo puede modificarse en el modo Editar de tal
manera que no pueda volver a decompilarse en la mascara de parame-

tros.
‘Q @ Sivuelve a pulsalf I_a cqmbinacién de teclas <SHIFT + INSERT>, saldra
crrer s del modo de modificacion.
o bien
_9 Se encuentra en el modo de modificacion; pulse la tecla <INPUT>.
INPUT Se crea una nueva linea tras la posicion del cursor.
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9.16 Programar ciclo de aproximacion/retirada

9.15.6 Compatibilidad en la ayuda a los ciclos

En principio, la ayuda a los ciclos tiene compatibilidad ascendente, es decir, las llamadas de
ciclos en programas CN siempre pueden decompilarse y modificarse con una version de
software superior y volver a ejecutarse posteriormente.

No obstante, al transferir programas CN a una maquina con una version de software inferior,
no se puede garantizar que el programa se pueda modificar decompilando llamadas de ciclo.

9.16 Programar ciclo de aproximacion/retirada

Si quiere reducir la aproximacion/retirada de un ciclo de mecanizado o solucionar una situacién
geomeétrica dificil en la aproximacién/retirada, puede crear un ciclo especial. En este caso no
se tiene en cuenta la estrategia de aproximacién/retirada prevista para el caso normal.

El ciclo de aproximacién/retirada se puede insertar entre secuencias de programa de pasos
de trabajo de libre eleccién, pero no dentro de secuencias de programa concatenadas.

Punto de partida

El punto de partida para el ciclo de aproximacion/retirada es siempre la distancia de seguridad
alcanzada después del uUltimo mecanizado.

Cambio de herramienta

Si quiere realizar un cambio de herramienta, puede aproximarse a través de como max. 3
posiciones (P1 a P3) al punto de cambio de herramienta y desplazarse a través de un max.
de otras 3 posiciones (P4 a P6) hasta el siguiente punto de partida. Si, en cambio, no se
precisa ningun cambio de herramienta, dispone de como max. 6 posiciones para el
desplazamiento a la siguiente posicion inicial.

Si las 3 6 6 posiciones no son suficientes para la aproximacion/retirada, puede llamar el ciclo
también varias veces repetidas y programar asi posiciones adicionales.

/\ PRECAUCION
Peligro de colision

Observe que la herramienta se desplaza de la ultima posicion programada en el ciclo de
aproximacion/retirada directamente al punto inicial del siguiente mecanizado.

Consulte también

Aproximacion/retirada del ciclo de mecanizado (Pagina 249)
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9.16 Programar ciclo de aproximacion/retirada

Procedimiento

>

Pulse la tecla de conmutacion de menus y el pulsador de menu "Recta

Arco".
Recta
arco
Retirar/ Accione el pulsador de menu "Retirar/aproximar".
aproximar
Tabla 9-1
Parametro Descripcion Unidad
F1 Avance para la aproximacion a la primera posicion mm/min
o Alternativa: rapido
X1 1. 2 posicién & (abs) o 1.2 posicion (inc) mm
Z1 1.2 posicién (abs o inc) mm
F2 Avance para la aproximacion a la segunda posicion mm/min
o Alternativa: rapido
X2 2.2 posiciéon & (abs) o 2.2 posicion (inc) mm
Z2 2.2 posicioén (abs o inc) mm
F3 Avance para la aproximacion a la tercera posicion mm/min
o Alternativa: rapido
X3 3.2 posiciéon J (abs) o 3.2 posicion (inc) mm
Z3 3.2 posicién (abs o inc) mm
Cambio herr. PtoCambHerr: aproximar al punto de cambio de herramienta desde la ultima posi-
Q cién programada y realizar cambio de herramienta
directo: no cambiar la herramienta en el punto de cambio sino en la tltima posiciéon
programada
no: no realizar ningun cambio de herramienta
T Nombre de herramienta (solo con cambio herr. "directo")
D Numero de filo (solo con cambio herr. "directo")
F4 Avance para la aproximacion a la cuarta posicion mm/min
o Alternativa: rapido
X4 4.2 posicion I (abs) o 4.2 posicion (inc) mm
Z4 4.2 posicion (abs o inc) mm
F5 Avance para la aproximacion a la quinta posicion mm/min
o Alternativa: rapido
X5 5. 2 posicion & (abs) o 5.2 posicion (inc) mm
Z5 5.2 posicién (abs o inc) mm
F6 Avance para la aproximacion a la sexta posicion mm/min
o Alternativa: rapido
X6 6. 2 posicion & (abs) o 6.2 posicion (inc) mm
Z6 6.2 posicién (abs o inc) mm
Torneado
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9.18 Ejemplo: Mecanizado estandar
9.17 Ayuda para ciclos de medida

Los ciclos de medida son subprogramas generales que resuelven determinadas tareas de
medicidon y que se adaptan al problema concreto mediante parametrizacion.

Opcién de software
Para utilizar los ciclos de medida se necesita la opcién "Ciclos de medida".

Bibliografia
Para una descripcion mas detallada de la aplicaciéon de ciclos de medida, consulte:
Manual de programacién Ciclos de medida/SINUMERIK 840D sl/828D

9.18 Ejemplo: Mecanizado estandar

Generalidades

El siguiente ejemplo describe detalladamente un programa ShopTurn. La creacion de un
programa de cédigo G se realiza del mismo modo, pero deben tenerse en cuenta algunas
diferencias.

Si se copia el programa de cddigo G mencionado mas abajo, se lee en el control y se abre
en el editor, es posible distinguir los diferentes pasos del programa.

{% Fabricante de la maquina
Es imprescindible prestar atencién a las indicaciones del fabricante de la maquina.

Herramientas

En la gestion de herramientas estan almacenadas las siguientes herramientas:

Util de desbaste_ 80  80°, R0.6
Util de desbaste 55 55°, R0.4

Util de acabado 35°, R0.4

Util de tronzado Ancho de placa 4
Cuchilla de roscar_2

Broca_D5 5

Fresa_D8 @8

Adapte los datos de corte a las herramientas utilizadas y las condiciones de uso concretas a
la maquina.

Pieza en bruto
Dimensiones: @90 x 120
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9. 18 Ejemplo: Mecanizado estandar

Material: aluminio

9.18.1 Dibujo de la pieza
FS3
-
R6
VN o
-]

ot
8
B L ‘Ef N

e y

B

vy
R23

(Fsyl, LlEst :

< 332 > < >

< 290 - < 80 >

- 85 >

< 95
X 5:1
- 8 >
15 ¥ 15
.
R1 R'N

9.18.2 Programacién

1. Cabecera de programa

1. Defina la pieza en bruto
Unidad de medida mm
Pieza en bruto Cilindro
XA 90abs
ZA +1.0abs
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v 4 2.
Aceptar

2. Ciclo de desbaste para refrentar

o Tor- 1.
5= near
Desbastar

2.

3.

4.

v 5.

Aceptar
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9.18 Ejemplo.: Mecanizado estandar

V4| -120abs

ZB -100abs

Retirada Simple

XRA 2inc

ZRA 5inc

Punto cambio herr. MKS

XT 160abs

ZT 409abs

SC 1

S1 4000r/min

Sentido de mecanizado En concor-
dancia

Accione el pulsador de menu "Aceptar".

