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Prélogo

Los controles digitales SINUMERIK 810D, 840D y 840Di se distinguen por su pronunciado caracter
abierto; es decir, pueden ser configurados por el fabricante de la maquina y, en parte, también por
el mismo usuario segun sus propias necesidades. De este modo, se pueden utilizar de forma eficiente
y estan ampliamente extendidos tanto en la produccion de series pequefias como en cadenas de
fabricacién totalmente automatizadas.

El objetivo de la creacién de este cuaderno fue ofrecer al amplio circulo de usuarios
una introduccién de facil comprension a estos potentes controles.

Con 810D, 840D y 840Di se pueden controlar una gran diversidad de procedimientos de mecanizado.
En este cuaderno trataremos las dos tecnologias basicas Tornear y fresar.

Este documento fue elaborado en cooperacién de usuarios practicos de CN y didacticos. Queremos
expresar nuestro agradecimiento especial al Sr. Markus Sartor por sus valiosas indicaciones y
criticas.

El procedimiento del cuaderno es practico y orientado a las actuaciones. Las secuencias de teclas
se explican paso a paso. El complejo apoyo grafico le permite comparar en todo momento sus propias
entradas en el control con las especificaciones del cuaderno.

Al mismo tiempo, estas instrucciones son también particularmente aptas para la preparacién o el
repaso sin uso del control, mediante el sistema idéntico al control, SinuTrain, en el PC.

Los ejemplos contenidos en el cuaderno fueron creados, en su mayoria, con la version del software
5.2. Debido al desarrollo posterior del software y al mencionado caracter abierto del control no se
puede excluir que el manejo de su control pueda desviarse en ciertos detalles de la configuracion
descrita. Ademas, puede ser posible, segun la posicién del interruptor llave en la maquina, que no
estén disponibles todas las funciones descritas. En estos casos se remite a la documentacioén anexa
del fabricante de la maquina y a la documentacion interna de la empresa.

Le deseamos mucho y éxito y entusiasmo al trabajar con su control SINUMERIK.

Los autores

Erlangen/Wuppertal, Marzo de 2001
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810D/840D/840Di Instrucciones para principiantes

1 Conceptos

En este capitulo se le explican al principiante que se inicia en CNC algunos conceptos geométricos y tecnolo-
gicos generales para la programacion con fresado y torneado.

1.1 Conceptos geomeétricos Fresar y Tornear

Los conceptos geométricos que se presentan aqui se refieren, en gran parte, a la calculadora de contornos
grafica SINUMERIK. Las fotografias de pantallas utilizadas sirven para apoyar la teoria.

Si quiere seguir ya de antemano los ejemplos tedricos en el control:
Campo de manejo 'Programa' > Crear nuevo programa de mecanizado > En el editor de textos, pulsador de
menu horizontal [Contorno] > pulsador de menu vertical [Crear contorno] > ...

Un ejemplo practico en el cual esta calculadora de contornos se presenta en este contexto se encuentra en el
capitulo "Programacién Tornear".

1.1.1 Ejes de herramienta y planos de trabajo

FRESAR

En fresadoras universales, la herramienta se suele instalar paralelamente a los ejes principales. Estos ejes
situados en angulo recto estan alineados, segun DIN 66217 e ISO 841, respectivamente, con las guias
principales de la maquina. De la posicién de montaje de la herramienta resulta el correspondiente plano de
trabajo. Al fresar, Z suele ser el eje de la herramienta.

Eje de la herramienta Z - plano G17

Prainl départ
¥ +Z
Sélection plan : A
Plan program. G17 }f .

! HKies
Point départ:
Ay x ABS
; ;} o
A P ¥ ABS

1‘;_/

wo X

Si el sistema de coordenadas mostrado se gira en consecuencia, se modifican los ejes y sus direcciones en
el correspondiente plano de trabajo (DIN 66217).

o




1.1 - Conceptos geométricos Fresar y Tornear

Eje de la herramienta Y - plano G18

Poinl déparl -
Z * ]
Séleclon plan : Y
e Plan program. G18 ()] ;

i

Ve

W, +X
LIV e Nota: es posible que, en la version del
Accosief poind depart; software en su control, por razones de
" compatibilidad se encuentre aun Z
Intso.texte libre: delante de X en el plano G18. Esto

afecta también al torneado (ver abajo).

D

o,
g
2

§
H

Eje de la herramienta X - plano G19

Paint départ

z +X
Shlection plan : A

Plan program.:G18  [LJ] g U

1 =t o

Point départ:
¥ ABS
Z ABS

Accoster point départ;
GO

Inbro decxio libre:

TORNEAR

En tornos universales, la herramienta se suele instalar paralelamente a los ejes principales. Estos ejes situa-
dos en angulo recto estan alineados, segun DIN 66217 e ISO 841, respectivamente, con las guias principales
de la maquina. Al tornear, Z es el eje de la pieza.

Eje giratorio Z - plano G18 *

Dado que los diametros de piezas torneadas son relativamente faciles de controlar, las cotas del
eje transversal son referidas al diametro. De este modo, el personal especializado puede comparar la medida
real directamente con las cotas indicadas en los planos.

* B A Con la tecla @ se pueden llamar pantallas de ayuda para
Flano progumacitn Gt |3 seleccidon del eje de la herramienta.
Acolado sje iransw.
252 Didmetro {DIAMOM)
= : oamor  4x  La cota de radio aqui
& D e indicada existe
e, 2 el igualmente en la pantalla
Posicionar punko inclal: - deayuda, peronoaparece

z oo
Enfrada lede libre:

"practicamente nunca".

* En el plano G18 se programan todas las operaciones de torneado.

Las operaciones de taladrado y de fresado en la superficie frontal de la pieza de torneado se programan
en el plano G17.

Las operac. de taladr. y de fres. en la superficie envolvente de la pieza de torn. se progr. en el plano G19.
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Para que un control CNC - como SINUMERIK 840D - se pueda orientar a través del sistema de medida en el
campo de trabajo disponible, existen alli algunos puntos de referencia importantes.

[

—

Origen de maquina M

El origen de maquina M es establecido por el fabricante y no se puede modificar. Para el fresado,
se sitla en el origen del sistema de coordenadas de maquina y para el torneado, en la superficie
de contacto del saliente del cabezal.

&

Origen de pieza W

El origen de pieza W, denominado también origen del programa, es el origen del sistema de
coordenadas de pieza. Se puede elegir libremente y, para el fresado, se deberia disponer en el
punto desde el cual, en el plano, parte la mayoria de las cotas.

Para tornear, el origen de pieza se sitia siempre en el eje giratorio y, en la mayoria de los casos,
en la superficie de refrentado.

@

Punto de referencia R

El desplazamiento al punto de referencia R se realiza para poner a cero el sistema de medida, dado
que, en la mayoria de los casos, no es posible efectuar el desplazamiento al origen de maquina.
De este modo, el control encuentra su punto de referencia en el sistema de medicién de desplaza-
miento.

S

Punto de referencia del portaherramientas T

El punto de referencia del portaherramientas T es importante para | preparacion de herramientas
preajustadas. Las longitudes L y Q que se muestran en el esquema sirven como valores de calculo
para la herramienta y se introducen en el almacén de herramientas del control.

S

)




1.1 - Conceptos geométricos Fresar y Tornear

1.1.2

Introduccién de cotas absolutas e incrementales (fresar)

Entradas absolutas:
Los valores introducidos se refieren
al origen de pieza.

Recta cualquiera

X 20.0000Fabs\*[J]
Y 50.0000 \abs

Entradas incrementales:
Los valores introducidos se refieren a
la posicion actual.

Recta cualquiera

X ~10.0000 @4@
Conelpulsadordemenu e Y 40.0000

se puede conmutar en todo

momento.

1y Punto final

Posicion actual

@)
W@ 20 +X

*G90 Cotas absolutas

En las entradas absolutas se tienen que introducir
siempre los valores de coordenadas absolutos del
punto final en el sistema de coordenadas activo (la
posicién actual no se considera).

+Y Punto final

(+)40

-10/| Posicién actual
®
W{y/ +X

*G91 Introduccion de cotas incrementales

Enlas entradas incrementales se tienen que introducir
siempre los valores de diferencia entre la posicién
actual y el punto final, teniendo en cuenta la
direccion.

A continuacioén, dos ejemplos en la combinacion absoluto/incremental:

+Y

@
\Z

+X
15 50

Recta cualquiera

X 15.0000 abs
Y -25.0000[ &inc

+Y
40 10

D
N

30

Recta cualquiera

X 30.0000 inc
Y -5.0000[Z]abs




810D/840D/840Di Instrucciones para principiantes

1.1.3 Datos dimensionales cartesianos y polares (fresar)

Para determinar el punto final de una recta se necesitan dos datos. Estos se pueden presentar como sigue:

Cartesiano: entrada de las coordenadas X e Y Polar: entrada de la longitud y de un angulo
-Recta cualquiera——— - Recta cualquiera
) Todos los valores que ) Nota-
i 30.0000 '"b° aparecen de color gris : ig'gggg '"b° .
40.0000[F:Jabs se calculan y se : g

Y 40.0000 inc visualizan automati Y 40.0000 inc

Y 50.0000 abs ¢ Y 50.0000 abs +53,13

L 50.0000 camente. L 50.0000[ ] .

al 53.1300 ° al 531300 °

o2 39.0940 ° o2 39.0940 ° = X

+Y +Y
50
S
53,13°
39.094° \
Jzan\y Jzan)y
' Y ¥ +X
10 40 10
Angulo 53,13° = angulo inicial frente al eje X positivo
o

angulo 39,094° = angulo frente al elemento anterior

Las entradas cartesianas y polares se pueden combinar, p. €j.:

Entrada del punto final en Y y de la longitud Entrada del punto final en X y de un angulo
+Y - Recla cualguiera Y - Recla cualquiera
50 o 00000  Ina o 30,0000 Ina
x 400000 abs x 40,0000 abs
¥ 40,0000  Inc Y 40,0000  Inc
¥ 50.0000 abs ¥ 50,0000  abs
L 50, 53,13° 'L 50.0000
al 53,1301 . ° al H_'m EI'
QJQ al 39,0840 * 39.094 al 39.0940 *
1
10— o=
A @
fan\
4 +X +X
10 40
|/ & .

Las pantallas de ayuda contextuales se pueden llamar durante la ent-
rada y muestran las denominaciones de los distintos campos de ent-
rada.




1.1

- Conceptos geométricos Fresar y Tornear

1.1.4 Movimientos circulares (fresar)

En arcos de circunferencia se indican, segun DIN, el punto final del arco (coordenadas X e Y en el plano G17)
y el centro (1 y J en el plano G17).

La calculadora de contornos SINUMERIK le ofrece, también en los arcos de circunferencia, la libertad de
adoptar cualquier medida del plano sin trabajo de conversion.

A continuacion, puede ver un ejemplo con dos arcos de circunferencia determinados, en un primer momento,
s6lo de forma parcial.

Entrada del centro (absoluto):

Segun la entrada:

Arco

R
x
Y
I
J

30.0000

ahs
absz
abs

[Flabs

20.0000

30.0000
40.0000

absz
abs
abs
abs

+Y A
70 - T E
40 AA M
10
0 AR
Y X
L1030 90 105

Arco

R [
- 105.0000 abhs
Y 70,0000 abs
[ 90.0000  abs
J 70 [F]abs

Segun la entrada:

Arco
R 15.0000 ("
b4 1050000 abs
¥ 70,0000 abs
I 90.0000 abs
J 70.0000 abs

Las siguientes indicaciones de valores se obtienen una vez que se hayan introducido todas las medidas cono-
cidas y accionado, en la ventana de entrada del correspondiente arco, el pulsador de menu  Todos los

BEE}E.'-‘-"*‘-CHX:E

10

20.0000
12.4140
22.4140
18.5050
58.5050
20,0000
30.0000

0.0000
400000
300000

0.0000
22.2910
67.7080

+Y A
J=-13,879
M
70 E
E /
I=+5,690
A
10
0 Jza\y
Y +X
0 10 30 90 105

Las entradas de los arcos en el editor de textos serian:
G2 X22.414 Y58.505 120 JO G2 X105 Y70 I=AC(90) J=AC(70)

1
al
Bl

LA

Arco
R

x

X 105.0000 abs
Y

Y

|

|

J

J

a

paramefr.

15.0000 a3
20,6900  ine

-13.8790  inc
70.0000 abs
5.6900 inc
50.0000 abs
-13.8790  ine
T70.0000 abs
22.2910 ¢
0.0000 *
270.0000 =
1122810 *




1.1.5 Introduccion de cotas absolutas e incrementales (tornear)

Entradas absolutas: Entradas incrementales:
Los valores introducidos se refieren Los valores introducidos se refieren a
al origen de pieza. la posicién actual.
Recta cualquiera * Con el pulsador de menu Recta cualquiera =
Allar-
s | S€ puede conmutar
X 50.0000 abs en todo momento. X 40.0000
z -20.0000[Z]abs z -5.0000[ 2]
Punto +X Punto +X
@50 B 50
Atencion: Z
A diferencia de DIN 66025, se
introducen y se indican, con el ajuste (+)@40
Posicion 'DIAI\_/IQN' vigente en estel caso,
actual tgmblen los valores | relativos al
diametro. @10
-5 | Posicion
(D) @)
S) +7 actual @P 47
20 !
*G90 Cotas absolutas *G91 Introduccidn de cotas incrementales

En las entradas absolutas se tienen que introdu- En las entradas incrementales se tienen que introdu-
cir siempre los valores de coordenadas absolu- cir siempre los valores de diferencia entre la posi-
tos del punto final en el sistema de coordnadas cién actual y el punto final, teniendo en cuenta la
activo (la posicion actual no se considera). direccion.

A continuacién, dos ejemplos en la combinacion absoluto/incremental:

+X +X
@60 . @60
@10 @10
74\ (\
N4 +7 N4 +7
-50 -15 -40 -10

Recta cualquiera

Recta cualquiera

X 10.0000[ E:]abs X 50.0000 inc
z -35.0000 inc z -40.0000[E+]abs

1




1.1 - Conceptos geométricos Fresar y Tornear

1.1.6 Datos dimensionales cartesianos y polares (tornear)

Para determinar el punto final de una recta se necesitan dos datos. Estos se pueden presentar como sigue:

Cartesiano: entrada de las coordenadas Xy Z Polar: entrada de la longitud y de un angulo
Recta cualquiera Recta cualquiera Nota:
x £0.0000  ine Todos los valores que x £0.0000  ine o
x 100.0000  abs aparecen de color grisse | ¥ 100.0000  abs +126.87
Z -30.0000  ine . . . -30.0000  ine
= oco00 Do calculan y se visualizan 3 400000 2 o
L 50,0000 automaticamente. L £0.0000 4
al 126.8700 * al 1268700 * =z
2 320.9060 2 320.9060
+X
Punto +X Punto final
R @100
126,87°
D
-39,094°
— 220 ~ I o
@ ) ©20
Y +z +Z
-40 -10

Angulo 126,87° = é?ngulo inicial frente al eje Z positivo

o}

angulo -39,094° = angulo frente al elemento anterior
(39,094° = 360° - 320,906°)

Las entradas cartesianas y polares se pueden combinar, p. €j.:

Entrada del punto final en X y de la longitud Entrada del punto final en X y de un angulo
FRecta cualquiera +X FBecta cualquiera
X X 100000 abe S| %0000 e
@] OO z =B0.0000 ine Z 300000 ine
e 1268790 a0 |
al 1266700 = al 1268700
al 20,9080 - al 3202060
-39,094°
S @20 ~ T ¢
@) D+
N4 +7 Y +7
10 40 10
Las pantallas de ayuda contextuales se pueden llamar durante la ent-
rada y muestran las denominaciones de los distintos campos de ent- 34

rada.
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1.1.7 Movimientos giratorios (tornear)

En arcos de circunferencia se indican, segun DIN, el punto final del arco (coordenadas X e Z en el plano G18)
y el centro (I y K en el plano G18).

La calculadora de contornos SINUMERIK le ofrece, también en los arcos de circunferencia, la libertad de
adoptar cualquier medida del plano sin trabajo de conversién.

A continuacion, puede ver un ejemplo con dos arcos de circunferencia determinados, en un primer momento,
so6lo de forma parcial.

Entrada del arco de circunferencia R10: Entrada del arco de circunferencia R20:
Arco Arco

R 10.0000 o} R 0o
x 50.0000 abs X 30.0000 abs

z -3 [F]abs z abs

I abs Eq—9 (©50) I 0.0000 abs

K abs (o8 K -20 [ZF]abs

E
@60 “ @30
Segun la entrada: Q@Q +X Segun la entrada:
4 . . . . . @_} y@O

Arco M AT +7 Arco

R 10.0000 o} -35 0 R 20,0000 £
X 50.0000 abs X 30.0000 abs

z -35.0000 abs z 67710  abs

1 50.0000 abs 1 0.0000 abs

K 250000 abs K -20.0000  abs

Las siguientes indicaciones de todos los valores se obtienen una vez que se hayan introducido todas las
medidas conocidas y accionado, en la ventana de entrada del correspondiente arco, el pulsador de
menU. Todos los

parametr.
Arco Arco
R 100000 ) R 20.0000 0
~ 20.0000  ins (@50) @ x 30.0000  ine
= S0.0000 S X 30.0000 abs
z 10,0000  ine )
I oo 2 ik
1 200000  ine :
1 500000 abs ! 0.0000  ine
K 0.0000  inc | 0.0000  abs
K .25.0000 abs K 200000  ine
al 180.0000 * 4 s (30 K -20.0000 abs
oz 0.0000 * el 90,0000 *
p1 s0.0000 ¢ Bl 1385000 *
p2 20,0000 * 82 6550 1

Las entradas de los arcos en el editor de textos serian:
G2 X50 Z-35 CR=10 G3 X30 Z-6.771 10 K-20

13




1.2 - Conceptos tecnoldgicos Fresar y Tornear

1.2.1 Velocidad de corte y velocidades de giro (fresar)

1.2 Conceptos tecnolégicos Fresar y Tornear

La velocidad de giro éptima de la herramienta depende, en cada caso, del material de corte de la herramienta
y del material de la pieza, asi como del didametro de la herramienta. En la practica, esta velocidad de giro se
introduce frecuentemente también directamente y sin calculos en base a una larga experiencia. Sin embargo,
es mejor calcular la velocidad de giro a través de la velocidad de corte tomada de tablas.

Determinacion de la velocidad de corte:

Con la ayuda de los catalogos del fabricante o de un libro de tablas se determina, en un primer momento, la
velocidad de corte 6ptima.
Material de corte de la herramienta: Material de la pieza:

Metal duro C45

Ve =80 - 150 m/min:
Se elige el valor medio v = 115 m/min

Calculo de la velocidad de giro:

Con esta velocidad de corte y el diametro conocido de la herramienta se calcula la velocidad de giro n.

v, - 1000
n- ———
d-=n
Como ejemplo, se calcula aqui la velocidad de giro para dos herramientas:
dq =63mm dy =40mm

115mm - 1000

_ 115mm - 1000
63mm - - min

nqg = -
40mm - - min

- (En el taller, se denomina frecuente-

n4 =~ SSOL no ~ 900——  mente también "vueltas por minuto")
1 min 2 mi

En la codificacion CN, la velocidad de giro se indica con la letra S (inglés: "speed").

Entonces, las entradas son S580 y S900, respectivamente.

Con estas velocidades de giro se alcanza entonces una velocidad de corte de 115 m/min.
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1.2.2 Avance por diente y velocidades de avance (fresar)

En la pagina anterior ha aprendido a determinar la velocidad de corte y a calcular las velocidades de giro. Para
que la herramienta efectue un mecanizado, se tiene que asignar a esta velocidad de corte o velocidad de giro
una velocidad de avance de la herramienta.

El valor basico para el calculo de la velocidad de avance es la magnitud caracteristica "avance por diente".

Determinacion del avance por diente:

Al igual que la velocidad de corte, el valor para el avance por diente se toma del libro de tablas o de la
documentacion de los fabricantes de las herramientas.

Material de corte de la herramienta: Material de la pieza:

Metal duro \ / C45

Avance por diente f, = 0,1 - 0,2 mm:

Se elige el valor medio f, = 0,15 mm

Determinacion de la velocidad de avance:

Con el avance por diente, el nimero de dientes y la velocidad de giro conocida se calcula la velocidad de
avance V.

vi=1"f,-z-n

Como ejemplo, se calcula aqui la velocidad de avance para dos herramientas con un distinto nimero de
dientes:

d1 =63mm,z1 =4 d2=63mm, 22=9
Vi, = 0,15mm - 4 . 580—— Vi, = 0,15mm -9 - 580——
1 min 2 min
mm mm

En la codificacion CN, la velocidad de avance se indica con F (inglés: "feed").
Entonces, las entradas redondeadas hacia abajo son F340 y F780, respectivamente.

Con estas velocidades de avance se alcanza un avance por diente de 0,15 mm.
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1.2 - Conceptos tecnoldgicos Fresar y Tornear

1.2.3 Velocidad de corte y velocidades de giro (tornear)

Al tornear, se suele programar - a diferencia del fresado - directamente la velocidad de corte deseada, tanto
para el desbaste como para el acabado y el entallado.

Solo para taladrar y (en la mayoria de los casos) para roscar se programa la velocidad de giro deseada.
Determinacion de la velocidad de corte:

Con la ayuda de los catalogos del fabricante o de un libro de tablas se determina, en un primer momento, la

velocidad de corte 6ptima.
Material de corte de la herramienta: Material de la pieza:

Metal duro Acero para tornos automaticos

V¢ = 180 m/min:

Velocidad de corte constante v, (G96) para desbaste, acabado y entallado:

Para que la velocidad de corte elegida se mantenga en todos los diametros
de la pieza, la velocidad de giro en cuestién es adaptada por el control con
el comando G96 = Velocidad de corte constante. Esto se realiza mediante
motores de corriente continua o motores trifasicos con regulacion de
frecuencia.

Al reducirse los didametros, la velocidad de giro aumenta, teéricamente, al
infinito. Para evitar peligros por elevadas fuerzas centrifugas, se tiene que
programar, por lo tanto, un limite de velocidad de giro de, p. €j., 3000 1/min.

Entonces, las entradas son G96 S180 LIMS=3000.

Velocidad de giro constante n (G97) al taladrar y roscar:
Dado que, al taladrar, se trabaja con una

VC - 1000 velocidad de giro constante, se tiene que
n = d— utilizar aqui el comando G97 = Velocidad de
T giro constante.

d = 20mm (diametro de la herram.) |3 velocidad de giro depende de la
velocidad de corte deseada (en este caso

— 120mm - 1000 se elige 120 m/min) y el didmetro de la
20mm - - min herramienta.
1
n~ 1900m Entonces, las entradas son G97 S1900.
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810D/840D/840Di Instrucciones para principiantes

1.2.4 Avance (tornear)

En la pagina anterior ha aprendido a determinar la velocidad de corte y a calcular las velocidades de giro. Para
que la herramienta pueda mecanizar, se tiene que asignar a la velocidad de corte o la velocidad de giro un
avance para la herramienta.

Determinacion del avance:

Al igual que la velocidad de corte, el valor para el avance se toma del libro de tablas o de la documentacion
de los fabricantes de las herramientas o de los conocimientos empiricos.

Material de corte de la herramienta: Material de la pieza:
Metal duro Acero para tornos automaticos

Avance f=0,2 - 0,4 mm:
Se elige el valor medio f = 0,3 mm (en el taller, se denomina también frecuentemente mm por vuelta).

Entonces, la entrada es F0.3.

Relacion entre avance y velocidad de avance:
Con el avance constante f y la correspondiente velocidad de giro se obtiene la velocidad de avance vy.

_ _m - _m
Ve = 180min vi =f-n Ve 180min
d2 = 80mm d1 = 20mm
N, ~710—— N, n, ~2800——

2 min 1 min

— 710—. _ A
Viy = 710min 0,3mm d2 Viq 2800min 0,3mm
mm _ mm
Vf2z210m e dl] Vf1 = 840m

vt
Dado que la velocidad de giro varia, también la \ v
velocidad de avance (a pesar de la programacion %
idéntica del avance) varia en los distintos didmetros. ;
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El concepto general "Manejo" se refiere, en este cuaderno para principiantes, a todas las secuencias de
trabajo que tienen lugar en la accion conjunta directa entre el usuario y la maquina. Después de una
introduccién basica en el apartado 2.1, se trata, en el segundo subcapitulo, del ajuste de herramientas y
piezas. En el tercer y cuarto subcapitulo, el punto central se sitia en la produccion, es decir, la ejecucion de
programas CN.

Los controles 810D/840D/840Di se basan en un concepto de control abierto que ofrece al fabricante de la
magquina (y, en parte, también a usted como usuario) muchas libertades para configurar el control seguin sus
requisitos individuales. Por lo tanto, existe la posibilidad de que haya diferencias en algunos detalles frente
a las secuencias de actuacion especificadas en el cuaderno. Observe, en su caso, las indicaciones del
fabricante de la maquina y compruebe concienzudamente sus entradas antes de arrancar la maquina.

2.1 Vista general del control

En este capitulo conocera la estructura y el manejo
de los componentes de control teclado y pantalla.

Ejemplos de pantalla:

* Frontal del panel de servicio OP 010C con
monitor en color TFT, menus de pulsadores
(horizontal y vertical) y teclado completo CNC
mecanico con 65 teclas.

Estos componentes sirven particularmente para
la programacién y el manejo de datos.

» Panel de mando de maquina con
potencidmetros de correccién del avance

Con este panel de servicio se influye inmediatamente
en los movimientos de la maquina.

En parte, puede ser configurado individualmente por
el fabricante de la maquina.

Otros componentes de manejo para el control y teclados de instruccién para SinuTrain
se encuentran en el catadlogo NC60 "Sistemas de automatizacion para maquinas de mecanizaciéon”
(Referencia SIEMENS E86060-K4460-A101-A8).
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2.1.1 Conexion, conmutacion de areas, desconexion

Segun si se entrena directamente en la maquina con el control o si utiliza el sistema de entrenamiento
Sinumerik idéntico al control en el PC, el trabajo se inicia de distintas maneras.

Si ...

Conexion

trabaja en la maquina: Si ...

Entonces, lo primero que toca
es, naturalmente, el interruptor
principal, situado lateralmente

en la maquina o en el armario
de distribucion.

Después de la conexion, el
control se encuentra en el
campo de manejo 'Maquina' y
la funcion 'Ref' (Aproximacion
al punto de referencia) esta
seleccionada.

El procedimiento para el
desplazamiento al punto de
referencia varia segun el tipoy
elfabricante de lamaquina, por
lo cual no se puede explicar
detalladamente en este lugar.

trabaja en el PC con Windows:

Entonces, inicia el software a
través del icono en el Desktop o
a través de la entrada en el
menu inicial (Inicio >
Programas > SinuTrain ... >
SinuTrain START)

A continuacién, puede elegir
entre las dos tecnologias
(Fresar/Tornear) y el tipo de
gestion de herramientas (ver
apartados 2.2.1y 2.2.2).

(A partir de la version del
software 6, las maquinas
también se pueden configurar
individualmente).

Después del arranque del
software esta activo el campo de
manejo 'Maquina' y
seleccionado el modo 'Auto’.

No se simula ninguna aproximacion al
punto de referencia en el PC.

El modo de operacién 'Jog' para la
activacion directa de ejes de desplaza-
miento no esta funcional en el PC.
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Teclas/entradas

Param.

. Programa

20

Conmutacion de areas

Pantalla/plano

Aclaracion

Con la <tecla para el cambio de area> (. en el panel de servicio plano o Een el tec-
lado de PC), se puede - independientem. de la situacion de manejo en la cual se encuen-
tre actualmente - visualizar el menu inicial con los seis campos de manejo del control.

Miagmns }Iﬂl}_l-
| Fasal de canal

Ejemplo: centro de mecanizado con tres
ejes lineales (X,Y,Z) y 2 ejes giratorios (A,C)

HEEEZZE

L] sparsdor | da origen .|
Ejemplo: lista de almacén en un torno con gestion
de herramientas

WD
WD
weo
weo
WD
weo
Wi
WED
WP
wro
weD
WYD
WD
wro

goooroporooepoooo,
KKK KKK KKK KKK KK XK

PRLARCA,
bemarin Bes  Dison dure 1070551004 NOU

En el campo de manejo activo
'Maquina' se visualiza el menu
principal. El pulsador de menu del
campo de manejo activo estd marcado.

En este campo de manejo se controla
la maquina de forma inmediata. Aqui
puede desplazar manualmente los
ejes, hacer contacto o ejecutar
programas CN.

Conmute con el pulsador de menu al
campo de manejo 'Parametros’.

Esto se puede hacer en el panel de
servicio plano a través del correspon-
diente pulsador de menu. En el PC
puede hacer clic con el ratén en el
pulsador de menu o llamar el campo de
manejo con 2.

En el campo de manejo 'Parametros'
se gestionan, entre otros, sus
herramientas y la tabla de los decalajes
de origen.

Campo de manejo activo 'Programa’
(Ilamado con el pulsador de mend, el
raton o [Fa))

En este campo de manejo se escriben
y se simulan programas CN.

Este tema se trata detalladamente en
los capitulos 3 (Fresar) y 4 (Tornear).




Teclas/entradas

8
_ cos |

III Diagnosis

Puasta an
marcha

(&)
(...

Pantalla/plano

oepnono)

bdwmmariy Bew.  Dison dure 1O TR MDY

HAED, divgasis & archivs -= Conarel
E et

Aclaracion

Campo de manejo activo 'Servicios'

En este campo de manejo puede
gestionar ficheros y, a través de un
puerto serie, leer y emitir disquetes.

G it B
Irmitey. |

 miins
Ejemplo: torno con dos cabezales

Campo de manejo activo
'Puesta en marcha'

Tal como lo indica el nombre, este
campo de manejo es interesante para
los técnicos de sistemas en logue
respecta a la adaptacion de los datos
del CN a la maquina.

En el manejo diario del control no tiene
apenas importancia, por lo cual no se
tratard mas detalladamente en este
cuaderno.

Puesta an Segun la configuracién de su sistema, también el
marcha séptimo y el octavo pulsador de menu del menu

principal pueden estar rotulados y permitir llamar a
otras aplicaciones (p. ej. AutoTurn).
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(8

Programa

Parim

Si ...

Pulsando repetidamente la <tecla para el cambio de area> (.) puede conmutar entre
los dos ultimos campos de manejo activos, lo cual resulta practico, p. €j., en la
programacion si quiere consultar paralelamente los datos de herramienta.

Por lo tanto, pruebe una vez con los dos campos de manejo 'Programa’ y 'Parametros’.

Puesta en

marcha
s B - I I R P
| S [ D s [ oow [ ea

Desconexion

trabaja en la maquina: Si ...

iObserve las indicaciones del (. )
fabricante de la maquina! .

Desconecte la corriente
unicamente con el interruptor
principal.

Exit

La "flecha etc." abajo a la derecha
indica que existen mas funciones o
aplicaciones disponibles.

Con latecla . en el panel de servicio
plano o [s_|+[rs]en el PC * se amplia
elmend, y los pulsadores de menu son
reasignados, variando segun la
configuracion.

Mantenga pulsado * ¢ |, después F__B]

Al pulsar nuevamente la tecla, se
vuelve al menu principal de los campos
de manejo.

trabaja con SinuTrain en el PC:

iEn la barra de menu principal
ampliada se

encuentra un pulsador de menu para
terminar SinuTrain!

Al cerrar el software, todos los datos
utiles se guardan automaticamente
para una sesion posterior.

(Tecladode PC: Fu| > [ |+Fs] > [rg])
(Alternativa: . véase la pagina 26.)

2.1.2 Teclado y distribucién de la pantalla

En la primera "toma de contacto" con la interfaz de control ya ha conocido la tecla <Cambio de area> (.),

la tecla <etc.> (.

)y los pulsadores de menu horizontales del menu principal. A continuacion, le presentamos

de forma sistematica otras teclas importantes (con el ejemplo del teclado de instruccion SinuTrain en la
version "QWERTY") y el monitor de control.
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En el teclado de instrucciéon mostrado estan
SIEMENS : integradas todas las teclas del panel de
servicio plano y del teclado completo
de CNC, ademas de las principales teclas del
panel de mando de maquina que se utilizan
también en el PC.

Todas las funciones necesarias para el trabajo
con SinuTrain también se pueden activar de
forma directa o a través de una combinacion de
teclas con un teclado de PC normal. En la sigui-
ente tabla, se indican adicionalmente.

o T
sl

BE (N e

I: 2 ERE

Tecla Teclas de PC  Aclaracion

[F1] ... [F8] A través de los pulsadores de menu horizontales (numerados correlati-
vamente desde la izquierda hacia la derecha) se conmuta entre campos
de manejo. Dentro de un campo de manejo, se llega con estos
pulsadores a otras areas de menu y funciones que se pueden llamar a
través de los pulsadores de menu verticales.

+F1] * A través de los pulsadores de menu verticales (numerados correlati-
- vamente desde arriba hacia abajo) se llaman funciones o se ramifica,
sl en su caso, a subfunciones que, por su parte, se pueden llamar de nuevo
a través del menu de pulsadores vertical.

ﬁ
i

F10 Con la tecla <Cambio de area> se visualiza el menu principal con los
campos de manejo.

(o J+Fs| * Con la tecla <etc.> se amplia el menu horizontal de pulsadores.
]

L Con la <tecla de campo de maquina> puede saltar directamente al
campo de manejo 'Maquina’'.

Fa Con la tecla <Recall> se cierra la ventana en primer plano y se vuelve
al menu superior. Esta funcién siempre esta disponible cuando se
muestra el simbolo de tecla por encima del primer pulsador de menu
horizontal.