Se visualiza el plan de trabajo. La cabeza y el fin del programa se han
creado como secuencias del programa.

El fin del programa se define automaticamente.

Accione los pulsadores de menu "Tornear" y "Desbastar”.

Seleccione la estrategia de mecanizado.
Introduzca los siguientes parametros tecnoldgicos:

T Util de desbas- D1 F 0,300 mm/vuelta  V 350 m/min
te_80

Introduzca los siguientes parametros:

Mecanizado Desbaste (V)

Posicién %

Direccion refrentado (paralelo al eje X)
X0 90abs

20 2abs

X1 -1.6abs

Z1 Oabs

D 2inc

Ux Oinc

uz 0.1inc

Accione el pulsador de menu "Aceptar”.
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9.18 Ejemplo. Mecanizado estandar

3. Introduccién del contorno de la pieza en bruto con calculadora de contornos

A Torn. 1.
= cont.
Gontorno
NUevn
2.
v 4 3.
Aceptar
4.
v 4 5.
Aceptar
v 6.
Aceptar
—— | 61
Ry 6.2
"
—— 6.3
Wy 6.4
"
—— 6.5
I 6.6
—— 6.7
Wy 6.8
"

280

Accione los pulsadores de menu "Torn. cont." y "Contorno nuevo".
Se abre la ventana de entrada "Contorno nuevo".

Introduzca el nombre del contorno (aqui: cont_1).

El contorno calculado como cédigo CN se escribe como subprograma
interno entre una marca inicial y final que contiene el nombre de contorno
introducido.

Accione el pulsador de menu "Aceptar”.

Se abre la ventana de entrada "Punto inicial".
Establezca el punto inicial del contorno.

X 60abs Z Oabs
Accione el pulsador de menu "Aceptar”.

Introduzca los siguientes elementos de contorno y confirmelos respecti-
vamente con el pulsador de menu "Aceptar”.

Y4 -40abs
X 80abs Y4 -45abs
Y4 -65abs
X 90abs Y4 -70abs
Y4 -95abs
X Oabs
Y4 Oabs
X 60abs Y4 Oabs

Torneado
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v 7.
Aceptar

9.18 Ejemplo.: Mecanizado estandar

Accione el pulsador de menu "Aceptar”.

Solo es necesario introducir el contorno de la pieza en bruto si se utiliza
una pieza en bruto pretrabajada.

P |4 Xa
I ‘_I
nil
% -
bl
] . [1id
j121]
l i\—ll
Ve
EnNl
0
100 0 0,

Contorno de la pieza en bruto

4. Introduccién de la pieza acabada con calculadora de contornos

A Torn. 1.
== cont.
GContorno
nueyo

2.

. 3.
Aceptar

4.

. 5.
Aceptar

v 6.
Aceptar

4 6.1

+
—— 6.2

Torneado
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Accione los pulsadores de menu "Torn. cont." y "Contorno nuevo".
Se abre la ventana de entrada "Contorno nuevo".

Introduzca el nombre del contorno (aqui: cont_2).

El contorno calculado como cédigo CN se escribe como subprograma
interno entre una marca inicial y final que contiene el nombre de contorno
introducido.

Accione el pulsador de menu "Aceptar".

Se abre la ventana de entrada "Punto inicial".
Establezca el punto inicial del contorno.

X Oabs Z Oabs
Accione el pulsador de menu "Aceptar".

Introduzca los siguientes elementos de contorno y confirmelos respecti-
vamente con el pulsador de menu "Aceptar”.

X 48abs FS 3

a2 90°
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VAR

Aceptar
dialogo

Aceptar
dialogo

Aceptar

5. Desbastar (Rebajar)

A Torn.
= cont.

Desbastar

282

6.3

6.4

6.5

6.6

6.7

Sentido de giro 2

R 23abs X 60abs K -35abs | 80 abs
Seguidamente se desactivan los campos de entrada.

Usando el pulsador de menu "Seleccion dialogo" elija el elemento de
contorno deseado a confirmelo con el pulsador de menu "Aceptar dialo-
go". Los campos de entrada se activan de nuevo. Introduzca mas para-
metros.

FS 2

Z -80abs R 6

X 90abs Z -85abs FS3
Z -95abs

Accione el pulsador de menu "Aceptar".

100

£ S
sl 1T T 01T -

=100 -50 ]

Contorno de pieza acabada

Accione los pulsadores de menu "Torn. cont." y "Desbastar".
Se abre la ventana de entrada "Desbastar".

Introduzca los siguientes parametros tecnolégicos:
T Util de desbastar 80 D1 F 0,350 mm/vuelta  V 400 m/min
Introduzca los siguientes parametros:

Torneado
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Mecanizado Desbaste (V)
Sentido de mecanizado longitudinal
Posicion exterior

Sentido de mecanizado —

(del lado frontal al lado posterior)

D 4.000inc

Profundidad de corte —
—

UXx 0.4inc

uz 0.2inc

DI 0

BL Cilindro

XD Oinc

ZD Oinc

Destalonados No

Delimitar No

v 4. Accione el pulsador de menu "Aceptar”.

Aceptar

Si se utiliza una pieza en bruto programada con "CONT_1", debe selec-
cionarse la descripcion de la pieza en bruto "Contorno" en lugar de "Ci-
lindro" para el parametro "BL". Si se selecciona "Cilindro", se desbasta a
partir del material en su totalidad.

Xz
A

r120

. T T,

r40

49 9.

=
=

40
=120 =100 -80 -60 -40 -20 0

Contorno de desbaste

Torneado
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6. Vaciar material sobrante

A Torn. 1.
= cont.
Desbastar
resto
2.
3.
v 4 4,
Aceptar

7. Desbastar (Acabado)

A Torn. 1.
= cont.
Deshastar

2.

3.

284

Accione los pulsadores de menu "Torn. cont." y "Desbastar resto".
Se abre la ventana de entrada "Mecanizar material rest".

Introduzca los siguientes parametros tecnoldgicos:
T Util de desbaste_55 D1 F 0,35 mm/vuelta V 400 m/min
Introduzca los siguientes parametros:

Mecanizado Desbaste (V)
Sentido de mecanizado  longitudinal
Posicién Exterior

Sentido de mecanizado —

D 2inc
Profundidad de corte —

—
(0).¢ 0.4inc
uz 0.2inc
DI 0
Destalonados Si
FR 0.200mm/

vuelta

Delimitar No

Accione el pulsador de menu "Aceptar”.

Accione los pulsadores de menu "Torn. cont." y "Desbastar".
Se abre la ventana de entrada "Desbastar”.

Introduzca los siguientes parametros tecnologicos:
T Util de acabado D1 F 0,1 mm/vuelta V 450 m/min
Introduzca los siguientes parametros:

Mecanizado Acabado (VVV)
Sentido de mecanizado  longitudinal
Posicion exterior

Sentido de mecanizado —

(del lado frontal al lado posterior)
Creces No
Destalonados Si

Torneado
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v
Aceptar

8. Entallado (desbastado)

& Tor-
5= near

Ranura

Torneado

Manual del usuario, 05/2017, ASE40868721

9.18 Ejemplo: Mecanizado estandar

Delimitar No
Accione el pulsador de menu "Aceptar”.