* Mantenga pulsado _¢_| después, la correspondiente tecla <F>.
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Teclas Teclas de PC  Aclaracion

R [ [ A través del bloque numérico se introducen numeros y operaciones

e e e aritméticas basicas.

A En combinacién con la tecla <Mayus> (ver abajo) se pueden introducir

= R B caracteres especial es (?, & ...).

o Twilie el D ol Tols] Através del teclado "QWERTY" se introducen, p. ej., nombres de
\h programas de mecanizado y, naturalmente, comandos de CN.
(El nombre "QWERTY" procede de la disposicién de las teclas.

cfrlelvie NI Es Ll Ll En los tornos se monta frecuentemente un denominado teclado "DIN"
- O ) = - en disposicién alfabética. El funcionamiento es idéntico.)
— | <Espaciador> (Space) para generar caracteres de espacio
] | Con la tecla <Mayus> pulsada puede activar los caracteres superiores

en teclas de doble asignacion y escribir mayusculas (ver arriba).

;? , J_l Con latecla <Entrada> se confirma un valor editado, se abre un directorio
o un fichero o se marca el final de una linea de programa en el editor y
se salta con el cursor a la siguiente linea nueva.

Ejemplo Quiere introducir en el control la siguiente secuencia CN: GO X40 z-3.5
practico:
K Gom Segun la configuracién de su control ...
Go 1 * ... se escriben (incluso sin tecla <Mayus>)
"4 LN GO X4o siempre mayusculas.
GO X490 | * ... yase puede, a diferencia de lo que sucede
= sl ¥ (5 GO X40 2-3.5) en el PC, soltar la tecla <MayUs> antes de

pulsar la tecla de letra.

5 G@ X480 Z-3.51 Cada secuencia CN se incorpora con <Entrada>.
T 1]

El uso de mayusculas y la estructuracion clara de las entradas mediante
un caracter de espacio (Space) es usual y recomendable. Sin embargo,
el control "comprende" también esta entrada: g0x40z-3.5

0

Mediante esta tecla se acusa y se borra la alarma marcada con este
simbolo.
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@ Fiz La visualizacion del simbolo 'i ' en la linea de dialogo indica que, con
esta tecla de informacion, puede consultar explicaciones adicionales
sobre el estado de manejo actual. Especialmente practica resulta, p.ej.,
la 'ayuda online' para determinados comandos de CN (ver pagina 76).

_E_. = Si se muestran varias ventanas en pantalla, sélo una de ellas tiene que
foco, lo cual se reconoce a través del marco resaltado de otro color. Con
esta tecla puede conmutar de una ventana a otra (alternativa: clic con el
raton en la ventana). jLas entradas con teclas se refieren siempre sélo
a la ventana que tiene el foco!

g E ==l Con las teclas <Page Up> y <Page Down>, se mueve la barra de
desplazamiento (Scrollbar) de una ventana. Asi puede "hojear", p.€j., en
programas de mecanizado largos.

[=] Con esta tecla se salta con el cursor al final de la linea.
1 Con las cuatro <flechas de cursor> puede mover el cursor.
= = ., : i -
—J—J—j Con la <tecla de seleccion> (- o ® | en el bloque numérico con "NUM
s_] LOCK" desactivado), se activao desactiva un campo o se selecciona en

campos de entrada (si aparece el simbolo de seleccién) entre distintas
posibilidades de seleccion (alternativa: clic con el raton).

DEL =] Con la tecla <Delete> se borra en el editor el caracter marcado o el valor
de un campo de entrada.

== = Con la <tecla de borrado> (<Backspace>) se borra el caracter situado a
la izquierda del cursor.

Ejemplo Ha escrito la secuencia CN G1 X0 F0.2 vy la haterminado con <Entrada>. Ahora
practico: quiere modificar el avance a 0.3. Distintas vias le llevan a su objetivo:
4 51 X0 Fo.21 12, posibilidad:
5 Gl X0 Fo@.2M Dado que, en este caso, se sustituira el ultimo
&= Gl X0 F@.1 caracter, se ofrece saltar con <END>
3 Gl X2 Fo.3% directamente al final de la linea y borrar con
: <Backspace> el 2 (el caracter a la izquierda del
¥ G1 X0 F@.31 cursor).
1
A > P Gl X@ F@.21 24, posibilidad:
B G Gl Xo Fo.31 Como alternativa, puede mover el cursor caracter
v por caracter hacia la derecha y, cuando se situe
gi Xe Fo.31 en el 2, borrar el caracter con <DEL>.
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Ejemplo
practico:

Con la tecla <Edit> o <Undo> se conmuta en los campos de entrada al
modo de edicién (ver ejemplo practico).

Si quiere deshacer una entrada accidental en el modo de edicion (inglés:
"undo"), pulse de nuevo "Q; Entonces, se restablece la entrada sobree-
scrita.

Quiere modificar, en un campo de entrada, el valor -82.470 in -82.475 sin volver a
introducir el numero completo. El valor a modificar esta marcado (—82.47d )-

|-32.470 Conecte el modo de edicién
_32_4'/9 Posicione el cursor
-82.473 Complete el nimero 5
-82 475 Incorpore el valor modificado (la marca naranja

pasa al siguiente campo de entrada)

Tecla

74

fim

=

26

Tecla de PC
'strg |+ ar |
[o I[4]

‘strg [+ an |+

[o 5]

‘stg |+ A |+

o bl

(st |+ an |+

i

Aclaracion

Con la tecla <Cycle Start> se inicia, en particular, la ejecucién de
programas.

Conlatecla <Cycle Stop> se detiene la ejecucién del programa en curso.
A continuacion, el mecanizado se puede reanudar con
<Cycle Start> en la secuencia actual.

Con la tecla <Reset> se cancela el mecanizado, se borran mensajes
(sin embargo, ver también ;'ﬁg’) y se coloca el control en el estado inicial
(preparado para una nueva ejecucion del programa).

La tecla <Single Block> (secuencia a secuencia) le ofrece la posibilidad
de ejecutar un programa secuencia a secuencia. El mecanizado se
detiene después de cada secuencia y se puede reanudar con <Cycle
Start>. Una nueva pulsacién en <Single Block> vuelve a conmutar a
Secuencia siguiente.

sug [+ an |+[o J+8)(6}1] * Con estas teclas se activan los modos de

operacion del mismo nombre AUTO, MDA y JOG
(en el estandar SinuTrain sélo estara disponible
el modo AUTO).

sug [+ At fe[ o o) fo] * Con estas teclas se conecta el cabezal

(st [+ an |+

[o (2]

(no esta disponible en el estandar SinuTrain).

La tecla <EXIT> existe sélo en el teclado de formacién. Con dicha tecla
se cierra el software (también se puede cerrar con el pulsador).

* jPulsar sucesivamente y mantener pulsadas las teclas de la forma mostrada!




Distribucion de la pantalla

saqui]y |uuug, | G 8 Mensajes de estado del canal
L LT 2 > (p. €j. "PARADA: Parada de emergencia

Aqui se indica el campo de manejo actual
(Maquina, Parametros ...).

Estado del canal (Reset, interrumpido, activo)
Estado del programa (cancelado, en curso, parado)

Nombre del canal (en SinuTrain se encuentra en este
punto la tecnologia seleccionada, p. €j.
'SinuTrain_Mill")

En este campo se muestran alarmas y mensajes,
junto con un numero bajo el cual se pueden localizar
explicaciones adicionales en la documentacion.

Modo de operacion (AUTO, MDA, JOG) en el campo
de manejo 'Maquina'. (En el software de instruccion
SinuTrain sélo esta contenido el modo AUTO).

Ruta y nombre del programa seleccionado

activa" o "Esperar: Tiempo de espera activo")

9 Indicacién de estado del canal (p. ej. ROV: la

correccion para el avance actua también en el
avance en rapido, SBL1: secuencia a secuen-
cia con parada después de cada secuencia
de funcion de la maquina)

10 Si se visualiza el simbolo [i ], se puede
llamar a ayudas adicionales (ver tecla ﬂ en
el teclado completo de CNC).

11 En la parte central de la pantalla se encuen-
tran - segun el campo de manejo - unas ven-
tanas de trabajo (p. ej. editor de programas)
y/o, como en este caso, indicaciones de CN
(posicion, avance, ...).

12 Sélo una ventana de trabajo a la vez tiene el
foco. Esta esta resaltada de color. En esta
ventana actuan las eventuales entradas
(ver también la tecla H).

13 En esta zona se encuentran las eventuales
indicaciones para el operador que pueden
estar disponibles.

14 El simbolo 'Recall’ |j| indica que se encuen-
tra en un submenu y lo puede abandonar, en
Su caso, con la tecla .

15 El simbolo 'etc.'[3] indica que existen otras
funciones que puede visualizar con la tecla
en el menu horizontal de pulsadores.

16 Pulsadores de menu horizontales: aqui se en-
cuentran los campos de manejo o funciones
principales.

17 Pulsadores de menu verticales: aqui se
encuentran submenus y funciones.
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En este capitulo aprendera a conocer secuencias de
manejo basicas en el ajuste con el control
SINUMERIK 840D/810D/840Di.

Con la ayuda de una fresadora en la configu-
racion "con gestion de herramientas™
aprendera:

+ A crear una nueva herramienta en la gestion de
herramientas

* A'"incorporarla" en el almacén real y en la
imagen del almacén en el control (apartado
2.2.1).

w131 Frena sngular con redendsn bords
* i Frava pars plansss
1S Frasa pars 1sae
1 Frana. ds ranurar
w i Siees

']MME

g
ul
18]
]

Naturalmente, en maquinas con una sencilla
"correccion de herramientas" se gestionan también
herramientas, aunque no a través de nombres, sino
a través de numeros T.

Especialmente en los tornos, donde todas las
herramientas del cargador de revolver se pueden
abarcar facilmente con la vista, esta configuracion
mas sencilla resulta practica.

Esta configuracién "con correccion de herramienta”
se describe en el apartado 2.2.2.*

En el apartado 2.2.3 estan listadas, finalmente, todas las herramientas que
se utilizan en los siguientes ejemplos de programa, y en el apartado 2.2.4
se tratan las operaciones de aproximacion con contacto y fijacién del origen

de coordenadas.

* {El procedimiento se puede extrapolar sin mas a la otra tecnologia!
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2.2.1 Gestion de herramientas: crear herramienta y cargarla al almacén

Supongamos que tiene un centro de mecanizado con un almacén (de cadena). Quiere crear un
cabezal portacuchillas de 63 en la gestién de herramientas e insertarlo en cualquier puesto libre en el
almacén.

Inserte primero de forma manual la herramienta en el cabezal. Observe para ello las instrucciones del
fabricante de la maquina. Después, vuelva a dedicarse a la pantalla del control ...

Crear herramienta

Teclas/entradas Pantalla/plano Aclaracién

(&8
Param.

Llame en el menu principal al
campo de manejo 'Parametros'.

Enformaestandar, las herramientas se
representan en la 'Lista de almacén’,
ordenadas por numeros de puesto
ascendentes.

Gestion

. El menu horizontal de pulsadores

cambia: Ademas de la representacion
'Lista de almacén' también esta
disponible la representacion 'Lista de
herramientas’ ...
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Lista de

herramias.

§

FM63

&

&
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0T_MIG

En la representacion 'Lista de
herramientas', las herramientas son
listadas ordenadas por su nimero T
(TNo).

(I Através del pulsador de menu vertical

Nomb, NEUTE [ Pl 1 Tipo: 120 Frea nomal

E"—l DY S A | | l__|

GECEZEEEE

Hosmb. Pl Dupla: 1 130 Frowa normal

e — hlelalnloelelol _l._.!

J 120 Fresa normal

-120 Fresa normal

-121 Fresa con redondeo de bordes
_130 Fresa angular

/131 Fresa angular con redondeo borde
140 Fresa para planear

_[145 Fresa para roscar

[150 Fresa de ranurar

=T > T

se crea una herramienta.

Introduzca un nombre para la nueva
herramienta (p. ej., 'FM63' para una
fresa plana con g63mm).

Confirme la entrada.

jPase a la lista de seleccion Tipo'!

Actualmente esta seleccionado el
tipo 120 Fresa normal').

Abra la lista de seleccion con . y
marque el tipo '140 Fresa para
planear'.

Confirme el tipo seleccionado.




Dalos de

134.26

31,5

HEEZZEEEE

&
¥

L Thpa! 140 Frans pars planss -

: R ammoin

&

&

W
w
A
-
B
2
Ey
2
-

Longitud 1
Longitud 1 total

Se ha creado la fresa plana.

Tiene un filo D definido.

Con el pulsador de menu, pase a la
ventana para los valores de correccion
de este filo.

Si ha medido anteriormente el valor de
compensacion para la longitud con la
ayuda de un aparato de ajuste previo
de herramientas, puede introducirlo
aqui.

El radio de un cabezal portacuchillas
de 63 esde 31.5 ...

[Si, al medirla, determina que una
herramienta ya no cumple sus
medidas, puede introducir este

valor diferencial en la linea 'Desgaste’.
Las medidas "ideales" permanecen
inalterables.

En la columna 'Base' se puede
introducir, en su caso, por separado la
longitud de un adaptador (que se utiliza
para distintas herramientas). Esta
medida se afnade a la longitud de la
herramienta.]
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<L

<L

Si ...

A Y

Detalles
harramias

<

Los datos de herramienta estan
completos.

Vuelta a la lista de herramientas

Se ha asignado automaticamente un
namero T a la herramienta.

L]
L]
a
o
o
L]
L]
[ ]
[ ]

Sin embargo, en el programa se llama
cémodamente a través de su nombre
(mucho mas informativo) (ver capitulos
3y4).

quiere cambiar posteriormente los datos de una herramienta:
Marque la linea de la correspondiente herramienta en la lista de herramientas.

Con el pulsador de menu [Detalles herramienta] se abre la ventana de entrada para los
datos de herramienta.

Realice los cambios.

Con el pulsador de menu [<<] se cierra la ventana de entrada y se vuelve a la lista de
herramientas.

Cargar almacén

TNo Toma H MN PI DNTip« Marque lalinea de la herramienta que
15FM63 1 141 quiere cargar al almacén.

Los campos MN (numero de almacén) y PI (puesto) aun estan libres. Por lo tanto, la
herramienta se encuentra en cierto modo en el armario de herramientas y se tiene que
cargar todavia al almacén ...

Con el pulsador de menu horizontal se
llama a la funcién para cargar.

B GRER S




Marcha

Si ...

16 1o

quiere colocar la herramienta
enundeterminado puestoenel
almacén, ...

... puede introducir los datos de
forma manual:

THe Toma H M P DMTips Longilud TRades
VSMED 1 T 1 140 120362 30000
FEMZD 1 2 1 120 1085 10.000
AEMIG 1 3 1 120 59180 8000
BEMIO 1 4 1 120 12384 6000
BCDIZ 1 6 I 220 T4343 600
TT0R_S 1 B 1 200 190430 4250
WTDiD 17 100 XA 6000
10T_Min 1 8 1 240 8897 6000
i 19 [F] 140 134360 31500

1
z
]
“
&
L]
T
]
L ]

Si ... , p-€j., tiene un almacén grande y "de
estructura poco clara", ...
... resulta comodo hacerse proponer
por el control un puesto vacio en el
almacén:
plo. wacio 11;-15-:1 MNP DNTipoLongiud 1Radic K
15mME0 1 1 1 140 120362 30000
BEMPD 1 Z 11 108529 10.000
AEM1E 1% 1@ sRiee 8000
BEMIO 1 4 1120 112asd S000
BCDI12 1 5 1220 TM3I 6000
7065 1 & 1 200 130438 4250
FTD0 1T 1 200 12000 5000
WOT_mMig 1 & 1 240 BEO  S000
15F 1 1 8 1 140 T3AZE0 315000

cecessse®

“JPunito vacls caleulads: almscén 1 | Passio 8

Inicie el proceso de carga con el
pulsador de menu.

La herramienta se carga al almacén.

Vuelta al nivel de menu mas alto
del campo de manejo
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2.2.2 Correccion de herramienta: crear herramienta

Ahora, la variante de la gestion de herramientas sencilla: por lo tanto, su control SINUMERIK gestiona
nuameros T en lugar de nombres de herramienta. Supongamos que usted tiene un torno y quiere colocar
una cuchilla de ranurar de 3mm en el puesto 5 del cargador de revolver ...

Teclas/entradas

(&)

Param.

Pantalla/plano

Aclaracion

Llame en el menu principal al
campo de manejo 'Parametros’.

En forma estandar, se representan los
datos de correccion de la primera
herramienta (T1).

Conlos pulsadores de menu verticales
se puede navegar en la lista de correc-
ciones y realizar cambios:

N*T N*T
+* -

N"D N"D
+* -

Bormar...

Ir

a..

Lista

34

Con estos pulsadores de menu se salta a la
herramienta con el siguiente numero T més alto o més
bajo.

Con estos pulsadores de menu se navega entre
varios filos de una misma herramienta.

Con este pulsador de menu se borra una herramienta
o un filo.

Los puntos en el pulsador de menu simbolizan de
forma general que se realiza todavia una consulta o
existe un submenu.

Mediante el pulsador de menu puede pasar de forma
controlada a un determinado filo de una determinada
herramienta.

Con este pulsador de menu se pasa alalista sindptica
de todas las herramientas (ver abajo).

Con este pulsador de menu se crea una nueva
herramienta o un nuevo filo.




Lista

Herramta.

o 2

En la lista sindptica puede ver que,
en este caso, el nUmero T 5 aun no se
ha asignado.

120 F rena nosmal s redendan)
840 Ciachilln Dars raeiae

Tamafiz de s memers de baramisnias enicdas e E00 T, $00 O

Cree con los pulsadores de menu una
nueva herramienta.

En versiones de software mas

Tio bamam 220 unendors antiguas, el numero T se tiene que
il vy Cregaity o introducir manualmente. Si introduce
el o o5 o = un nimero que ya se ha asignado, se
bt e e muestra esta indicacion.

A partir de la versién del software 6.0
se introduce automaticamente el
primer numero T libre.

Los distintos tipos de herramienta tienen un nimero asignado. La primera cifra asigna
las herramientas a un grupo:

1xx - Fresas

2xx - Herramientas de taladrado
4xx - Herramientas de rectificado
5xx - Herramientas de torneado
7xx - Herramientas especiales

En este caso, el campo muestra la ocupacién previa con el nimero 220 para el tipo
'Broca de centrar'.
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aun no conoce el numero de
tipo para la 'cuchilla de
ranurar'...

... puede seleccionar el tipo de
la lista:

Simultaneamente con el 520
borrado del nimero

preajustado se abre la lista de
seleccion con los grupos de
herramientas.

i
i

Marque el grupo
'5xx Herramientas de torneado'
y confirme su seleccion.

f (|
!

Seleccione de la lista segun el
mismo esquema el tipo
'520 Cuchilla de ranurar'.

Correcciones herramta.

Nidm. T 5 Namero D 1
Tipo herram 520
Posicién filo 1Z]

Cuchilla de ran

1
M b T:-c
2 g'.".'..2 B n‘ z 1’?2
752 92}2 5 ::.z
W " :-:
332 Biz 4&2

conoce el numero de tipo para la
‘cuchilla de ranurar' ...

... puede introducir el numero
directamente:

Ya al introducir la primera cifra, se abre
automaticamente parala orientacién la
lista de seleccién de las herramientas
de torneado.

Naturalmente, puede utilizar las vias
aqui descritas para el manejo de una
lista de seleccién también de forma
combinada.

Pruebe simplemente distintas vias de
entrada para ejercitarse en el manejo.

Se ha seleccionado el tipo
de herramienta; el siguiente tema
es la posicion del filo ...

Para el campo de seleccion de la
posicion del filo existe una pantalla
de ayuda que puede llamar con E




93.1 ::2

4 Vv

42 _*2

4 Vv

0.1 ::2

OK + nueve
filo

Yy v

: 3

=

39 o
OK

Longitud 1 (D1)

e

Filo D2

Longitud 1 (D2)

Filo D1

Longitud 2 (D2)

Lengitud 2 (D1)

En un primer momento se deberian
introducir los valores de compensacion
para el filo izquierdo (D1).

Si ha medido los valores de compen-
sacion con anterioridad con la ayuda
de un aparato de ajuste previo de
herramientas, puede introducirlos
aqui. Ejemplo:

Longitud 1 (D1) 93.1
Longitud 2 (D1) 42
Radio del filo: 0.1

Ahora pasamos al segundo filo (D2):

Numero caracteristico del segundofilo:
4

Longitud 1 (D2) como D1
Longitud 2 (D2) 39
Radio del filo: como D1

De la diferencia entre los dos valores
para la 'Longitud 2' resulta el ancho de
la cuchilla de ranurar:

42 mm -39 mm =3 mm.

Se hanintroducido todos los valores de
compensacion para la herramienta. A
continuacion, la herramienta se puede
seleccionar en el programa con el
comando T5 (ver capitulos 3 y 4).

iVuelta al menu superior!

Segun el mismo esquema puede crear
ahora todas las herramientas que
necesita para los programas de
ejemplo ...
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2.2.3 Herramientas de los programas de ejemplo

En los apartados anteriores ha creado, como ejemplo, sendas

herramientas de fresado y de torneado. En los programas de
ejemplo de los capitulos 3 y 4 se utilizaran las herramientas listadas
a continuacion. Para poder reproducir estos programas con la
ayuda del grafico de simulacién, tiene que crear primero también

estas herramientas en el campo de manejo 'Parametros'.

(Naturalmente, puede utilizar también sus herramientas "propias"
del mismo tipo con otros nombres. En este caso, preste atencion

al cambio de la denominacion en la llamada de herramienta al
realizar la programacion).

Tipo

140 Fresa plana
120 Fresa de mango
120 Fresa de mango
120 Fresa de mango
220 Broca de centrar
200 Broca espiral
200 Broca espiral

240 Macho de roscar

Herramientas en los programas de fresado

Nomb

SM60
EM20
EM16
EM10
cD12
TD8_5
TD10

re

T_M10

Datos de filo (extracto)

D1
D1
D1
D1
D1
D1
D1
D1

Radio 30
Radio 10
Radio 8
Radio 5
Radio 6 *
Radio 4.25 *
Radio 5 *
Radio 5 *

TEY

* Segun la version del software, el radio de una broca sélo se puede introducir por edicién directa del fichero de
inicializacion de herramientas. jSi no esta familiarizado con esta operacion, deberia crear las brocas para la simulaciéon
como fresas de mango!

Para el fresado se dispone, en total, de los siguientes tipos de herramientas:

110 Fresa conica

130 Fresa con cabeza angular

150 Fresa de plaquitas
205 Broca maciza

230 Avellanador

250 Escariador

711 Palpador de bordes

38

120 Fresa de mango

121 Fresa de mango con redon. de ang.

131 Fresa con cab. ang. con red. de ang. 140 Fresa plana
155 Fresa de cono truncado

200 Broca espiral

210 Mandril 220 Broca de centrar
240 Macho de roscar rosca normal 241 Macho de roscar rosca fina
700 Sierra 710 Palpador 3D

720 Palpador orientado

900 Herramienta especial




Herramientas en los programas de torneado

Al crear las herramientas de torneado, un punto importante,

. . . ] ] "
ademas del radio de corte y de las correcciones de la longitud que Dy Tn ' -7
puede determinar haciendo contacto o con la ayuda de un aparato 2 . »2 N >z 1 . 2
de ajuste previo de herramientas, es también la posicion del filo. O | ~
Por esta razén, volvera a encontrar aqui una vez mas, para su v i
orientacion, la pantalla de ayuda de la posicién del filo. L ~)

3L—»z 8 z =z
Tipo Nombre Datos de filo (extracto)
500 Desbastadora RT1 D1 Radio 0.8  Posicion del filo 3
500 Desbastadora RT2 D1 Radio 0.8  Posicion del filo 3  Angulo de
despulla 44° **

510 Herra. de acab. FT1 D1 Radio 0.4 Posicion del filo 3
510 Herraamienta FT2 D1 Radio 0.4 Posicion del filo 3  Angulo de
de acabado despulla 44° **
540 Herramienta THREAD D1 Posicion del filo 8
para roscado
520 Cuchilla de GT_3 D1 Radio 0.1  Posicion del filo 3  Longit. 2, p.ej. 42
ranurar D2 Radio 0.1  Posicion del filo 4 Longit. 2, p.ej. 39
200 Broca espiral TD5 D1 Radio 2.5 * ****
205 Broca maciza SD16 D1 Radio 8 * ****

AZAF AP

* Segun la version del software, el radio de una broca sélo se puede
introducir por edicién directa del fichero de inicializaciéon de herramientas.
iSi no esta familiarizado con esta operacion, deberia crear las brocas para
la simulacién como fresas de mango!

** Si, al crear una herramienta, se introduce un 'angulo de despulla' o
‘angulo de incidencia' que no corresponde a 0, éste se controla, al tornear
destalonados, con respecto a colisiones (ver ejemplo en el apartado 4.2).

*** Esta herramienta se ha tratado en el apartado 2.2.2.

**** Si taladra en el plano G17 (recomendacién), la longitud 1 en la
correccion de herramienta se refiere, a diferencia de las correcciones de
las herramientas de tornear, al eje Z. Ver capitulo 5 de las Instrucciones
de manejo.

Para el torneado se dispone, en total, de los siguientes tipos de herramientas:

500 Desbastadora 510 Herramienta de acabado 520 Cuchilla de ranurar
530 Cuchilla de tronzar 540 Herramienta para roscado 730 Tope

A ellas se afaden las herramientas de taladrado, fresado y especiales que ya se han indicado en el apartado dedicado
a las fresas (pagina 38).
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2.2.4 Contactar la herramienta y fijar el origen

Al contactar, una herramienta previamente medida se desplaza con cuidado hacia la pieza hasta que "entra
en contacto" con ella. A partir de los datos de correccion de la herramienta y la posicion actual del
portaherramientas, el control puede calcular el decalaje de origen al cual se refieren las coordenadas del

programa de CN.

La aproximacion con contacto y la fijaciéon del origen de la pieza es, por lo tanto, una interaccion inmediata
de control y maquina o de herramienta y pieza sujeta. Por esta razoén, la funcion 'Contactar' no esta
reproducida en el software de instruccion SinuTrain.

Maquina

40

JOGne  15YF DR
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x 52048 mm 0000 | paal  -300.000 pm [
z 7280 mm o000 | Pres 300,000 rpm
-c1 000 ged 0.000 Pos 0 Grad
c2 0000 ged 0,000 FOhILE
Polencia o
—_— 1
Avance [meyvissts]
[T AT Y | Fnat 0000 1000 %
T
. Pray 0.000
wanfe
Hemam.
" TImT o’
Hisrramiania andemnar:
. .
e

Pase al menu principal del control y
llame al campo de manejo 'Maquina'.

(Alternativa: tecla n )

Desplace la herramienta, p. ej., en el modo de

operacion 'Jog', "manualmente” (p. ej., con las teclas
de ejes del panel de mando de maquina) a una
posicion que permita el cambio de herramienta (giro
del cargador de revolver) sin colision.

Active la herramienta con la cual quiere
contactar la pieza (p .€j., escribiendo
en el modo 'MDA' un pequeno
programa que ejecute la llamada de
herramienta y haga girar el cabezal).

Inicie el programa con la tecla <Cycle
Start> en el panel de mando de la
maquina.

A continuacion, vuelva a conmutar al
modo manual (modo 'JOG') (sin
accionar entre medio <Reset> o
<Cycle Stop>).




Aprax. con Aqui puede activar la funcién

__conlacto
'Contacto’ a través de un pulsador de
menu horizontal.
G54 | ® — — e e En la ventana de funcién se establece
: ~ primero en qué decalaje de origen
v et (G54, G55 ...) quiere consignar el
o2

resultado.

A continuacion, coloque el cursor (jcon
<Flecha hacia abajo>, no con
<Entrada>!) en el campo de entrada
'Posicion prescrita’ para el eje en el
cual quiere realizar el primer contacto
(en este caso, el eje Z al tornear).

Desplace la herramienta cuidadosamente con las
teclas de ejes, un aparato manual separado o
volantes electronicos hasta que toque la pieza. (En
su caso, la herramienta se puede retirar entonces

@ verticalmente a la direccion de contacto, parando el
cabezal).
1 ;f} ey P [P T Ahora, introduzca en el campo

e | mes  amowsm  'Posicion prescrita’ el valor que esta
coordenada debera tener mas tarde en
el programa. Para ello, se tiene que
considerar la correccion de la longitud
de herramienta de la herramienta.
(Ver pantalla de ayuda abajo).

MES

* ~100 254
z

o1

cE

El decalaje se indica a la izquierda del
campo de entrada.

La correccion de la longitud de herramienta de la
herramienta en Z ('Longitud 2') es contraria al eje.

Por lo tanto, la geometria de la herramienta se
considera como valor negativo al calcular el decalaje.

Esto se realiza conmutando al '-' en el campo detras
de la posicion prescrita.

41




0K

Param.

Decalaje

de origen

42

En su caso, determine de la misma
manera el decalaje de origen para los
demas ejes (no se necesita para
tornear, dado que el eje de giro tiene
siempre el valor X 0).

Para terminar, confirme todos los
valores para el decalaje de origen
seleccionado, en este caso G54.

Todos los decalajes de origen
del control se pueden
"consultar" en el campo de

I . manejo 'Parametros’'.
#na
- L
3 e 0ooa 0003 LL
] grussy oumn oom T
tno 0,000 0005 0000
(2 oussa 0.0 n0m 2000
l\.’ 0000 0003 o000
0506 orumso LE nom a0
na
a5 grmnn 0,000 [T (T
§ [ 000 0000 000
o gruesn [T o o o 0o
ina 00k 00 a0

1
i
i
i

El decalaje de origen se activa en la ejecucion
por la llamada al correspondiente comando (G54, G55, ...)
en el programa de CN.




2.3 Gestionar y ejecutar programas

En este capitulo tratamos el arranque de virutas.

Supongamos que ya existe un programa ejecutable y comprobado
(ver los capitulos 3 y 4 para la programacion) ...

... Entonces aprendera aqui cémo lo puede transferir, en su caso,
desde un disquete al control, cargar desde la administracion de
programas al nucleo del control y, finalmente, ejecutar.

2.3.1 Guardar datos en disquete y leer desde un disquete

Su control SINUMERIK le ofrece distintas posibilidades para emitir y leer datos. Estas se pueden seleccionar
en el campo de manejo 'Servicios' a través del menu de pulsadores vertical:

[V24 ] Puerto serie [PG] Aparato de programacion
[Disquete... |Disquetera [Archivos... |Directorio de archivo en la unidad de disco duro

Aqui se tratara, como ejemplo, el flujo de datos entre el control y un disquete.
ilnserte para este fin un disquete formateado sin proteccién contra escritura!

Control -> disquete (emisioén)

La base para este ejemplo es cualquier
directorio de piezas (en este caso,
"TEST.WPD") creado en el campo de
manejo 'Programa’'y que contenga, por
ejemplo, un programa de mecanizado
("PROGRAMA_PILOTO.MPF") y un
subprograma ( "UP20.SPF").

8

XM MK KKK KKK KX NN

Para la creacion de directorios de piezas y programas encontrara un ejemplo con
descripcién detallada en el apartado 3.1.
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ppepono)
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(| TEST
! Programacién-didlogo
Memeoria libre:  Disco duro : 1.024.331.

Confral -> R5232, dizquete o archivo

Pase al menu principal del control y
llame al campo de manejo 'Servicios'.

La ventana muestralos directorios (tipo
'Dir' para 'Directory') que se pueden
seleccionar también en el campo de
manejo 'Programa’ a través de los
pulsadores de menu horizontales.

El directorio de piezas "TEST.WPD" se
encuentra, por lo tanto, en el directorio
"Piezas.DIR"™:

Abra el directorio superior de piezas ...

... Yy marque el subdirectorio que quiere
guardar en disquete (o sea, en este
caso, "TEST.WPD").

En la pantalla, el pulsador de menu
marcado como activo es [Entrada
datos].

Con el pulsador de menu [Salida datos]
se conmuta a la emision de datos.




Dizsquete.

Marcha

efd el

efd

Si ...

[=]

= CICLOS MPF 431 WONZ00S

m MOLDE ARG 8 PRORP00E

m RBZBS0 ARC 2060 1510/2008

m TO_05ARC 1666 HOYR003

mw W1 000 MPF 1665 ANAR00E
Mombre TEST (k2] Form.archivs: Cirda pail. con GF # LF

En la ventana se muestra el contenido
del disquete. El foco se situa en el
campo 'Nombre de archivo'. Este esta
ocupado con el nombre de la pieza.

quiere averiguar, antes de guardar, qué ficheros existen ya en el disquete:

(=]

m CICLOS MPF 431 WO2000

m MOLDE ARC 441 ZHOR000

m RIZRE0ARE 2080 1102000

m TO_06.ARC 1666 HO2000

I V1000 MPE 1665 4A0Br2000
HNombre TEST Fotm.archive: Cinta ped. con CA & LF

B
m REZESO ARG 2000 1H10/2000
m TO_06 ARG 1666 BOW2003
m VD00 MPF 1665 AORR003
Nombes V1000 [E] Foimarchive: Cinta pad. con CR « LF
ooy _ I
] CICLOS MPF 431 WOW200D
m MOLDE ARG 441 ZHON2000
m REZBS0ARC 2080 15102008
m TO_i5 ARG 1685 ROW00S
I WID00 MPF 1885 AIONR00T
Mombes TEST| [ Formachive: Cnta pedt. con CF  LF
(| ROT_COORDEN WPD
[ TEST WFPD
Programacién-dialogo DIR

Disco duro : 1.023.655.936 NC

La tarea esti terminada

Geastionar

dalos

= TEST WPD
FROGRAMA_PILOTO MPF

ICi] UP20 SPF

Disco duro : 1.025.655.936 NC

Memeoria libre:

Geslionar
datos

Con la tecla <Tab> o <END> se
conmuta el foco hasta que la barra
naranja marca una linea en la lista de
ficheros.