Accione los pulsadores de menu "Tornear", "Ranura" y "Ranura con cor-
tes oblicuos".

Se abre la ventana de entrada "Ranurar 1".

Introduzca los siguientes parametros tecnoldgicos:

T: Util de tron- D1 F 0,150 mm/vuelta 'V 220 m/min
zado

Introduzca los siguientes parametros:
Mecanizado Desbaste (V)
Posicién de la ranura %

Punto de referencia ‘U

X0 60abs

Z0 -70

B2 8inc

T 4inc

al 15Grados
a2 15Grados
FS1 1

R2 1

R3 1

FS4 1

D 2inc

UXx 0.4inc

vz 0.2inc

N 1
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v 4, Accione el pulsador de menu "Aceptar".
Aceptar
Ha
i
70
60

el

50

s TREBBLEYUN T v

H40
-70 -5 -60

-7

Contorno entallado

9. Entallado (acabado)

A Tor- 1. Accione los pulsadores de menu "Tornear", "Ranura” y "Ranura con cor-
== near tes oblicuos".

Se abre la ventana de entrada "Ranurar 2".
Ranura

2. Introduzca los siguientes parametros tecnoldgicos:
T: Utilde tronza- D1 F 0,1 mm/vuelta V 220 m/min
do

3. Introduzca los siguientes parametros:

Mecanizado Acabado (VVV)
Posicién de la ranura %

Punto de referencia ‘U

X0 60abs

20 -70

B1 5.856inc

T 4inc

al 15Grados
a2 15Grados

Torneado
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FS1 1
R2 1
R3 1
FS4 1
N 1
v 4. Accione el pulsador de menu "Aceptar".
Aceptar
10. Rosca longitudinal M48 x 2 (desbaste)
A Tor- 1. Accione los pulsadores de menu "Tornear", "Roscado” y "Rosca longit.".
= near Se abre la ventana de entrada "Rosca longitudinal”.
Roscado
Hosca
longit.
2. Introduzca los siguientes parametros:
T Cuchilla de roscar_2 D1
Tabla Sin
P 2mm/vuelta
G 0
S 995r/min
Tipo de mecanizado Desbaste (V)
Penetracién: seccién de vi- Decreciente
ruta constante
Rosca Rosca exterior
X0 48abs
Z0 Oabs
Z1 -25abs
u 4inc
LR 4inc
H1 1.227inc
aP 30Grados
Penetracion N
ND 5
u 0.150inc
VR 1inc
Varias entradas No
a0 0Grados
v 3. Accione el pulsador de menu "Aceptar".
Aceptar

Torneado
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11. Rosca longitudinal M48 x 2 (acabado)

& Tor- 1.
== near
Roscado
Rosca
longit.
2.
v 3.
Aceptar
12. Taladrar
Tala- 1.
drar
Taladrar
escariar
Taladrar
2.
3.

288

Accione los pulsadores de menu "Tornear", "Roscado" y "Rosca longit.".
Se abre la ventana de entrada "Rosca longitudinal”.

Introduzca los siguientes parametros:

T Cuchilla de roscar_2 D1
Tabla Sin

P 2mm/vuelta
G 0

S 995r/min

Tipo de mecanizado Acabado (VVV)
Rosca Rosca exterior

X0 48abs

Z0 Oabs

Z1 -25abs

U 4inc

LR 4inc

H1 1.227inc

aP 30Grados
Penetracion N

NN 2

VR 1inc

Varias entradas No

a0 O0Grados

Accione el pulsador de menu "Aceptar".

Accione los pulsadores de menu "Taladrar", "Taladrar escariar" y "Tala-
drar".

Se abre la ventana de entrada "Taladrar".

Introduzca los siguientes parametros tecnoldgicos:
T Broca_D5 D1 F 0,1 mm/vuelta
Introduzca los siguientes parametros:

V 50 m/min

Torneado
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v 4,
Aceptar
13. Posicionar
E-. Tala- 1
drar
Posiciones

s

2.
. 3.
Aceptar
14. Fresar caja rectangular
B Fresar
Caja
Caja rec-
tangular
2.
3.

Torneado
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9.18 Ejemplo: Mecanizado estandar

Superficie de mecanizado Refrentado C
Profundidad de taladrado Punta

Z1 10inc
DT Os
Accione el pulsador de menu "Aceptar”.

Accione los pulsadores de menu "Taladrar", "Posiciones" y "Cualquier
posicion".
Se abre la ventana de entrada "Posiciones".

Introduzca los siguientes parametros:
Superficie de mecanizado Refrentado C
Sistema de coordenadas Polar

Z0 Oabs
Co Oabs
LO 16abs
C1 90abs
L1 16abs
C2 180abs
L2 16abs
C3 270abs
L3 16abs

Accione el pulsador de menu "Aceptar”.

Accione los pulsadores de menu "Fresar", "Caja" y "Caja rectangular”.
Se abre la ventana de entrada "Caja rectangular".

Introduzca los siguientes parametros tecnoldgicos:

T Fresa_D8 D1 F 0,030 mm/diente V 200 m/min
Introduzca los siguientes parametros:

Superficie de mecanizado Refrentado C
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9.18.3

290

v
Aceptar

Tipo de mecanizado

Posiciéon de mecanizado

X0
YO
Z0
w

-

R

a0

Z1

DXY

Dz

Uxy

uz
Penetracion
Fz

Desbaste (V)
Posicion individual
Oabs
Oabs
Oabs

23

23
8
4Grados
5inc

50%
3

0.1mm
0
Vertical
0.015mm/diente

Accione el pulsador de menu "Aceptar".

Resultados/prueba de simulacion

P Xo

1, [

W

i H120

e

| a0

W

N

% -40

%“]

joul

o
-40

-120

-100 -80 -60

-40

-20 0

Figura 9-10 Programacion grafica

Torneado
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P Cabeza programa

9.18 Ejemplo: Mecanizado estandar

Decalajes origen 654

%y Desbastar

‘_r+ Contorno

_r- Contorno

w1 Deshastar

4 £1 Quitar restos
) Deshastar

3% Ranura

%% Ranura

% Rosca longit.
™ Rosca longit.
Zﬂ] Taladrar

¥=1 001: Posiciones
£% Caja rectangular
END Fim programa

VY

TUT

VY

Figura 9-11  Plan de trabajo

T=Schrupper_80 FO,3/U U=350m refrent. X0=90
KONT 1
KONT_2
T=5chrupper 80 F0.35%'U U=400m
T=Schrupper_5% F0.35%/U U=400m
T=Schlichter F0.1/U U=450m
T=5techer F0.15/U U=220m X0=60 20=-70
T=5techer F0.1/U U=220m X0=60 Z0=-70
T=Gewindestahl_2 P2mm;/vta 5=995%U Exterior
T=Gewindestahl 2 P2mm/vta 5=995U Exterior
@+ T=Bohrer_D5 F0.1/min U=50m Z1=10inc
a+ Z0=0C0=0 L0=16 C1=90 L1=16 C2=180 L2=16
@+ T=Fraser_D8 F0.03/min V=200m X0=0 Y0=0

Prueba de programa mediante simulacion

En la simulacién, el programa actual se calcula por completo y el resultado se representa
graficamente.