Con las teclas <Flecha hacia abajo>y
<Flecha hacia arriba> puede desplazar
el cursor en la lista de ficheros. En esta
operacion, el nombre del fichero
marcado se incorpora en el campo
'Nombre de archivo' (jy, en su caso, se
sobreescribel!!).

Con <Tab>, vuelva a colocar el foco en
el campo 'Nombre de archivo'y vuelva
a introducir el nombre de la pieza.

Inicie la transferencia de los datos del
control al disquete.

El proceso de transferencia se
protocoliza en la linea de mensajes.
Cuando la transferencia de datos se ha
terminado con éxito, aparece el
mensaje "Tarea terminada."

Abra entonces el directorio de piezas
"TEST.WPD", marque el programa de
mecanizado
"PROGRAMA_PILOTO.MPF" ...
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Dizquete..

datos

Disquete

datos
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Marcha

Gestionar

Leer

... Y vuelva a transferirlo, como
ejercicio, por separado al disquete.

A continuacion, pase al menu
[Gestionar datos] y visualice alli el
contenido del [Disquete].

El directorio de piezas "TEST.WPD" se
ha guardado, junto con los ficheros que
contiene, como "TEST.ARC".

El fichero de programa
"PROGRAMA_PILOTO.MPF" se ha
guardado como
"PROGRAMA_PILOTO.ARC".

) ) T

Informacién adicional:

La extension "ARC" corresponde a archivo. Dentro del fichero "TEST.ARC" se guarda
la estructura de datos completa con el directorio de piezas, programa de mecanizado
y subprograma.

Al restaurar un fichero ARC, vuelve a restablecerse esta estructura.

B TEST WPD Abandone el menu con la tecla
PROGRAMA_PILOTO MPF <Recall>.
® UPZ20 SPF
Memoria libre: Disco duro : 1.023.410176 NCU: 1€ El cursor marca de nuevo el
Control -> R5232, disquete o archivo fichero que se acaba de COpiar
Leer Emitir Gestionar | .
datos dalos dalos en disquete.

Disquete -> control (lectura)

= TEST WPD Seleccione ahora el menu para la
PROGRAMA_PILOTO MPF lectura de datos.
& UP20 SPF
Mameoria libre:  Disco duro : 1.023. 410176 NCU: 1.E

RS232, disqueale & archive -> Control

Protos




Dizsquete..

Memoria Wbre:  Dicodurs: 102318032 NCU: 1562216

Marcha

El programa de mecanizado
guardado como
"PROGRAMA_PILOTO.ARC"
en el disquete se tiene que
volver a transferir al control.

Marque el fichero
"PROGRAMA_PILOTO.ARC" en la
lista de ficheros del disquete ...

... € inicie la transferencia.

Dado que el programa de mecanizado
original existe todavia en el control, se
produce una consulta si se tiene que
sobreescribir.

Conteste la consulta con [Si].

El fichero queda sustituido por su propia copia.
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2.3.2 Desbloquear, cargar, seleccionar y ejecutar programa

Si un programa aun no se ha terminado de escribir o se tiene que ensayar todavia, puede retirarle el
'desbloqueo’ y evitar de este modo que pueda ser cargado, seleccionado y ejecutado.

Para poder ejecutar un programa, éste se tiene que encontrar en la memoria principal del CN. Esto se

consigue, si el control dispone de una unidad de disco duro, a través de la funcién 'Cargar'. Dado que
la capacidad de memoria de la memoria principal del CN esta limitada, los programas que no se necesitan
temporalmente se deberian volver a descargar después, guardandolos de nuevo en el disco duro (si existe).

Uno de los programas cargados se puede seleccionar para la ejecucion. Esto se realiza con la funciéon
'Seleccion'. El nombre del programa seleccionado aparece entonces arriba a la derecha en la linea del
encabezamiento de la pantalla.

Antes de iniciar un programa deberia observar estrictamente los siguientes puntos:

Compruebe concienzudamente con la ayuda de la
simulacion si el programa esta libre de errores.

iNo asumimos ninguna responsabilidad por los
programas de muestra contenidos en este
cuaderno!

Especialmente los datos de corte (velocidad de giro,
avance, ancho de corte) se tienen que adaptar
eventualmente a las condiciones existentes en su
maquina.

Cerciorese de que todas las herramientas utilizadas
en el programa se encuentran en el almacén de
herramientas o en el cargador de revolver y estan
correctamente medidas.

Cerciorese de que la pieza esta sujeta con seguridad
y el origen esta fijado correctamente.

En ciertas condiciones es aconsejable ejecutar el
programa primero "en seco", es decir, sin pieza, para
poder comprobar una vez mas todos los movimientos
programados en cuanto a colisiones.

Antes de la primera ejecucién de prueba de un
programa, gire el override de avance a CERO para
tener tiempo de intervenir en caso de programacion
incorrecta de movimientos en velocidad de desplaza-
miento rapido.

) En puntos especialmente criticos deberia conmutar
B ademas al modo "Secuencia a secuencia".

> D> PP
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Pasamos al ejemplo concreto: en el campo de manejo 'Programa"” ha programado la pieza "Completo”, o en
el campo de manejo 'Servicios' ha cargado los datos de programacion, p. ej., desde un disquete ...

Magquina

(8

( auro

Lista de
programas

Cambiar
liberac.

Cargar
HD > CN

Cambiar
liberac.

JEBDHDEDDDDDHHDHI

JﬂBDﬂDDUDDDEUDDﬂl

Migars 84D,

Ay
TOTA V2 258 NCU ¢

1.MQ 62

CRRAAHAKK KRR KA X

oM MMM

poppeneoon

ZH0A2003
18112000

211172003
W00

V102003
161072000
AR TR00

Pase al campo de manejo 'Maquina'.

Si esta activo otro modo de operacion,
conmute al modo 'AUTO".

Abra la vista general del programa ...

... Yy marque el (directorio)
de piezas "COMPLETO".

La pieza ya esta desbloqueada.

Como ejercicio puede:

+ Retirar primero el desbloqueo a la
pieza

* Tratar después (en vano) de
cargarla

+ Confirmar el mensaje

* Volver finalmente a desbloquear
la pieza
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Cargar
HD -> CN

Si

Seleccion

—Mombe _Tpo Cagade  Long.,  Fecha Tiempo Liber,
= BA_1T WPD W
= | CICLOS WPD A 000 *
(=] CICLOS_FRONTAL WPD VA D00 *
s | CRCULD_AGUERDS — WPD EHTAZO0 4
yis COM_42 WPD LT x
=] COMPLETO WP 21\ »
s | EJE WPD 14112008 *
s | MATHEMAT WPD VI OFR00R x
.
(] BA_11 WD BETREON x -
(s ] CCLos WPD 16/ 0200 ®
(o CICLOS_FRONTAL WRD 1671072003 »
o CRCULD_ACLUERDS — WPD 2H/0E7Z003 =
fin COR_42 WD TR L »
= COMPLETO WRD 2111200 ®
M COMPLETO MPF 1361 TR P00 3
W CONTORNO SPF B2 1112003 »
W DPwe ("] 12343 18011/2003
W Toe SPE BT VA/11/2008 '3
(i | EJE WPD 147112003 =
| MATHERMAT WPD VR 0200 x
como en este caso, el Si

directorio de piezas y el
programa de mecanizado
tienen el mismo nombre ...

...se cargaautoméaticamente el v
programa de mecanizado del
mismo nombre (tipo 'MPF') al
seleccionar la pieza (tipo

Saleccion

'"WPD").

= COMPLETO WPD x
[§] COMPLETO MPF x
[§) CONTORNO SPF x
[ DPwP NI
B TCP SPF x

A continuacién, cargue la pieza a la
memoria principal del CN.

Al abrir con <Entrada> el directorio de
piezas, puede ver que, al cargar el
directorio, también se han cargado
todos los programas contenidos en él
(programa de mecanizado
"COMPLETO.MPF" y subprogramas
"CONTORNO.SPF" y "TCP.SPF").

En el fichero DPWP.INI esta guardada la
configuracion de la simulacion. Esta no se
necesita para la ejecucion en la maquina,
por lo cual tampoco se carga.

el programa de mecanizado a ejecutar
tiene un nombre distinto al directorio de
piezas (p. €j., porque la pieza se tiene
que mecanizar desde dos lados, por lo
cual ha creado dos programas
principales con los nombres
"PIEZA_R L1"y "PIEZA R _L2")..

... marque el programa de mecanizado
(tipo 'MPF') en el directorio de piezas y
pulse [Seleccion].

[} MUNON_EJE WPD
[ DPWP NI
PIEZA_R_L1 MPE X
B PIEZA_R_L2 MPF

En la linea del encabezamiento de la pantalla se encuentra entonces el nombre del

programa seleccionado:

WS DIRICOMPLETO WPD

AUTD

AUTO WES DIRVMUNON_EJE WPD




Transcurso
programa

Influenc.
&n progr.

il
fio

00@®

Abandone la sinopsis del programa
con la tecla <Recall>

En la ventana resaltada de color
amarillo se puede ver entonces la
'‘Secuencia actual' (es decir, la primera
secuencia) del programa
seleccionado.

Como alternativa, se puede mostraren
esta ventana también el programa
completo.

(Con [Ejecucién del programa] y
[Secuencias de programa] puede
conmutar entre estas dos representa-
ciones).

Tiene distintas posibilidades parainfluir
en la ejecucién del programa.

El estado se indica en una linea de
estado en la parte superior de la
pantalla.

El modo Secuencia a secuencia actual
(SBL1, SBL2 0 SBL3) se puede activar
y desactivar ademas en todo momento
con la tecla <SingleBlock> en el panel
de mando de maquina.

Para terminar, inicie el programa.

Suba con cuidado el override de
avance cuando ejecute el programa
por primera vez.

En situaciones criticas:

i % oenelcasomas extremo !
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3.1 Programacion Fresar - Pieza "Guia longitudinal”

3 Programacion Fresar

En este capitulo conocera, en base a dos sencillas -
piezas de muestra, la programacion de los controles
SINUMERIK 810D/840D/840Di.

Naturalmente, aqui no se tratan todas las
posibilidades que existen con estos potentes
controles. Pero una vez que haya seguido la

programacion de estas dos piezas, estara

preparado para continuar sus practicas
usted mismo.

3.1 Pieza "Guia longitudinal”

Mediante la pieza "Guia longitudinal" conocera, tecla por tecla, el camino completo desde el plano
hasta el programa CN terminado. Se tratan los siguientes temas:

M10 M10 + Divisién en pieza, programa de
0 i i mecanizado y subprograma
o i5y - ‘ — | 0 + Llamada de herramient
TR NItk ¢ amada de herramienta y
- g0 ‘ T cambio de herramienta

* Funciones basicas

r - &/ « Funciones tecnolégicas

~ |~ (datos de corte)
@ QO

/

100 ° Recorridos sencillos sin correccion

,7{} {}77 80 del radio de la fresa

“ @ i » Taladrado con ciclos y técnica de
< T = subprogramas
é) L{)  Simulacién para el control de la
! programacion
100 3
130 %
150
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810D/840D/840Di Instrucciones para principiantes

3.1.1 Crear pieza y programa de mecanizado

Teclas/entradas Pantalla/plano Aclaracién

Estado inicial:

 Cualquier campo de manejo (aqui
'maquina’) y
modo de operacion (aqui 'AUTO")

« Estado del canal RESET, es decir,
en este momento, no se esta
ejecutando ningun programa. Si
aun no lo ha hecho, coloque el
control con la tecla <Reset> en el
estado 'Reset' (ver linea de estado
arriba a la izquierda).

Paso al menu principal.

Enelmenu horizontal de pulsadores se
encuentran los campos de manejo. El
campo de manejo activo 'Maquina' esta
resaltado de color negro.

Paso con el pulsador de menu al
campo de manejo 'Programa’.

Existen distintos tipos de programa
que figuran entonces en el menu de
pulsadores.

ALA
BA_]

aaos
now El tipo marcado 'Piezas' (WPD) es un
directorio en el cual se pueden guardar
todos los datos relevantes de una tarea
de mecanizado (programas de
mecanizado, subprogramas, etc.).

Lo

ATEMAT
MATEMAT_COS

EERERRREREEREEE:

PRODERORERRRRDDD]
MMM MK MMM MM KN M

WD
bdmsariy Bew  Diaoe dore - 1 DMTERT AR MU

De este modo, todos los ficheros se
pueden estructurar claramente.
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GUIA...
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Cree un nuevo directorio de piezas
para la "guia longitudinal".

Introduzca el nombre de pieza
(no se distingue entre mayusculas y
minudsculas).

Tenga en cuenta que cada nombre s6lo
se puede utilizar una vez. (Por lo tanto,
puede ser necesario elegir otro
nombre.)

Las entradas de texto y numéricas se
incorporan siempre en el teclado del
control con la tecla amarilla <Entrada>,
y en el PC con <Return>.

Dado que quiere crear una pieza (WPD = WorkPieceDirectory), puede asumir el tipo
de fichero sin modificaciones.

El nucleo del mecanizado es el
programa de mecanizado

Tipaduor  Programa-pinza-{MEF) B
Propuesia  hingun peopueits ; (MPF = MainProgramFile).

En el nuevo directorio de piezas
originado se crea automaticamente un
programa de mecanizado (con el
mismo nombre).




’

i

i

oK

Si ...

Ajustes

v
=

Guia

¥ LY

oK

[0 Desplazamie. horizontal CON/DES

O Maostrar lineas ocultas

[0 Inhibir LF en programa

Intervalo p® salvaguarda automal. en disco
duro, #n min. 0 = Ninguna salvaguarda

Numaracién automiatica de secuencias:
[JE3N® de secuencia aulomatico COM/DES
N® de la 1" secuencia: 100
Ancho de paso: 100

Se abre automaticamente el editor en
el cual se escribe el programa.

En la linea del encabezamiento se
encuentra el nombre del directorio de
piezasy detras el nombre del programa
principal.

La primera linea de programa esta
marcada.

= eof = marca el final del programa
(End of File).

en su control esta activa la
numeracion automatica de secuencias:

Se tiene que programar sin
numeracion automatica de lineas.

El control trabaja también sin numeros
de secuencia, y resulta mas cémodo
escribir un programa sin nimeros.

Mas tarde, puede completar automati-
camente los numeros de secuencia
mediante <Numeracion nueva>.

Acepte la mascara de ajustes modificada.

Borre el primer numero de linea, creado
automaticamente.

Edine  GUA_LONGITUBINALYGUSA_LONGITUDINAL MF

i fuaie longitudinal del progoess principal®
a
smofs

El punto y coma identifica una linea de
comentario.

Cada secuencia de programa se
acepta con <Entrada> ...

Si quiere, puede indicar en lineas de
comentario adicionales, p. €j., las
herramientas utilizadas ...

; Lista de herramientas:
; Fresa tipo porcupina 60mm

’

Una linea en blanco adicional (con <Entrada>) sirve para estructurar el programa.
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Llamada de herramienta y cambio de herramienta

O bien Si utiliza un control que
gestiona herramientas con
nombres en texto explicito
(ver apartado 2.2.1)

T="SM60" ; Fresa cilindrica D60mm £

2

G17 -

G54 -

G64 -

G90 -

G94 -

o

La herramienta (T = Tool) se selecciona
con su nombre en texto explicito que se
ha asignado en la administracion de
herramientas (campo de manejo
'Parametros’).

O bien Si utiliza un control que
gestiona herramientas
con numeros T
(ver apartado 2.2.2) ...
T17 ; Fresa cilindrica D60mm £

o

La herramienta (T = Tool) se selecciona con su
numero T que se ha asignado en la gestién de
herramientas (campo de manejo 'Parametros').

Posteriormente, no se volvera a tratar esta
distincidon de casos en la gestion de herra-
mientas. jEntonces, usted mismo tiene que
modificar la llamada de herramienta!

Atencion:

En maquinas con cambiador de herramientas, M6 llama al cambio de herramienta.

3.1.3 Funciones basicas

G17 G54 G64 G90 G94 2

Aclaracion de las funciones

Seleccion de plano XY

Activacion del primer
decalaje de origen

Matado de esquinas. El punto final de una
secuencia de desplazamiento no se alcanza
de forma totalmente exacta, sino que existe
un pequefio redondeo hacia el siguiente
desplazamiento.

Programacion de cotas absolutas

Con F se programa la velocidad de avance
en mm/min.

Estas son funciones basicas que se explicaran mas
detalladamente en la siguiente sinopsis.

A menudo, estas funciones son validas para todo un
programa. Sin embargo, se recomienda para una
mayor seguridad ejecutar estas funciones en cada
cambio de herramienta.

Funciones del mismo grupo

G18 - Seleccion de plano XZ
G19 - Seleccion de plano YZ

G55, G56, G57 - Otros decalajes de origen

G53 - Anulacion de todos los decalajes de origen
(actua por secuencias)

G500 -Desactivacion de todos los decal. de origen

G60 - Parada precisa. Se posiciona exactamente
en el punto final. Para este fin, todos los
accionamientos de eje se frenan hasta la
parada.

G91 - Programacién de medidas incrementales
(cotas incrementales)

G95 - Con F se programa el avance en mm
(por vuelta).

Las funciones de un mismo grupo se anulan mutuamente. Las funciones actualmente activas se
pueden "consultar" en el campo de manejo 'Maquina' mediante el pulsador de menu "::f“




IR jEstas son las primeras lineas del

_L fuids longitudinal del progesss principsl®
Tes | Fross cilindrica (oo programal

ik
17 054 G4 0@ Gead . . .
] La primera herramienta ha sido

cambiada y se han establecido
importantes ajustes basicos generales.

=pofs

Con esta herramienta de un ancho de
60 mm se tiene que prefresar entonces
la ranura con un ancho de 61 mm.

3.1.4 Recorridos sencillos sin correccion del radio de la fresa

GO X110 YO

GO z2 S600 M3 M8

GO z-10

En desplazamiento rapido (G0), la herramienta se lleva primero en el plano XY a su
posicion inicial.
110 = Valor X del borde de la pieza + radio de |la fresa + distancia directa = 150/2+60/2+5

(Para mejorar la legibilidad, la tecla £ de confirmacion de una linea de programa ya no se

volvera a indicar expresamente a partir de aqui. jConfirme usted mismo cada linea con < 1

Antes de llevar la fresa a la profundidad de fresado, se posiciona en un plano intermedio
(Z2) por encima de la superficie de la pieza.

Esto ofrece seguridad en el rodaje del programa (si el origen de pieza o la correccién
de herramienta se han ajustado accidentalmente a un valor incorrecto). Ademas, en
esta secuencia, ya se puede arrancar el cabezal y conectar el lubricante.*

S600 Velocidad de giro S = 600 min™!
M3 La herramienta gira en sentido horario (marcha a la derecha)
M8 El lubricante se conecta

* Atencién:  Todos los datos tecnoldgicos utilizados son unicamente ejemplos. jUtilice en su
maquina sus propios valores empiricos y tenga en cuenta los datos contenidos en
el catalogo de herramientas!

¢ Con la velocidad de desplazamiento
rapido (GO) se continta hasta la
profundidad de mecanizado.

Nota:

Por razones de seguridad, este
recorrido se debera ejecutar, en su
caso, como secuencia

G1 en avance:
) ‘&

150
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GO z100 M5 MO

=

T="EM16"

M6

G17 G54 G664 G90 G944

GO X85 Y22.5
GO Z2 S500 M3 M8

GO zZ-10

GO Y-22.5

GO 7100 M5 M9
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-220

Fresa de mango D1o6mm

La fresa se desplaza en avance
(velocidad de avance 400 mm/min) en
una linea recta (G1) al punto final X-
110 (cota absoluta relativa al origen).

En G91 (medida incremental) se
deberia haber programado X-220
porque la fresa se desplaza 220 mm en
la direccion negativa del eje.

Con la velocidad de desplazamiento
rapido (GO0), la fresa se retira de la
pieza en direccion Z. Al mismo tiempo,
se detiene el cabezal con M5 y se
desconecta el lubricante con M9.

Linea en blanco para la estructuracion al final del mecanizado con la fresa tipo porcupina

Con la fresa de mango de 16mm,

los dos cantos de la ranura (ancho
61 mm, prefresado con la fresa tipo
porcupina de @60) se tienen que
fresar a la medida final.

Las mismas funciones G que en el primer
mecanizado representan también la base del
mecanizado con la fresa de mango.

150

En este primer ejemplo, el acabado de
contorno se realiza sin calculo
automatico del radio de la fresa, es
decir, se programa la trayectoria del
centro de la fresa:

22.5=61/2-16/2

X85 equivale a un desbordamiento de
2 mm.

La velocidad de avance se elige con
F200 menor que anteriormente con la
fresa tipo porcupina.

Al final, la pieza se vuelve a abandonar con la velocidad de desplazamiento rapido, el
cabezal se detiene y el lubricante se desconecta.
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Si ... so6lo quiere fresar (no taladrar) o desea simplemente consultar la simulacién, puede
terminar el programa en este punto:

M30 M30 termina el programa de mecanizado.

En la ejecucion, el programa salta, en M30, de vuelta al principio y se puede iniciar de
nuevo. Por lo tanto, M30 se tiene que encontrar siempre en la Ultima linea de programa.

Simulacién Puede simular el programa terminado ...
(ver los detalles en el apartado 3.1.7)

. ... 'y, tras abandonar la simulacion,

n ... ejecutarlo en el campo de manejo 'Maquina', modo

Miduina 'AUTO' (ver apartado 2.3.2).

Para completar el programa posteriormente con los mecanizados de taladrado, marque
en el campo de manejo 'Programa' el directorio de piezas
"GUIALONGITUDINAL.WPD", dbralo con <Entrada>, marque el programa de
mecanizado y abralo por su parte con <Entrada>.

Asegurese de insertar las siguientes lineas de programa (veren: T="cp12" ...)antes
del comando M30.

3.1.5 Taladrado con ciclos y técnica de subprogramas

Centrar
T="CD12" ; Punteador 90° D12mm La totalidad de los doce taladros se
M6 tienen que centrar primero.
G17 G54 G60 G90 G94 Al taladrar se trabaja con G60 (parada

precisa) para garantizar en todos los
taladros una elevada exactitud de la
medida.
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-10

20

&
&/

100

130

GO X-65 Y40

GO Z2 S500 M3 M8

F150

Taladrar
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Los taladros se pueden dividir en dos
grupos:

- 4 roscas M10 en las esquinas

- 2 taladros individuales y
1 patron de taladros en la ranura

Las posiciones del primer grupo se
introducen posteriormente en un
subprograma con el nombre ROSCA;
las de los demas taladros en el
subprograma

En este caso conviene utilizar subpro-
gramas, dado que el desplazamiento a
las posiciones se realiza tanto para
centrar como también para taladrar y
roscar.

Con la velocidad de desplazamiento rapido se efectlia el desplazamiento a la distancia
directa para el primer agujero roscado (en la figura, arriba a la izquierda), y se conecta

el lubricante.

En este caso, la entrada de la velocidad de avance no se encuentra en una secuencia
G1, dado que todos los recorridos del mecanizado se realizan, a continuacion, a través
de un ciclo:

FAREREETNE
§ BEGACNER
f’ 3 iﬁﬁﬁig
z §
i i
E -
i

{

L
i
3
i

Pulsador de menu horizontal para la
llamada al menu principal 'Taladrar'.

En el menu de pulsadores vertical
aparecen entonces los correspon-
dientes submenus.




Taladrade
punteado

( Taladrar

=503

(=)
5.5

i b K

)

A través del pulsador de menu vertical
se abre el cuadro de didlogo para el
ciclo de taladrado CYCLES82
(taladrado, avellanado).

El cursor se encuentra en el primer
campo de entrada. En la pantalla de
ayuda, el significado del campo se
explica graficamente, en la linea de
encabezado amarilla en forma de
texto.

Profund. final agujero, relativa a pl. ref Una parte de los campos en el cuadro

de dialogo ya esta ocupada con

Plano retir. RTP 2.000

Plano de ref. RFP 0.000 valores.

Dist.segurid. SDIS 1.000 Modifique o complete primero las tres
Prof final DFR [#linc primeras entradas conforme a las
Espera DTB 0.000 s especificaciones de la pantalla.

* ... 0, en este caso (porque el valor
preasignado ya es correcto)
simplemente [¥ o # .

Segun el plano, los taladros tienen un diametro de 10 mm y recibiran un chaflan con
un ancho de 1mm. Por lo tanto, una broca de centrar de 90° tiene que penetrar hasta
una profundidad de 5.5 mm.

Esta 'profundidad final de taladro' se puede introducir de dos maneras:

ABS Absoluto, es decir, se introduce

Prof final DP -5.500 abs ) i
la medida de profundidad
relativa al origen de la pieza.
O sea, en este caso: -5.5 ABS
INC Incremental, es decir, relativo al
Prof final DPR 5500 inc plano de referencia'. Dado que

so6lo tiene sentido un
mecanizado "hacia abajo", no se
introduce ningun signo
(negativo) en el dato de
profundidad incremental.

O sea, en este caso: 5.5 INC

Ademas de con la tecla <Conmutar> _L"-_? , también se puede conmutar entre ABS e INC
mediante el pulsador de menu [Alternativa] si esta marcado el campo 'Profundidad final
de taladro'.

Ambas variantes de entrada son correctas. Sin embargo, para centrar se recomienda
usar el ajuste INC, ya que, de esta manera, los taladros se pueden centrar con relacion
a distintos planos de referencia con una profundidad incremental.
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e DB 0.000 [Ts EI tiempo de faspera 0 puede permanecer
inalterable. Sin embargo, no cierre prematu-

ramente el cuadro de didlogo, porque:

a la izquierda de la linea del encabezamiento del
cuadro de didlogo se encuentra el texto "Taladrar/
CYCLES82, el ciclo sdlo se llamara una vez en el

programa.

En este caso, tiene que conmutar todavia a la
actividad modal.

sl Cambia la entrada en la linea de encabezado:
"Taladrar/MCALL CYCLES82'

'Modal' se puede traducir como 'automantenido’. Esto significa que una instruccién (p. €j., una funcién G,
una posicién de eje programada o0, como en este caso, un ciclo completo) mantiene su actividad mas alla
de la secuencia en la cual se encuentra. En el caso de ciclos de taladrado, la consecuencia es que el ciclo
se vuelve a ejecutar después de cada desplazamiento programado a continuacion.

oK T="CD12" : Punteador 92° DiZmm1 El ciclo se incorpora en el programa.
HEN
G17 G54 G99 G941 Si quiere modificar una secuencia del
e ciclo, puede hacerlo a través del
GB ZZ 5588 M3 MEN » P
Fise1 pulsador de menu [Decompilar].

MCALL CYCLEsz(2,8,1,,5.5,8)1

Rosca ; Subprograma con coordenadas El subprograma propiamente dicho se escribira mas
tarde. En este punto, se llama simplemente con su
nombre. En todos los puntos de posicionamiento en
el subprograma, se llama - por causa de la actividad
modal - al ciclo de taladrado CYCLES82.

v Através de estos dos pulsadores de menu se vuelve a desactivar la modalidad del ciclo
o y se abandona el menu Taladrar.
(Como alternativa, también puede teclear simplemente MCALL en el editor de textos.
Con este procedimiento se permanece en el menu Taladrar. Al final de todas las
operaciones de taladrado, se abandona con [/\)).
Taladrar Plano retir. RTP 2 000 VuelvaI a-lllarr:jartalI c(l;acjjro de dialogo
Taladrado Plano de ref. RFP  -10.000 para el ciclo de taladrado.
Dist.segurid. SDIS 1.000 Todas las entradas se han conservado
v Prof final DPR 5500 inc desde la primera llamada.
Lo B Espera DTB 0.000 s Si ha introducido la 'profundidad final

. de taladro' incremental (INC), s6lo
necesita modificar aqui el valor del
'plano de referencia’.
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ha introducido la 'profundidad final de taladro'
absoluta (ABS), también la tiene que modificar aqui.

Profundidad final de taladro absoluta =

Plano retir. RTF 2.000 | g ¢ ) tundidad final
-15.5 |® Planc de ref. REP -10.000 plano de rg erencia - profundidad fina
) ) de taladro incremental = -10-5.5
Dist.segurid. SDIS 1.000
Prof final DP -15.500 abs
Espera DTB 0.00d s
oK Incorpore el ciclo en el programa.
INTERIOR ; Subprograma con coordenadas Se aplica el mismo procedimiento que en el
subprograma ROSCA.
::::: Se aplica el mismo procedimiento que para centrar
o los 4 agujeros roscados.

GO Z100 M5 M9

Retirada de la pieza, cabezal y
lubricante DES.

© , .,
s Linea en blanco para la estructuracion
="CDi2" ; Punteador 98° DiZ2mm4 Para el control, toda la parte del
MEY
817 G54 680 698 G949 progr?ma para centrar
G2 X-65 Y401 a la vista.
G 22 M3 M3M
Fi5em
MCALL CYCLESZ(2,0,1,,5.5,8)1
ROSCA ; Subprograma con coordenadas
MCALLY
MCALL CYCLESZ2(2,-19,1,,5.5,0)1
INTERIOR ; Subprograma con coordenadasf
MCALLY
GA 2198 M5 M1
Taladrar agujeros para roscar
T="TD8 5" ; Broca para rosca M10 Los agujeros roscados
M6 M10 tienen un agujero

G17 G54 G60 G90 G994

GO X-65 Y40
GO Z2 S1300 M3 M8
F150

para roscar con una rosca
de 8.5 mm.

Se taladra con una
broca espiral.
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Taladrar

Taladrado
punlaado

Y

oK

ROSCA

Anular
modal

0K

Plano retir.

Plano de ref.

Dist.segurid.
Prof final
Espera

5 P

2

; ver arriba

GO Z100 M5 M9

2

L

T="T M10" ; Macho M10

M6

G1l7 G54 G60 G90

GO X-65 Y40

GO Z2 S60 M3 M8

Taladrar

Roscado

( conpunad] )

( Abrir
maodal
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2 000 Al igual que al centrar, llame al cuadro
de dialogo para el ciclo de taladrado e
introduzca los valores.

0.000
1.000

-23.000 ahs Eneste caso, la profundidad final de
0.000 [T taladro se deberia introducir como

valor absoluto (-23 ABS).

El suplemento de 3 mm al espesor de
la placa se obtiene segun la regla
empirica para la consideracion del
angulo de la punta de 118°:

i"Suplemento = 1/3 diametro de la
broca" !

Incorpore el ciclo en el programa.

Llamada al subprograma con las posiciones de los
cuatro taladros

A través de pulsadores de menu se vuelve a
desactivar la modalidad del ciclo.

El procedimiento conocido al final de un mecanizado.

Roscado con macho

G94 se puede suprimir en este caso.
La velocidad de avance resulta de la
velocidad de giro y del paso de rosca
que se introducen en el ciclo.

Se taladra sin macho de compen-
sacion. Esto se sefaliza mediante el
texto gris del pulsador de menu 'Sin
macho de compensacion'.

También este ciclo deberia ser de
nuevo modalmente activo (ver MCALL
en la linea del encabezamiento).




Plano retir.
Plano de ref.
Dist.segurid.
Prof final
Espera
Sentido giro
Eje

_ Seleccion
(=) Tabla
Designacion
Paso
Pos.cabezal
Veloc. de giro
Vel. retroc.
Penetracion

oK

ROSCA ; ver arriba

Anular
maodal

OK

GO 7100 M5 M9
o

RTP 2.000
RFP 0.000
SDIS 1.000
DP -24.000 abs
DTB 0000 s
SDAC M5 'Sentido de giro SCAC M5' (parada del
3* eje geom. cabezal) solo actua después de la
Derecha ejecucion del ciclo.
métrico
M 10 Silas entradas en los campos 'Tabla'y
PIT 1.500 'Seleccion' no corresponden a la
POSS 0.000 consigna, puede conmutar con
SST 60.000 la tecla &)
S5T1 140.000
una) iUna mayor velocidad de giro en la

retirada ahorra tiempo de fabricacion!
Incorpore el ciclo en el programa.

iMismo procedimiento ...

... Que para el taladro para roscar!

Taladrar agujeros pasantes 210

T="TD10O" ; Broca espiral D10mm
M6

G17 G54 G60 G90 G94

GO X-50 YO

GO Z2 S1300 M3 M8

F150

MCALL CYCLE82(2,-10,1,-23,0,0)
INTERIOR ; ver arriba

MCALL
GO z100 M5 M9

Lineas de programa para los
agujeros pasantes INTERIOR.

El ciclo de taladrado se introduce de
nuevo a través de los pulsadores de
menu y el didlogo de entrada.
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3.1 Programacion Fresar - Pieza "Guia longitudinal”

Si ...

WAL CYOLEBZAE,-iB,1,-Z3, 810
: | ver ssgithel
oLy

TS b W
.

WAL CYOLEBZAE,-iB,1,-Z3, 810
: | ver ssgithel

b
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el menu Taladrar esta todavia activo
(porque ha tecleadolalinea MCALL en
lugar de crearla a través de pulsadores
de menu) ...

... se vuelve con la tecla de salto hacia
atras al menu superior.

El programa de mecanizado se guarda
y se vuelve a la administraciéon de
programas.




810D/840D/840Di Instrucciones para principiantes

3.1.6 Crear un subprograma

(Pulsador de menu vertical en la
administracion de programas en el
campo de manejo 'Programa’, ver la
pagina anterior).

ROSCA & [ El primer subprograma recibe el
MNombae ROGCA
T dein B nombre ROSCA (jver la llamada en el
Propussta  Ninguna propussta ¥ programa de mecanizado!).

iSin embargo, aun esta preajustado el
'tipo de fichero' 'Programa de
mecanizado'!