Figura 9-12 Vista en 3D

Torneado
Manual del usuario, 05/2017, ASE40868721
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9.18.4 Programa de mecanizado de cddigo G

N1 G54

N2 WORKPIECE(,,"","CYLINDER",192,2,-120,-100,90)

N3 GO X200 z200 YO

R R R S 2L L a e T

N4 T="UTILDESBASTE 80" D1

N5 MO6

N6 G96 S350 M04

N7 CYCLE951(90,2,-1.6,0,-1.6,0,1,2,0,0.1,12,0,0,0,1,0.3,0,2,1110000)
N8 G96 S400

N9 CYCLE62(,2,"E_LAB_A CONT_2","E_LAB E CONT_2")

N10 CYCLE952 ("DESBASTE 1",,"PIEZABRUTO 1",
2301311,0.35,0.15,0,4,0.1,0.1,0.4,0.2,0.12,0,1,0,0,,,,,2,2,,,0,1,,0,12,1110110)

N1l GO X200 2200

R R R L O R LA R R
N12 T="UTILDESBASTE 55" D1

N13 MO06

N14 G96 sS400 MO4

N15 CYCLE952 ("DESBASTE 2","PIEZABRUTO 1","Piezabruto 1",
1301311,0.35,0.2,0,2,0.2,0.1,0.4,0.2,0.2,0,1,0,,,,,,2,2,,,0,1,,0,112,1100110)

N16 GO X200 Z200

ok KK o KKK o KK o K KKk K KK
N17 T="UTILACABADO" D1

N18 MO6

N19 G96 S450 MO4

N20 CYCLE952 ("DESBASTE 3",,"",
1301321,0.1,0.5,0,1.9,0.1,0.1,0.2,0.1,0.1,0,1,0,0,,,,,2,2,,,0,1,,0,12,1000110)

N21 GO X200 %200
+ kR Rk Rk Rk kKR kK R Kk kK R Rk Kk Kk K

N22 T="UTILTRONZADO" D1

N23 M06

N24 G96 S220 MO4

N25 CYCLE930(60,-70,5.856406,8,4,,0,15,15,1,1,1,1,0.2,2,1,10110,,1,30,0.15,1,0.4,0.2,2,1001010)
N26 CYCLE930(60,-70,5.856406,8,4,,0,15,15,1,1,1,1,0.2,2,1,10120,,1,30,0.1,1,0.1,0.1,2,1001110)
N27 GO X200 2200

£ KRR KK KKK K

N28 T:"CUCHILLAROSCAR_Z" D1

N29 M06

N30 G97 $995 MO3

N31 CYCLE99(0,48,-25,,4,4,1.226,0.1,30,0,5,0,2,1100103,4,1,0.2815,0.5,0,0,1,0,0.707831,1,,,,2,0)
N32 CYCLE99(0,48,-25,,4,4,1.226,0.02,30,0,3,2,2,1210103,4,1,0.5,0.5,0,0,1,0,0.707831,1,,,,2,0)
N33 GO X200 2200

KA A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A A KKKk
’

Torneado
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N34
N35
N36
N37
N38
N39
N40
N41
N42
N43
N44
N45
N46
N47
N48

T="BROCA D5" D1

MO6
SPOS=
SETMS
M24
G97 s
G94 F

0
(2)
; acoplar herramienta accionada,
3183 M3
318

TRANSMIT

MCALL

CYCLE82(1,0,1,,10,0,0,1,11)

HOLES2(0,0,16,0,30,4,1010,0,,,1)

MCALL
M25
SETMS

especifico de maquina

; desacoplar herramienta accionada, especifico de méquina

(1)

TRAFOOF

GO X2

00 z200

;*****************************************

N49
N50
N51
N52
N53
N54
N55
N56
N57
N58
N59
N60
N6l
N62
N63

T="FRESA D8"

M6
SPOS=
SETMS
M2 4
G97 s
G95 F

0
(2)

1989 MO3
7Z=0.15

TRANSMIT

POCKET3(20,0,1,5,23,23,8,0,0,4,3,0,0,0.12,0.08,0,11, 50,8,3,15,0,2,0,1,2,11100,11,111)

M25

TRAFOOF

DIAMON

SETMS
GO X2
M30

(1)
00 z200

IR RS SRR R EEEEEEEEEEEEEEEEEE TSRS E RS S
7

;#SM Z:3

N64 E LAB A CONT 1:

G18 G90 DIAMOF; *GP*

GO Z0 X30

Gl z-40 ;

Z-45 X40

Z-65

; *GP

Z-70 X45

Z-95

X0
Z0
X30

; *GP
*GP*

;*GP*

;*GP*

Torneado
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;*GP*
*GP*
;*GP*
*
;*GP*

*

;#7 DlgK contour definition begin - Don't change!;*GP*; *RO*; *HD*
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;CON,2,0.0000,1,1,MS8T:0,0,AX:Z,X,K,I;*GP*;*RO*; *HD*
7S,EX:0,EY:30;*GP*; *RO*; *HD*

;LL,EX:-40; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,EX:-45,EY:40; *GP*; *RO*; *HD*
;LL,EX:=-65; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,EX:-70,EY:45; *GP*; *RO*; *HD*
;LL,EX:=95; *GP*; *RO*; *HD*

;LD,EY:0; *GP*; *RO*; *HD*

;LR,EX:0; *GP*; *RO*; *HD*

;LA,EX:0,EY:30; *GP*; *RO*; *HD*

; #End contour definition end - Don't change!;*GP*; *RO*; *HD*
E LAB E CONT 1:

N65 E LAB A CONT 2: ;#SM Z:4

;#7__D1gK contour definition begin - Don't change!;*GP*; *RO*; *HD*
G18 G90 DIAMOF; *GP*

GO Z0 X0 ;*GPp*

Gl X24 CHR=3 ;*GP*

Z-18.477 ;*GP*

G2 Z-55.712 X30 K=AC(-35) I=AC(40) ;*GP*

Gl Z-80 RND=6 ;*GP*

7Z-85 X45 CHR=3 ;*GP*

z-95 ;*Gp*
;CON,V64,2,0.0000,0,0,MST:0,0,AX:Z,X,K,I;*GP*;*RO*; *HD*
;S,EX:0,EY:0,ASE:90; *GP*; *RO*; *HD*
;LU,EY:24;*GP*; *RO*; *HD*

;F,LFASE:3; *GP*; *RO*; *HD*
;LL,DIA:225/0,AT:90; *GP*; *RO*; *HD*
;ACW,DIA:210/0,EY:30,CX:-35,CY:40,RAD:23; *GP*; *RO*; *HD*
;LL,EX:-80; *GP*; *RO*; *HD*

;R,RROUND: 6; *GP*; *RO*; *HD*
;LA,EX:-85,EY:45; *GP*; *RO*; *HD*
;F,LFASE:3; *GP*; *RO*; *HD*

;LL,EX:-95; *GP*; *RO*; *HD*

; #End contour definition end - Don't change!;*GP*; *RO*; *HD*

E LAB E CONT 2:

294
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10.1

10.1.1

Taladrado

Generalidades

Parametros geométricos generales

® Plano de retirada RP y punto de referencia Z0

Por lo general, el punto de referencia Z0 y el plano de retirada RP tienen valores diferentes.
En el ciclo se parte del supuesto de que el plano de retirada se encuentra delante del punto
de referencia.

Nota

Si los valores para el punto de referencia y el plano de retirada son idénticos, no puede
darse ningun valor de profundidad relativa. Se emite el aviso de error "Plano referencia
mal definido" y el ciclo no se ejecuta.

Este aviso de error se produce también cuando el plano de retirada se encuentra avanzado
respecto al punto de referencia, es decir, que la distancia a la profundidad final de taladrado
€s menor.

Distancia de seguridad SC
Actua respecto al punto de referencia. El sentido en que es efectiva la distancia de
seguridad lo determina automaticamente el ciclo.

Profundidad de taladrado

En ciclos con campo de seleccién, la profundidad de taladrado programada se refiere en
funcién de la seleccion al mango de la broca, a la punta de la broca o al diametro del
centrado:

— Punta (profundidad de taladrado con relacion a la punta)
Se penetra hasta que la punta de la broca alcanza el valor Z1 programado.

— Vastago (profundidad de taladrado con relacién al vastago)
Se penetra hasta que el mango de la broca alcanza el valor Z1 programado. El &ngulo
de penetracion se toma de la lista de herramientas.

— Diametro (centrado con relacion al didmetro, s6lo en CYCLES81)
En Z1 se programa el didmetro del taladro de centraje. En este caso, debe indicarse el
angulo de punta de la herramienta en la lista de herramientas. La herramienta penetra
hasta alcanzar el diametro especificado.

Posiciones de taladrado

Torneado

El ciclo requiere la introduccion de las coordenadas de taladrado del plano.
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10.1 Taladrado

De este modo, los centros del taladro deben programarse antes o después de la llamada de
ciclo tal como se indica a continuacion (ver también el apartado Ciclos en posicién individual
o patron de posiciones (MCALL)):

® Una posicién individual debe programarse antes de la llamada de ciclo.
® | os patrones de posiciones (MCALL) deben programarse después de la llamada de ciclo
— como ciclo de figuras de taladros (linea, circulo, etc.) o

— como continuacion de secuencias de posicionamiento para los centros del taladro.

Consulte también
Seleccion de los ciclos mediante el pulsador de menu (Pagina 232)

10.1.2 Puntear (CYCLES81)

Funcién
Con el ciclo "Puntear” la herramienta taladra con la velocidad de giro de cabezal y la velocidad
de avance programadas (a eleccion)

e hasta la profundidad final de taladrado o
® hasta la profundidad necesaria para alcanzar el diametro programado del punteado.

La retirada de la herramienta tiene lugar una vez transcurrido un tiempo de espera
programable.

Bloquear el cabezal

Para ShopTurn la funcion "Bloquear el cabezal" puede ser ajustada por el fabricante de la
maquina.

{g} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Consulte también
Bloquear el cabezal (Pagina 254)

Torneado
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Aproximacion/retirada

Procedimiento

10.1 Taladrado

1. La herramienta se desplaza con GO a la distancia de seguridad con respecto al punto de

referencia.

2. Con G1y el avance F programado se penetra en la pieza hasta alcanzar la profundidad o

el diametro de punteado.

3. Unavez transcurrido un tiempo de espera DT, la pieza se retira en rapido GO hasta el plano

de retirada.
1. Se ha creado el programa ShopTurn o el programa de pieza para ejecutar
y aparece el editor.
Tala- 2. Accione el pulsador de menu "Taladrar".
drar
Accione el pulsador de menu "Puntear”.
Puntear

Se abre la ventana de entrada "Puntear".

Parametros programa en cédigo G

Parametros programa ShopTurn

go G)

PL Plano de mecanizado T Nombre de herramienta
RP Plano de retirada mm D Numero del filo
SC Distancia de seguridad mm F Avance mm/min
mm/vuelta
o
SV Velocidad de giro del cabezal o | r/min
0 velocidad de corte constante m/min
Parametro Descripcion Unidad
Posicion de meca- | ¢ Posicion individual
nizado 1 (solo Taladrar un agujero en la posicion programada
con codigo G) ® Patrén de posiciones
Posicion con MCALL
Z0 (solo con caédi- | Punto de referencia Z mm

Superficie de
mecanizado )

(solo con Shop-
Turn)

e Refrentado C
® Refrentado Y
e Envolvente C

® Envolvente Y

Posicién
(solo con Shop-
Turn)

® Delante (refrentado)
e Detras (refrentado)
e Exterior (envolvente)

® |nterior (envolvente)

Torneado
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10.1 Taladrado

Parametro Descripcion Unidad
K Bloguear/Soltar cabezal
. La funcion debe ser ajustada por el fabricante de la maquina.
(solo con Shop-
Turn)
Centrado e Diametro (centrado con relacion al didmetro)
0 El angulo de penetracion de la broca de puntear se toma de la lista de herramientas.
® Punta (centrado con relacion a la profundidad)
La herramienta penetra hasta alcanzar la profundidad de penetracién programada.
1] Se penetra hasta alcanzar el diametro. (sélo con centrado diametro) mm
21 Profundidad de taladrado (abs) o profundidad de taladrado referida a Z0 (inc) mm
O Se penetra hasta alcanzar la profundidad Z1. (solo con centrado punta)
DT e Tiempo de espera (en la profundidad de taladrado final) en segundos s
(8] e Tiempo de espera (en la profundidad de taladrado final) en vueltas vuelta
10.1.3 Taladrar (CYCLES82)
Funcién

Con el ciclo "Taladrar" la herramienta taladra con la velocidad de giro del cabezal y la velocidad
de avance programadas hasta la profundidad de taladrado final (vastago o punta).

La retirada de la herramienta tiene lugar una vez transcurrido un tiempo de espera
programable.

Bloquear el cabezal

208

Para ShopTurn la funcién "Bloquear el cabezal" puede ser ajustada por el fabricante de la
maquina.

{LS} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Torneado
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10.1 Taladrado

Entrada simple

Tiene la posibilidad de reducir la gran cantidad de parametros para el mecanizado simple a
los parametros mas importantes con la ayuda del campo de seleccion "Entrada”. En este modo
"Entrada simple" los parametros ocultos reciben un valor fijo no ajustable.

{é"} Fabricante de la maquina
Diferentes valores fijos pueden predefinirse mediante datos de operador.

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Si la programacion de una pieza asi lo requiere, puede mostrar y modificar todos los
parametros mediante "Entrada completa".

Consulte también

Bloquear el cabezal (P4gina 254)

Aproximacion/retirada

1. La herramienta se desplaza con GO a la distancia de seguridad con respecto al punto de
referencia.

2. La herramienta penetra en la pieza con G1 y el avance F programado hasta alcanzar la
profundidad final Z1 programada.

3. Una veztranscurrido un tiempo de espera DT, la pieza se retira en rapido GO hasta el plano

de retirada.
Procedimiento
1. Se ha creado el programa ShopTurn o el programa de pieza para ejecutar
y aparece el editor.
Tala- 2. Accione el pulsador de menu "Taladrar".
drar
Taladrar 3. Accione el pulsador de menu "Taladrar escariar".
escariar
4, Accione el pulsador de menu "Taladrar".
Taladrar

Se abre la ventana de entrada "Taladrar".