Con la tecla <Edit> . se abre la lista
de los 'tipos de fichero'. jMarque y
confirme el tipo 'Subprograma'!

(SPF = Sub Program File)

(Como alternativa, puede también
seleccionar directamente el tipo
deseado mediante la letra inicial "s").

i

ok - GUlA_ LORGITUGINALYAGSCA SPF Se crea el subprograma y se abre el
o editor.

Escriba entonces el programa ...

GO X-65 Y40 (1] ‘ [2) Con secuencias GO se efectua el

GO X65 Y40 | ¢ desplazamiento a las 4 posiciones de

GO X65 Y-40 Io§ agUJe’ro.s roscados en desplaza-
® miento rapido.

Q
GO0 X-65 Y-40
’7' ’ @ @&H@ '*’ 80 La actividad modal de los ciclos en el

= /
QO programa de mecanizado causa que,
después de cada secuencia GO0, se
ejecute el correspondiente ciclo (ver

[2) 5 P
120 pagina 62).
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M17

Cerrar
adilor

INTERIOR &

b -

oK

GO X-50 YO

Taladrar

Posicién
fig. tal.

Circulo
taladros
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>

-65 Y401
Y421

Y-401
-65 Y-481

3888
Ba

=
3 x

GANCHO_GRUA

GUIA_LONGITUDINAL WPD
GUIA_LONGITUDINAL MPF
ROSCA SPF
(] IM_32 WPD

oo
)

Tipa dates  Subprograms-{SPF) B
Fropuesta Mingusna propussta. v

O |
A
™ \"/ @Kv\ ] I
CD'*Q\ SOLLG 1
O ©
100

M17 marca el final de un subprograma
(ver M30 al final de un programa de
mecanizado).

Vuelta a la administracion de
programas

Tanto el programa de mecanizado
(MPF) como el subprograma (SPF) son
componentes de una pieza (WPD).

Segun el mismo esquema, se crea
entonces el subprograma
INTERIOR ...

... y se escribe la secuencia CN
para la primera posicion.

El patrén de taladros se
introduce (como ya se hizo con
los mecanizados) a través de un
cuadro de didlogo.

Informacion adicional:

De esta manera también se
hubieran podido introducir todas las
demas posiciones (ver pulsador de
menu [Cualquier posicidn]). Se trata
- al igual que con ABS e INC - de
una cuestion de estilo de la
programacion.




Circulo @ La plantilla para el posicionado

Nombre marca CIRCULO " bre baio el |
. P Contro CPA 0.000 reci ’e un nombre .aJoe cual se
- - PO 0.000 podria llamar repetidamente en
0 .4 enfro : distintos puntos del programa.
Radio RAD 20.000
20 | B Angulo STA1 0.000 Todos los valores resultan del
Ang. suces. INDA 60.000 plano.
Cantidad NUM  6.000
oK G@ X-58 Ye1 Incorpore las entradas del cuadro de dialogo en el
CIRCULO: Y
HOLESZ(8,8,29,@,68,6)1 programa.

A El nombre de label 'Circulo:' y la linea 'ENDLABEL:'
enmarcan la plantilla para el posicionado, formando
asi practicamente un subprograma propio.

GO0 X50 YO Complete la ultima posicion de
M17 taladrado y M17 para el final del
subprograma.
. Vuelta al menu principal del editor.
E:::'r Vuelta a la administracion de
programas.
v . A continuacién, vuelva a marcar el

programa principal (tipo 'MPF")
GUIA_LONGITUDINAL ...

|

gooppRoC E

bEEREEERRERRERE
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3.1 Programacion Fresar - Pieza "Guia longitudinal”

= ... |y abralo con la tecla <Entrada>!

" ORRGITL
- ke Jengitudiral dal progress

n

TaTEMERT | Fress cllirdrics DERee
E

3.1.7 Simular un programa

Simulacién Fogams si0_tan Se crea el grafico de simulacion y se
e B Fasnl de sanal = . .

; representala piezaenlavistade planta
(ver pulsador de menu enmarcado de
color azul).

Ajustes s Sinembargo, el origen de la pieza y las
Chlmmedss © v desviaciones de la pieza no
o ':'...'7‘.:., e corresponden todavia al programa a
Mhahclay pesza #r broto - Paralelspipado H
x—-hn-:u F-min -100 Z-min -20 simular.
Mo 100 Womax 100 Emax 1
b e Peaoror: : : Mediante el pulsador de menu se abre
o Dl Pesapea Versesecdniis |3 pantalla de dialogo para los ajustes
Pcd Skt de la simulacion.
©  con hemamisnias
O Sin daton harram.
Y vYY (TOTRIS P a— Introduzca las medidas de la pieza en
Xamin TS Yo 50 Zomin 20 ’ .
25 Yomas 75 Yomut 50 Zeass 0 bruto (coordenadas de los vértices) del
s paralelepipedo.
75 8 Xmin -75 Ymin -50  Zmin -20
Xmax75 Ymax50 ZmaxO0
oK Confirme los ajustes.
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- Entonces, las desviaciones de la pieza
@ son correctas.

=

Lottt
A
Canal

Inicie la simulacion.

quiere seguir exactamente una parte
de la simulacién ...

Con el pulsador de menu [Single Block] puede conmutar a Simulacién secuencia a
secuencia.

La simulacion se detiene después de cada secuencia y se reanuda con [Marcha CN].

Al pulsar de nuevo [Single Block] vuelve a conmutar a Simulacién secuencia siguiente.

Con las <flechas de cursor> puede desplazar un segmento
y con <+>/<-> puede ampliarlo y reducirlo (zoom).

Con [Override] y <+>/<-> o las flechas
de cursor puede influir en la velocidad
durante la simulacion.

Representacion 3D al final de la
simulacion.
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3.1 Programacion Fresar - Pieza "Guia longitudinal”

Terminar | Para abandonar la simulacién, presione el pulsador
simulacid
~HmReEn o la tecla <Recall> (.).

Cemar | Con el pulsador de menu se cierra el editor.

El fichero DPWP.INI se crea automati-
camente. Alli estan contenidos, entre
otros, los ajustes individuales para la
simulacion de la "guia longitudinal”.

£  GUIA_LLONGITUDINAL  WPD
B DPWP INI
[El GUIA_LONGITUDINAL  MPF
B INTERIOR SPF
[El ROSCA SPF

l AUTD.

EEEEREEEEEREREH

La manera de cargar el programa a la memoria principal CN para poder iniciarlo a
continuacioén en el modo 'AUTO' del campo de manejo 'Maquina' para el mecanizado
se describe detalladamente en el apartado 2.3.2.
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810D/840D/840Di Instrucciones para principiant

3.2 Pieza "Molde de inyeccion"

Mediante la pieza "Molde de inyeccion" aprendera las funciones de los controles para el fresado de
trayectoria y el fresado de cajas. Se parte del supuesto de que ya ha mecanizado el ejemplo "Guia

longitudinal" y esta familiarizado con los temas tratados alli. En este capitulo se tratan los siguientes
temas nuevos:

» Arcos de circunferencia
2 i .
Jg 7 % 20 (acotado cartesiano y polar)

» Fresado con correccién del radio
de la herramienta

+ Caja rectangular
(desbastado y acabado)

+ Caja circular

(W)

30° « Copiar una parte del programa

100 50 '

25

o

o
(€]
I

25 75 120 145
150

O —1
w

3.2.1 Crear pieza y programa de mecanizado

es

Teclas/entradas Pantalla/plano Aclaracion
(Z) Estado inicial:
(. + Campo de manejo 'Programa’
(' Programa ) e — * Administracion de piezas
= ALA ®
( piozas ) S owm o x (mismo procedimiento que en la pieza
p | & ooLos wro o p q p
B R o % "Guia longitudinal" en el apartado 3.1)
(o} GANCHO_ GRS WED ®
= GARA_LOMIGITUTHRAL wen 3
& [E WD x
(= Lam wen =
1z LINEA_AGUIEROS. wen *®
' AEATEMAT WD x
= MATEMAT_COS. WP ®
o PALANCA WPD ®
£ PALAMCA_MANDD *

weo .
1 1047625 728 MNOU . 1LBE2 208
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3.2 Programacioén Fresar - Pieza "Molde de inyeccion”

[ Cree un nuevo directorio de piezas

Nuevo... Noembra MOLDE_INVECCION " : sen
Todsios  Pieca (WD) ] para el "molde de inyeccion".
Molde inyeccidén
0K
v [ Cree el programa de mecanizado
Mombas MOUDE_INVECCION . . .z
Tooden TR B para la pieza "Molde de inyeccion".
. Propuesia Minguna propussta. -
0K

Se crea el programa y se abre el editor.

(Através de./ <Ajustes>/ ¥ .../ &)
se vuelve a desconectar, en su caso, la
numeracion automatica de
secuencias; ver apartado 3.1).

; Molde inyeccidn con fresado de trayectoria Linea de comentario como cabecera del programa.
y fresado de cajas
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3.2.2 Lineasrectasy arcos de circunferencia-fresado de trayectoria con correccién

del radio de la fresa

O = (?on una fresa de. mango de gOmm se
tiene que mecanizar el material a lo
largo del contorno resaltado de color
azul.

El posicionamiento en el contorno se
95 tiene que realizar en el punto A.

El fresado se efectiia en marcha
sincrona, es decir, el contorno se
recorre con la fresa con giro hacia la
derecha en sentido horario.

47330
|
i

75

Los recorridos a lo largo del contorno
se introducen en este caso (como
ejercicio de conceptos), incluyendo el
recorrido de aproximacion y de
retirada, directamente en el editor.

Naturalmente, puede introducir el

05 25 120 145 contorno también con la calculadora de

contornos grafica en un subprograma
(ver el contorno de la pieza de
torneado "Completo") y programar el
mecanizado con el ciclo CYCLE72
([Fresar] > [Fresado de trayectoria] ...).

T="EM20" ; Fresa con mango D20mm Llamada de herramienta

(configuracion con gestion de
M6 herramientas)
G17 G54 G64 G90 G94 Cambio de herramienta

Ajustes base
(ver apartado 3.1.3)

G450 CFICP G450 establece el comportamiento de aproximacion a la posicion inicial del contorno y
el comportamiento al recorrer vértices del contorno: en su caso, la aproximacion y el
recorrido se realizan en una trayectoria circular.

CFTCP (abreviatura de "Constant Feed Tool Center Path") establece que el avance
programado se refiere a la trayectoria del centro de la fresa (no al contorno).

Estos comandos (y, naturalmente, todos los demas) se explican detalladamente en la
Ayuda en linea que puede llamar de la forma descrita a continuacion si su control posee
una unidad de disco duro:
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Finalizar
ayuda

Cerrar
ayuda

GO X-12 Y-12

GO z2 S1500 M3 M8

GO Z-5

Gl G41 X5 Y5 F100

[ET

76

[F11]

G17 G54 G64 G908 G241

3450

A== M e

CFTCPY

TR i - OO0 =0

‘ii E Y nsmag 1 " MY N :m
! S S0
EF“T.T"-
el Il e I | [ v |
e e e e e e T
0
5 |_|
95 /
e () i
100 1
. <> i
o
Os 25 120 145
‘ 150

Posicione simplemente el cursor en el
comando acerca del cual desea
obtener informaciéon mas detallada.

A continuacién, pulse £
descripcion resumida y otra vez @
para abrir el manual de programacion
electronico.

Mediante pulsadores de menu puede
navegar dentro del manual y volver a
abandonarlo finalmente.

Como posicion inicial de la fresa en el
plano XY se toma un punto en la
proximidad de la posicion inicial Aen el
contorno, situado ligeramente fuera de
la pieza.

Movimiento de aproximacion en Z, velocidad de giro,
sentido de giro y lubricante CON.

Fuera de la pieza, se puede aproximar con velocidad
de desplazamiento rapido a la profundidad de fresado
(o, para mayor seguridad, en avance: G1 z-5 F100,
ver pagina 57).

Se efectua el posicionamiento en el contorno ... *

* Desde el punto de vista de la técnica de produccion, el desplazamiento tangencial al punto
a través de un nodo de interpolacion en X5/Y-12 seria mas favorable (con G41 activo). El

procedimiento elegido en este caso (angulo entre el recorrido de aproximacion y la primera
recta del contorno inferior a 180°, es decir, posicién inicial antes del contorno) suele ser mas

sencillo desde el punto de vista de la "técnica de programacion”: si el primer elemento de

contorno no es paralelo al eje, el nodo de interpolacion exacto se deberia calcular primero.
Sin embargo, vea al respecto también la "inteligencia" de la estrategia de posicionado con
G450/G451 y la posibilidad de mecanizado con el ciclo de fresado de trayectoria CYCLE72
([Fresar] > [Fresado de trayectoria] ...) que genera automaticamente el trayecto de aproxi-
macion y de retirada.




X-12/Y-12

Gl X5 Y75

G2 X25 Y95 120 JO

Con G41 se activa la correccion del radio de la fresa.

iSi esta activada la correccion, las coordenadas
programadas (X5/Y5) ya no se refieren a la
trayectoria del centro de la fresa, sino al contorno!

G41 significa: la fresa se situa,

visto en el sentido de despla-
zamiento, a la izquierda del \

contorno.

X5/Y5

Un recorrido con la e G4-
herramienta a la derecha del '

contorno se programaria con

G42:

Primer recorrido a lo largo del contorno:
verticalmente en Y75

G2 - arco en sentido horario:

X,Y Cotas absolutas del

—.?.5 punto final E
I Distancia entre Ay M
en direccién X
?5 J Distancia entre Ay M
en direccién Y
I'y J son, por lo tanto, las coordenadas
751+—— o centrales incrementales del arco de
M circunferencia, referidas a la
posicion inicial A.
5 25

Como alternativa, el arco de circunferencia se P

puede definir también a través del radio J
(CR = Cycle Radius): sin embargo, en este i
caso, se tiene que introducir un signo de ’
igualdad entre la direcciéon CR y el valor
(en este caso, 20):
G2 X25 Y95 CR=20

[Arcos de > 180° (linea punteada) se
programarian con un valor de radio negativo

Gl X120

(CR=-20)]

Linea recta horizontal en X120
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G111l X120 Y75

G2 RP=20 AP=4

Gl X145 Y5

Gl X-12

GO G40 Y-12

GO Z100 M5 M9

78

Del siguiente arco de circunferencia
se conocen:

Centro P

Distancia RP entre el centro
(el punto final) P y el punto final E

Angulo AP entre el eje X positivo
del recorridode P a E

Con G111 se introducen las coordenadas (jabsolutas!) del centro (del polo).

jLos valores de la distancia RP (Radius polar) y del angulo AP (Angle polar) en la
siguiente secuencia G2 se introducen con signos de igualdad!

O

Linea recta G1 al vértice de contorno
abajo a la derecha.

Linea recta G1 pasando por el punto
inicial y final del contorno y alejandose
de la pieza.

En el vértice producido por las dos
lineas rectas, el comando G450,
programado inicialmente, produce un
arco de compensacion de latrayectoria
del centro de la fresa.

(Como alternativa, se prolongarian con G451 las dos lineas rectas de la trayectoria del

centro hasta el punto de interseccion).

X-12/Y5

@

X-12/Y-12

G40 - Anulacién de la correccion del
radio de la fresa.

Dado que la fresa ya se situa fuera de
la pieza, la correccion del radio se
puede ejecutar con velocidad de
desplazamiento rapido. Entonces, la
posicion X-12/Y-12 se refiere de nuevo
al centro de la fresa.

Retirada de la pieza,
cabezal y lubricante DES.

Linea en blanco para la estructuracion.
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3.2.3 Cajarectangular POCKET3

; Fresa con mango DZB8mmT

Toda la parte del programa
para el fresado de trayectoria
a la vista.

N/ %

|

a .
ko)
30°
50 ‘ ////
&5
04
C 75

T="EM10" Fresa con mango D10mm
M6

Gl7 G54 G60 G90 G94

GO X75 Y50
GO z2 52000 M3 M8

Llamada de herramienta

Cambio de herramienta

Ajustes base

Para la caja rectangular se necesita,
por causa del radio de redondeo R,
una fresa mas pequena.

En un primer momento, la caja sera
desbastada con unas creces de

0,3 mm en el fondo y en el borde
proceder posteriormente al
mecanizado de acabado.

Ambas operaciones se puedenrealizar
mediante el ciclo de caja rectangular
(POCKETS3) ...

)

En desplazamiento rapido al centro de la caja

Posicionar a la distancia directa, velocidad de giro,
sentido de giro, lubricante CON
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Desbastar caja rectangular

F200 Aunque la velocidad de avance F se define dentro del ciclo de caja, se recomienda
acostumbrarse a programarla ya por adelantado. La razén es que el valor definido en
el ciclo pierde su validez al final del ciclo; entonces, las eventuales secuencias de
desplazamiento "sencillas" posteriores (G1, G2, G3) podrian ejecutarse de forma no
deseada con la velocidad de avance del mecanizado programado anteriormente.