Torneado
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10.1 Taladrado

Parametros en modo "Entrada completa"

Parametros programa en cédigo G |

| Parametros programa ShopTurn

EntradaQ ® completa
PL Plano de mecanizado T Nombre de herramienta
RP Plano de retirada mm D Numero del filo
SC Distancia de seguridad mm F Avance mm/min
mm/vuelta
9]
SV Velocidad de giro del cabezal o | r/min
o velocidad de corte constante m/min
Parametro Descripcién Unidad
Posicién de meca- | ¢ Posicién individual
nizado © (solo Taladrar un agujero en la posicion programada
con codigo G) ® Patrén de posiciones
Posicion con MCALL
Z0 (solo con cédi- | Punto de referencia Z mm
go G)
Superficie de ® Refrentado C
mecanizado | ® Refrentado Y
(solo con Shop- | £ vente G
Turn)
® FEnvolventeY
Posicion Q) e Delante (refrentado)
(solo con Shop- e Detras (refrentado)
Turn) ® Exterior (envolvente)
® |Interior (envolvente)
K Bloguear/Soltar cabezal
©) La funcién debe ser ajustada por el fabricante de la maquina.
(solo con Shop-
Turn)
Profundidad de ta- | @ Vastago (profundidad de taladrado con relacion al vastago)
ladrado Se penetra hasta que el vastago de la broca alcanza el valor Z1 programado. El
0 angulo de penetracion se toma de la lista de herramientas.
® Punta (profundidad de taladrado con relacioén a la punta)
Se penetra hasta que la punta de la broca alcanza el valor Z1 programado.
Nota: si no pueden indicarse angulos para brocas en la gestion de herramientas, no se
ofrece la seleccién punta/vastago (siempre punta, campo 0)
Z1 Profundidad de taladrado (abs) o profundidad de taladrado referida a Z0 (inc) mm
5] Se penetra hasta alcanzar la profundidad Z1.
Puntear e Si
© * No
Torneado
300 Manual del usuario, 05/2017, ASE40868721




Programar funciones tecnologicas (ciclos)

10.1 Taladrado

Parametro Descripcién Unidad
ZA (solo con pun- | Profundidad de punteado (abs) o profundidad de punteado referida al punto de referencia | mm
teado "si") (inc)
8]
FA (solo con pun- | Avance de punteado reducido como porcentaje del avance de taladrado %
teado "si") Avance para punteado (ShopMill) mm/min o
0 mm/vuelta
Avance para punteado (cédigo G) Tray/min o
tray/vuelta
Taladro pasante |e Sj
0 Taladro pasante con avance FD
* No
ZD (solo con tala- | Profundidad para reduccion de avance (abs) o profundidad para reduccion de avance | mm
dro pasante "si" referida a Z1 (inc)
8]
FD (solo con tala- | Avance reducido para taladro pasante referido a avance de taladrado F %
dro pasante "si*) | Avance para el taladro pasante (ShopTurn) mm/min o
8 mm/vuelta
Avance para el taladro pasante (codigo G) Tray/min o
tray/vuelta
DT (solo con tala- | ¢ Tiempo de espera (en la profundidad de taladrado final) en segundos s
dro pasante "no") | o Tiempo de espera (en la profundidad de taladrado final) en vueltas vuelta
8]
Parametros en modo "Entrada simple"
Parametros programa en cédigo G | | Parametros programa ShopTurn
Entrada e Simple
9]
RP Plano de retirada mm T Nombre de herramienta
D Numero del filo
FiO Avance mm/min
mm/vuelta
SIV Velocidad de giro del cabe- | r/min
0 zal o velocidad de corte m/min
constante
Torneado
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10.1 Taladrado

Parametro

Descripcién

Posicion
de mecanizado (so-
lo con codigo G)

o

® Posicion individual
Taladrar un agujero en la posicion programada

® Patrén de posiciones
Posicion con MCALL

Superficie de
mecanizado

O

(solo con Shop-
Turn)

® Refrentado C
® Refrentado Y
e Envolvente C

® Envolvente Y

Posicién
Q

(solo con Shop-
Turn)

e Delante (refrentado)
® Detras (refrentado)

e Exterior (envolvente)
® |Interior (envolvente)

K
©

(solo con Shop-
Turn)

Bloquear/Soltar cabezal
La funcién debe ser ajustada por el fabricante de la maquina.

Profundidad de ta-
ladrado

O

e Vastago (profundidad de taladrado con relacion al vastago)
Se penetra hasta que el vastago de la broca alcanza el valor Z1 programado. El
angulo de penetracion se toma de la lista de herramientas.

® Punta (profundidad de taladrado con relacion a la punta)
Se penetra hasta que la punta de la broca alcanza el valor Z1 programado.

ofrece la seleccion punta/vastago (siempre punta, campo 0)

Nota: si no pueden indicarse angulos para brocas en la gestion de herramientas, no se

Z0 (solo con cédigo | Punto de referencia Z mm

G)

21 Profundidad de taladrado (abs) o profundidad de taladrado referida a Z0 (inc)

Q Se penetra hasta alcanzar la profundidad Z1.

DT Tiempo de espera en la profundidad final de taladrado s
vuelta

Parametros ocultos

Los siguientes parametros estan ocultos. Se ajustan previamente con datos fijos o con valores

ajustables mediante datos de operador.

go G)

Parametro Descripcion Valor Ajustable en DO
PL (solo con codigo | Plano de mecanizado Definido en

G) MD 52005

SC (solo con cédi- | Distancia de seguridad 1 mm X

Puntear

302
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10.1 Taladrado

Parametro Descripcion Valor Ajustable en DO
ZA Profundidad de punteado
FA Avance reducido de punteado

Taladro pasante

ZD

Profundidad para reduccion de avance

FD Avance reducido de taladro pasante
{g} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.
10.1.4 Escariar (CYCLES85)
Funcién

Con el ciclo "Escariar" la herramienta entra en la pieza con la velocidad de giro del cabezal

programada y con el avance programado en F.

Cuando se alcanza el valor Z1 y finaliza el tiempo de espera, en el mandrinado la herramienta

se retira con el avance de retirada programado al plano de retirada.

Bloquear el cabezal

Para ShopTurn la funcion "Bloquear el cabezal" puede ser ajustada por el fabricante de la

maquina.

{g} Fabricante de la maquina

Consulte también

Bloquear el cabezal (Pagina 254)

Aproximacion/retirada
1. La herramienta se desplaza con GO a la distancia de seguridad con respecto al punto de

Torneado

referencia.

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

2. La herramienta penetra en la pieza con el avance F programado hasta que se alcanza la

profundidad final Z1.

3. Tiempo de espera DT en la profundidad final de taladrado.

4. Retirada al plano de retirada con avance de retirada programado FR.
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10.1 Taladrado

Procedimiento

1.

Tala- 2.
drar

Taladrar 3.
escariar

Escariar &

Se ha creado el programa ShopTurn o el programa de pieza para ejecutar

y aparece el editor.
Accione el pulsador de menu "Taladrar".

Accione el pulsador de menu "Taladrar escariar".

Accione el pulsador de menu "Escariar"
Se abre la ventana de entrada "Escariar".

304

Parametros programa en cédigo G Parametros programa ShopTurn
PL Plano de mecanizado T Nombre de herramienta
RP Plano de retirada mm D Numero del filo
SC Distancia de seguridad mm F Avance mm/min
mm/vuelta
o
F Avance * SV Velocidad de giro del cabezal o | r/min
0 velocidad de corte constante m/min
Parametro Descripcion Unidad
Posicién de meca- | ¢ Posicién individual
nizado © (solo Taladrar un agujero en la posicion programada
con codigo G) ® Patrdn de posiciones
Posicion con MCALL

Z0 (solo con caédi- | Punto de referencia Z mm
go G)
FR (solo con codi- | Avance en la retirada *
go G)
FR (solo con Avance en la retirada mm/min
ShopTurn) mm/vuelta
Superficie de e Refrentado C
mecanizado ® Refrentado Y
) (solo con Shop-
Turn) ® Envolvente C

® Envolvente Y
Posicion Q) ® Delante (refrentado)
(solo con Shop- | @ Detras (refrentado)
Turn) .

e Exterior (envolvente)

® |nterior (envolvente)
& Bloguear/Soltar cabezal
©) La funcién debe ser ajustada por el fabricante de la maquina.
(solo con Shop-
Turn)

Torneado
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10.1 Taladrado

Parametro Descripcion Unidad

Z1 Profundidad de taladrado (abs) o profundidad de taladrado referida a Z0 (inc) mm
Se penetra hasta alcanzar la profundidad Z1.

DT e Tiempo de espera (en la profundidad de taladrado final) en segundos S

(8] ® Tiempo de espera (en la profundidad de taladrado final) en vueltas vuelta
* Unidad del avance tal y como estaba programada antes de abrir el ciclo

10.1.5 Mandrinar (CYCLES86)

Funcién

Con el ciclo "Mandrinar" la herramienta se desplaza en rapido hasta la posicién programada
teniendo en cuenta el plano de retirada y la distancia de seguridad. A continuacion, la
herramienta penetra con el avance programado (F) hasta la profundidad programada (Z1).
Con el comando SPOS se produce una parada orientada del cabezal. Transcurrido un tiempo
de espera se produce la retirada, a eleccidn, con o sin levantamiento de la herramienta.

Nota

Si se ha girado o simetrizado, por ejemplo, mediante CYCLEB800 antes del mecanizado,
debera adaptarse el comando SPOS de forma que la posicion del cabezal se sincronice con
DXy DY.

Bloquear el cabezal

Levantar

Para ShopTurn la funcion "Bloquear el cabezal" puede ser ajustada por el fabricante de la
maquina.

{g} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Al levantar, determine el rebaje D y el angulo de orientacion de la herramienta a.

Nota

El ciclo "Mandrinar" podra emplearse si el cabezal previsto para el taladrado esta técnicamente
en condiciones para el funcionamiento con posicion regulada.

Consulte también

Torneado

Bloquear el cabezal (Pagina 254)
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10.1 Taladrado

Aproximacién/retirada

1. La herramienta se desplaza con GO a la distancia de seguridad con respecto al punto de
referencia.

2. Desplazamiento a la profundidad final de taladrado, con G1 y con la velocidad y velocidad
de avance programadas antes de llamar al ciclo.

3. Tiempo de espera en la profundidad final de taladrado.
4. Parada orientada del cabezal en la posicion de cabezal programada en SPOS.
5. Si se selecciona "Levantar" el filo se retira del borde del taladro hasta en 3 ejes con GO.
6. Retirada con GO a la distancia de seguridad del punto de referencia.
7. Retirada al plano de retirada con GO en la posicion de taladrado en los dos ejes del plano
(coordenadas del centro del taladrado).
Procedimiento
1. Se ha creado el programa ShopTurn o el programa de pieza para ejecutar
y aparece el editor.
Tala- 2. Accione el pulsador de menu "Taladrar".
drar
. 3. Accione el pulsador de menu "Mandrinar" con codigo G.
Mandrinar
0 bien
Taladrar 3. Accione los pulsadores de menu "Taladrar escariar" y "Mandrinar" con
escariar ShopTurn.
Mandrirg? Se abre la ventana de entrada "Mandrinar".
Parametros programa en cédigo G Parametros programa ShopTurn
PL Plano de mecanizado T Nombre de herramienta
Q
RP Plano de retirada mm D Numero del filo
SC Distancia de seguridad mm F Avance mm/min
mm/vuelta
o
SV Velocidad de giro del cabezal o | r/min
0 velocidad de corte constante m/min
Torneado
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10.1 Taladrado

Parametro Descripcion Unidad
Posicion de ® Posicion individual

mecanizado Taladrar un agujero en la posicion programada.

QO ® Patrén de posiciones

Posicion con MCALL
(solo con cédigo

G)
DIR Sentido de giro
0 . ¢
L "
(solo con cédigo
G)
Z0 (solo con cadi- | Punto de referencia Z mm
go G)
Superficie de e Refrentado C
mecanizado e Refrentado Y
o e Envolvente C
(solo con Shop- ® Envolvente Y
Turn)
Posicion O ® Delante (refrentado)
(solo con Shop- | e Detras (refrentado)
Turn) e Exterior (envolvente)
® |Interior (envolvente)
% | Bloquear/Soltar cabezal
. La funcion debe ser ajustada por el fabricante de la maquina.
(solo con Shop-
Turn)
210 Profundidad de taladrado (abs) o profundidad de taladrado referida a Z0 (inc) mm
DT e Tiempo de espera en la profundidad de taladrado final, en segundos s
(8] ® Tiempo de espera en la profundidad de taladrado final, en vueltas vuelta
SPOS Posicion de parada del cabezal grados
Modo de retirada | ® No levantar
0 El filo no se libera, sino que se retira en rapido a la distancia de seguridad.
® | evantar
El filo se retira del borde del taladro y se retira al plano de retirada.
DX (solo cddigo Valor de retirada en direccién X (incremental) (sélo con Levantar) mm
G)
DY (solo codigo Valor de retirada en direccion Y (incremental) (s6lo con Levantar) mm
G)
DZ (solo cédigo G) | Valor de retirada en direccion Z (incremental) (s6lo con Levantar) mm
D (solo ShopTurn) | Valor de retirada (incremental) (solo con Levantar) mm
Torneado
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10.1 Taladrado

10.1.6 Taladrado profundo 1 (CYCLES83)

Funcion

Con el ciclo "Taladrado profundo 1", la herramienta penetra en la pieza con la velocidad de
giro del cabezal y la velocidad de avance programadas en varios pasos de penetracion hasta
que se alcanza la profundidad Z1. Se puede especificar:

® Numero de penetraciones constante o decreciente (mediante un factor de degresion
programable)

® Romper viruta sin levantar o sacar viruta con retirada de herramienta

® Factor de avance de 1.2 penetracion para reduccion o aumento de avance (p. €j., cuando
el agujero ya esta pretaladrado)

® Tiempos de espera

® Profundidad referida al vastago o la punta de la broca

Bloquear el cabezal

Entrada simple

Para ShopTurn la funcion "Bloquear el cabezal" puede ser ajustada por el fabricante de la
maquina.

{g} Fabricante de la maquina
Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Tiene la posibilidad de reducir la gran cantidad de parametros para el mecanizado simple a
los parametros mas importantes con la ayuda del campo de seleccion "Entrada”. En este modo
"Entrada simple" los parametros ocultos reciben un valor fijo no ajustable.

{c} Fabricante de la maquina
Diferentes valores fijos pueden predefinirse mediante datos de operador.

Ténganse en cuenta las indicaciones del fabricante de la maquina al respecto.

Si la programacioén de una pieza asi lo requiere, puede mostrar y modificar todos los
parametros mediante "Entrada completa".

Aproximacion/retirada al romper virutas

308

1. La herramienta se desplaza con GO a la distancia de seguridad con respecto al punto de
referencia.

2. La herramienta taladra con la velocidad de giro del cabezal y la velocidad de avance
F = F - FD1 [%] programadas hasta la 12 profundidad de penetracion.

Torneado
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10.1 Taladrado

3. Tiempo de espera en profundidad de taladrado DTB.

La herramienta se retira en el valor de retirada V2 para la rotura de viruta y taladra hasta
la siguiente profundidad de penetracién con la velocidad de avance F programada.

El paso 4 se va repitiendo hasta que se alcanza la profundidad final de taladrado Z1.

6. Tiempo de espera en la profundidad final de taladrado DT.

7. La herramienta se desplaza en rapido al plano de retirada.

Aproximacion/retirada al sacar virutas

1.

2B -

N

9.

La herramienta se desplaza con GO a la distancia de seguridad con respecto al punto de
referencia.

La herramienta taladra con la velocidad de giro del cabezal y la velocidad de avance
F = F - FD1 [%] programadas hasta la 12 profundidad de penetracion.

Tiempo de espera en profundidad de taladrado DTB.
La herramienta sale en rapido de la pieza a la distancia de seguridad para sacar virutas.
Tiempo de espera en el punto inicial DTS.

Aproximacion de la ultima profundidad de taladrado con GO, reducida en el valor la
distancia de parada V3.

Después se taladra hasta la siguiente profundidad de penetracion.

Los pasos 4 a 7 se van repitiendo hasta que se alcanza la profundidad final de taladrado
Z1 programada.

Tiempo de espera en la profundidad final de taladrado.

10.La herramienta se desplaza en rapido al plano de retirada.

Procedimiento

1. Se ha creado el programa ShopTurn o el programa de pieza para editar
y aparece el editor.

Tala- 2. Accione el pulsador de menu "Taladrar".
drar
Taladrado 3.  Accione los pulsadores de menu "Taladrado profundo" y "Taladrado pro-
profundo fundo 1".
Taladrado Se abre la ventana de entrada "Taladrado profundo 1".
profundo 1

Torneado
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10.1 Taladrado

Parametros en modo "Entrada completa"

Parametros programa en cédigo G |

| Parametros programa ShopTurn

Entrada e Completa
PL Plano de mecanizado T Nombre de herramienta
8]
RP Plano de retirada mm D Numero del filo
SC Distancia de seguridad mm F Avance mm/min
mm/vuelta
o
SIV Velocidad de giro del cabezal o | r/min
0 velocidad de corte constante m/min
Parametro Descripcién Unidad
Posicién de meca- | ¢ Posicién individual
nizado |0 (solo Taladrar un agujero en la posicion programada
con cédigo G) . -
® Patrén de posiciones
Posicion con MCALL
Z0 (solo con cédi- | Punto de referencia Z mm
go G)
Superficie de e Refrentado C
n&ecanlzado e Refrentado Y
(solo con Shop- e Envolvente C
Turn) ® Envolvente Y
Posicion Q) ® Delante (refrentado)
(solo con Shop- | e Detras (refrentado)
Turn) e Exterior (envolvente)
® |Interior (envolvente)
& Bloguear/Soltar cabezal
©) La funcién debe ser ajustada por el fabricante de la maquina.
(solo con Shop-
Turn)
Mecanizado ® Sacar virutas
O La broca se retira de la pieza para la evacuacion de virutas.
® Romper virutas
La broca se retira en el valor de retirada V2 para la rotura de virutas.
Profundidad de ta- | ¢ Vastago (profundidad de taladrado con relacion al vastago)
ladrado Se penetra hasta que el vastago de la broca alcanza el valor Z1 programado. El
) angulo de penetracion se toma de la lista de herramientas.
® Punta (profundidad de taladrado con relacion a la punta)
Se penetra hasta que la punta de la broca alcanza el valor Z1 programado.
Nota: Si no pueden indicarse angulos para brocas en la gestion de herramientas, no
estara disponible la seleccion punta/vastago (siempre punta, campo 0)
Torneado
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Programar funciones tecnologicas (ciclos)

10.1 Taladrado

Parametro Descripcion Unidad
Z1 Profundidad de taladrado (abs) o profundidad de taladrado referida a Z0 (inc) mm
) Se penetra hasta alcanzar la profundidad Z1.

DO 1.2 profundidad de taladrado (abs) o 1.2 profundidad de taladrado referida a Z0 (inc) mm

(solo con cédigo

G)

D (solo con Shop- | Penetracion maxima en profundidad mm

Turn)

FD1 Porcentaje de avance en la primera penetracion %

DF Penetracion:

Q ® Valor de degresién que se reduce en cada penetracion adicional mm
® Porcentaje para cada penetracion adicional %
DF = 100%: el valor de penetracién permanece igual
DF < 100%: el valor de penetracion se va reduciendo en direccion a la profundidad de
taladrado final
Ejemplo: la ultima penetracion fue de 4 mm; DF es 80%

Siguiente penetracion = 4 x 80% = 3,2 mm
Siguiente penetracion = 3,2 x 80% = 2,56 mm, etc.

V1 Penetracion minima (solo con DF en %) mm
El parametro V1 solo esta presente cuando se ha programado DF < 100.

Cuando el valor de penetracién es muy pequefio, se puede programar con el parametro
"V1" una penetracion minima.

V1 < valor de penetracién: se penetra en el valor correspondiente.

V1 > valor de penetracién: se penetra con el valor programado en V1.

V2 Valor de retirada tras cada mecanizado (solo con Romper virutas) mm
Distancia que tendra que retirarse la broca para romper la viruta.

V2 = 0: la herramienta no se retira, sino que se queda parada durante una vuelta.

Distancia de para- | ®¢ Manual

da previa (solo La distancia de parada debe introducirse manualmente.

con Sacar virutas) e Automatico

Q El ciclo calcula la distancia de parada.

V3 Distancia de parada previa (solo con Sacar virutas y Distancia de parada previa manual) | mm
Distancia hasta la ultima profundidad de penetracién, a la cual se desplaza la broca en
rapido después de la evacuacion de virutas.

DTB (solo con c6- | ¢ Tiempo de espera en la profundidad de taladrado, en segundos s

digo G) e Tiempo de espera en la profundidad de taladrado, en vueltas vuelta

- Nota:

DT > 0: Se aplica el valor programado
DT = 0: Se aplica el mismo valor programado en DTB (DT = DTB)

DT e Tiempo de espera en la profundidad de taladrado final, en segundos S

© ® Tiempo de espera en la profundidad de taladrado final, en vueltas vuelta

DTS (solo con c6- | ¢  Tiempo de espera para evacuacion de virutas, en segundos S

digo G) © e Tiempo de espera para evacuacion de virutas, en vueltas vuelta
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