Fresar Al igual que los ciclos de taladrado en la pieza de ejemplo "Guia longitudinal”, también

e la mascara de entrada para el ciclo de caja rectangular se llama mediante pulsadores
estandar de menu. Con el pulsador de menu en el menu principal se abre el submenu en el menu
'f::;f: de pulsadores vertical ...

2 2 Plano refir. RTP  2.000 Lo§ campos de entrac:|a para el ciclode
" 5 Plano de ref. RFP 0.000 cgjg sobrepasan el modul.c? deentradas
s Dist.segurid. SDIS 1.000 digitales del cuadro de dialogo.

1 2 Profundidad DP -15.000 abs Através de la barra de desplazamiento
(18 Proceso Desbastar a la derecha (inglés "scrollbar") o con

o Acotado Centro las flechas de cursor puede navegaren
-15 ® Long. caja LENG  60.000 el cuadro de didlogo.
(183 Ancho de caja  WID 40.000 Todas las demas entradas (CRAD,
_ Radio redond.  CRAD 6.000 etc.) figuran en las dos imagenes.
()= Plo. refer. PA 75.000 iAl elegir la méxi fundidad d i-
Plo. refer. PO 50.000 i ”g a max.lma pr’o undidad de la’pI’OXI
60 D macion MID, se incluyé hasta la version del
Angulo STA 30.000 software 5.2 también la distancia directa!
40 v Prof. penetr. MID 6.000 Los 15.7 mm resultantes de la profundidad
Creces acab. FAL 0.300 de la caja, la distancia directa y el acotado
Creces acab. FALD 0.300 para el acabado se distribuyen unifor-
Superl. av. FFP1  200.000 memente. En este caso, se efectian, por lo
el 2 . 150.000 tanto, 3 aproximaciones de 5.233 mm cada
entieaaiio (,:(_m una, penetrando en el primer corte a una
Penelrar Hélice profundidad de 4.233 mm.
Radio RAD1 2.000
Prof. inc. DP1 2.000 A partir de la version del software 5.3 basta
Ancho penetr. MIDA £.000 como profundidad de aproximacién el valor
Vaciar Macizo 5. Se efectuan 3 aproximaciones de
4.9 mm cada una. Con 6 mm tendra -
independientemente de la version del
software - una programacioén segura.
oK Incorpore el ciclo con el pulsador de menu correspondiente en el programa.

En el editor de textos, el ciclo se representa de la siguiente manera:

POCKET3(2,08,1,-15,60,40,6,75,50,30,6,0.3,08.3,200,150,08,21,8,,,,2,2)1
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52400 F160

Caja rec-
tangular

O

T

16

OK

Acabado del borde y del fondo de la caja

Tras la ejecucion del ciclo de desbaste, la fresa vuelve a la posicion inicial del
mecanizado. Para el acabado se utiliza la misma fresa.

Velocidad de giro y velocidad de avance
para el acabado

Dado que, después del desbastado, se
encuentra todavia en el menu 'Cajas
estandar', puede volver a abrir directamente
con un pulsador de menu la ventana
destinada a la caja rectangular.

Todos los campos estan todavia

Plano retir. RTP 2.000
ocupados con las entradas que ha
Plano de ref. RFP 0.000 .

. ) realizado para el desbaste. Por lo
Dist.segurid. SDIS 1.000 tanto, ya solo se necesitan cambiar los
Profundidad DP -15.000 abs Y q trada:

Proceso Acabado campos de entrada:

Acotado Centro Mecanizado: Acabado
Long. caja LENG 60.000 Profund. de aprox. MID: 16
Ancho de caja  WID 40.000 V.-Superficie FFP1:160
Radio redond. CRAD 6.000 V.-Profundidad FFD: 80

Pto. refer. PA 75.000 .

o reter Atencion: jLos valores de los dos
Plo. refer. PO 50.000 acotados para el acabado se
Angulo STA  30.000 P ;

conservan en el ciclo de desbastado!
Prof. penetr. MID 16.000 El ciclo d bad lcul tir del
Creces acab. EAL 0.300 clc;) eaca Ia o] gac;;u a,I aé)'at ir g
Creces acab. EALD 0.300 290 a}[ 0] piara e. a.ca ta do yla |§ ancia
Superf. av. FEP1  160.000 |re(? ’a, e .mOV|m|en o de aproxi-
Prof. av. FED 80.000 macion. Finalmente, se fresa hasta la

medida nominal.

Incorpore el ciclo para el acabado en el programa.

POCKET3(2,0,1,-15,60,408,6,75,50,30,6,0.3,0.3,200, 150,0,21,8,,,,2,2)1
S2400 Fic601

POCKET3(2,0,1,-15,60,40,6,75,50,30,16,0.3,0.3,160,80,0,22,8,,,,2,211

Segun la versién y la resolucién de la pantalla pueden existir diferencias en la
representacion de los ciclos en el editor. Para mayor seguridad, los cambios en la
parametrizacion de ciclos se deberian realizar siempre con la ayuda de la funcién
'Decompilar’.
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3.2.4 Caja circular POCKET4

|

7|

75

25

0 25
S2000 F200
oy
2 2
0 2
12
(i)
-10 @
() 2
15 2
25 |2
25 2
0K
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120

Las cuatro cajas circulares son
idénticas, excepto en su posicion.

En primer lugar, se programara la caja
circular abajo a la izquierda.

Las tres cajas restantes seran
generadas, a continuacion, mediante
copiado y modificacion de la primera.

Velocidad de giro y velocidad de avance para vaciar las cajas.

Abra la ventana de dialogo de la caja circular.

Plano retir.
Plano de ref.
Dist.segurid.
Profundidad
Proceso
Radio caja
Centro
Centro

Prof. penetr.
Creces acab.
Creces acab.

Superf. av.
Prof. av.
Sent. fresado
Penetrar
Radio

Prol. inc.

Ancho peneir.

Vaciar

RTP
RFP
SDIS
DP

PRAD
PA
PO
MID
FAL
FALD

FFP1
FFD

RAD1
DP1
MIDA

2.000
0.000

1.000
-10.000
Desbastar
15.000
25.000
25.000
6.000
0.000
0.000

200.000
150.000
Con
Hélice
2.000
2.000
8.000
Macizo

abs

Se tiene que fresar inmediatamente
(en dos pasos) hasta la medida:

- Mecanizado 'Desbastado’
- Cota de penetracion ... *
- Sin acotado para el acabado

Todas las entradas resultan de las dos
figuras.

Incorpore el ciclo para la primera caja circular en el programa.




810D/840D/840Di Instrucciones para principiantes

A continuacion, se podria abrir con el pulsador de menu [Caja circular] nuevamente la
ventana de dialogo para el segundo ciclo de caja circular. Sin embargo, segun lo descrito
inicialmente, se ensayara aqui un procedimiento distinto.

. Abandone pues el menu para fresar cajas.

3.2.5 Copiar parte del programa

El ciclo para la caja circular ha sido
incorporado en el programa. El cursor
se situa en la siguiente linea (en
blanco).

,-15,60,40.6,.75,52,.39, 16.9.3,0.3. 160,80 .0, 22 0, .. .2, 217

0,200, 159,08, 21,8, , . 2.211
Lot ottt A e L

A Posicione el cursor en la linea de
programa con la caja circular
POCKET4.
ARO[ ET=8 |«
ml’ti,ﬂ.l.-I}.H.Jﬂ.I.W,H.H.B.I.S.B,l.m.m.!.ﬁ.ﬁ.".1.2“
T
m&.1.-B.m.u‘u.n.n.:a.l&u.a.a.z.m.n.s.u.s....3.z|| -
1,-18,15,25,25.6,08,0,200, 159.0,21.0,,,2,219 |
Marcar Progans sm_ses | amo Accione el pulsador de menu vertical
blogque [ Fioasi e canal -

[Marcar bloque].

El ciclo se resalta con otro color y el
pulsador de menu se representa de
forma invertida (blanco sobre azul).

k]

,-15,68,40,6,75, 50,39, 16,0.3,0.3, 169,990,022, 9, , . .2, 214
R

PODETAIZ,B, 4, -10, 15,575,255 6,0,0,000, 150,08, 21,0, , 2200
i
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3.2 Programacioén Fresar - Pieza "Molde de inyeccion”

Con este pulsador de menu, copie el
ciclo a la memoria de mantenimiento.

=
(=15, 08, 40,6, 75,50, 30,0,0.3,0.9, 500, 150.0,21,0,.,,

el

Vuelva a colocar el cursor en la
siguiente linea (en blanco) e inserte el

Insartar
L o ciclo de la memoria de mantenimiento
en este punto.
=18, 19,58, 55, 4,8,
Z,®,1,-19, 1, 75,25 0,9,
ineerter Repita la insercién dos veces mas para
loque [ . .
SEnvie la tercera y la cuarta caja circular.
Insartar :;"Bln' i Frema con mangs DiBent
Loro 017 @54 658 o7 Geen El resultado son cuatro ciclos de caja
oo circular idénticos.

RN Il=E | R
(&8, 1,-15 62, 48,.6,75,52,38,6.8.3,0.3, 200, 158,.8,21.8,,,, 2,29

S2400 FiGew

A D]l | +RG

L ]
POCKETZ(Z,8, 1,-15,88,48,6,75,59,38, 16,08.3,06.3, 159, 88, 8,22, 8,,, , 2,211

SZ008 P22
POCKETALZ B, 1, -18, 15, 25,25, 6,0,8,200,150.8,21,8, , 2,219
POOKETA(2,8, §,-10,15, 25,25 6,8,0,200, 150,08, 21,0, , ,2,2/%
PODKETA(2.8, 1,-18,15.25,25 5, 8,8,209, 158,0,21,8,, ,2.2/1 -
;ou:ru_g.i.:.rln_*ls.;a.qs._l..l,q.zn_q._;n,a. 1,8, , 2,219
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Tan sélo necesita adaptar, en los tres ciclos copiados,
los pardmetros para la posicién de la caja.

Através del pulsador de menu [Decompilar], los ciclos
representados de forma criptica en el editor de textos
se vuelven a "decompilar" a la representacion de la
ventana de dialogo.

Partiendo de la primera caja abajo a la izquierda, las
demas cajas se tienen que mecanizar en sentido
horario.

» La caja arriba a la izquierda se situa en X25/Y75 ...

POCKET4(2,8,1,-18, 15
0CKETA(2,08,1,-18, 15
POCKET4(2,8,1,-18, 15
POCKET4(2,8,1,-18, 15

Cenlro PA
Cenfre PO

Marque el segundo ciclo.

"Decompile" el ciclo
y modifique el valor
'‘Centro PO".

Incorpore el ciclo modificado para la segunda caja
circular en el programa.

 La caja arriba a la derecha se situa en X120/Y75 ...

POCKET4(2,@,1,-18, 15
POCKET4(Z,@,1,-18, 15
SOCKET4(2,8,1,-18,15
POCKET4(2,0,1,-18, 15

Cenlro PA
Cenftre PO

12.000

?5.0&4

Marque el tercer ciclo.

En este caso, cometa al introducir el valor 'Centro PA'
"intencionadamente" un error y "olvide" el 0 de 120.
En la siguiente pagina, este error sera recogido en la
simulacion.

Incorpore el ciclo modificado para la tercera caja
circular en el programa.
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Ajusles
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POCKET4(2,8,1,-18, 15,
POCKET4(2,8,1,-18, 15,
POCKET4(2,8,1,-1@, 15,
POCKET4(2,8,1,-1@, 15,

* La caja abajo a la derecha se situa en X25/Y75 ...

Marque el ultimo ciclo.

"Decompile" el ciclo y modifique el valor '‘Centro PA'.

Incorpore el ciclo para la cuarta caja circular en el
programa.

A continuacidn, coloque el cursor en la siguiente linea
en blanco.

El mecanizado esta terminado: Retirada de la pieza,
cabezal y lubricante DES.

Fin del programa (si no se ha escrito ya anteriormente).

- Llamada ala simulacién para el control
de la programacion

La pieza 'Molde de inyeccion' tiene un
origen distinto al de la pieza
programada anteriormente.

Por lo tanto, se tienen que adaptar los
vértices de la pieza en bruto del
paralelepipedo:

Xmin 0 Ymin O

Xmax 150 Ymax 100




oK

Si ...

ol B1w0

AT
POCKETIE,8,1,-15,568,48,6,75,50,30,6.8.2,0.3, 200, 150, 8,21,8,, , 2,29
S240D F1E21

S0y

POCKETA(2,8, 1 ise.e.z1.8,,,.2,219
POCKET4{ 2,8, . i%8.0,21,8,,.2,210
POOKETA g i®,2,21.8,,.2210
POCKETA(Z,0,1,-10, 15, 128,25 . 6.0.0, 200, 158,8,.21,8,, 2,211
02 2100 WS WiE

]

.

Inicie la simulacion.

detecta un error durante la
simulacion, como en este caso,
el posicionamiento incorrecto
de la tercera caja circular:

Detenga la simulacién, ...

... y active el editor para efectuar la
correccion.

Entonces, el cursor ya se encuentra
exactamente en la linea en la cual ha
abandonado la simulacion (por lo tanto,
en este caso en la tercera caja circular).
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Terminar

Cerrar
adilor

simulacién

Cearrar
aditor
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Corrija el error ...

B, 81,8, 3,800
(218, , 2,200
L2

... y vuelva con [Cerrar editor] a la
simulacién.

Simulacién, aqui en la
representacion de dos caras
(vista de planta y vista frontal).

Puede abandonar la simulacion presionando el pulsador o la tecla <Recall> (.).
Con el pulsador de menu se cierra el editor.

La manera de cargar el programa a la memoria
principal CN para poder iniciarlo a continuacién en el
modo 'AUTO' en el campo de manejo 'Maquina' para
el mecanizado se describe detalladamente en el
apartado 2.3.2.
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Para sus notas
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4.1 Programacion Tornear - Pieza "Eje"

4 Programacion Tornear

En este capitulo conocera, en base a dos sencillas piezas de
torneado, la programacion de los controles SINUMERIK 810D/
840D/840Di.

Como en el capitulo dedicado al fresado, se aplica también aqui
que los programas de muestra estan pensados como introduccion
pretenden ofrecerle una primera vista de conjunto de las posibi-
lidades de programacion de los controles.

Una vez que tenga experiencia podra
optimizar los programas segun sus
propias ideas.
En el segundo eje conocera la calculadora de contornos
SINUMERIK y las funciones para el mecanizado
completo.

4.1 Pieza "Eje"

Mediante la pieza "Eje" (pieza en bruto @80, longitud 101) conocera tecla por tecla el camino completo desde
el plano hasta el programa CN terminado. Se tratan los siguientes temas:

+ Divisién en pieza, programa de

%28 mecanizado y subprograma

gjg « Técnica de subprogramas para la
o M30 descrl_pC|or.1’deI contorno y la .
aproximacion al punto de cambio

de herramienta

N\
=i (K

+Z * Llamada de herramienta, velocidad
de corte, funciones basicas

/PQ /
S
>r\2x45° * Refrentar

é%ﬂ I\ A + Ciclo de desbaste CYCLE95
T ¢

280 : ‘ &) » &0

» Acabado con correccioén del radio
2x45° de la herramienta

-77-70-64 -56  -44  -30 -20 + Ciclo de garganta de salida de
100 | rosca CYCLE96

Y 5:1 1x45° « Ciclo de roscado CYCLE97
* Ciclo de entallas CYCLE93
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4.1.1 Crear pieza y subprograma

Teclas/entradas Pantalla/plano Aclaracién

Estado inicial:

+ Cualquier campo de manejo (aqui
'maquina’) y modo de operacion
(aqui 'AUTO")

« Estado del canal RESET, es decir,
en este momento, no se esta
ejecutando ningun programa. Si
aun no lo ha hecho, coloque el
control con la tecla <Reset> en el
estado 'Reset' (ver linea de estado
arriba a la izquierda).

Paso al menu principal.

En elmenu horizontal de pulsadores se
encuentran los campos de manejo. El
campo de manejo activo'Maquina' esta
resaltado visualmente.

Paso con el pulsador de menu al
campo de manejo 'Programa’

Existen distintos tipos de programa
que figuran entonces en el menu de
pulsadores.

El tipo marcado 'Piezas' representa los
directorios en los cuales se pueden

guardar todos los datos relevantes de
; una tarea de mecanizado (programas
R . de mecanizado, subprogramas, etc.).

tRREREEREREREREE

De este modo, todos los ficheros se
pueden estructurar claramente.
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Cree un nuevo directorio de piezas
Tpodor  Piaza{WPD) = para el "EJE".

Introduzca el nombre de pieza (no se
distingue entre mayusculas y
minudsculas).

Tenga en cuenta que cada nombre s6lo
se puede utilizar una vez. Por lo tanto,
puede ser necesario elegir otro
nombre.

Las entradas de texto y numéricas se
Tooswe SRR B incorporan siempre en el teclado del
control con la tecla amarilla <Entrada>,
y en el PC con <Return>. El campo
"Tipo de fichero" recibe el foco.

Dado que quiere crear una pieza (WPD = WorkPieceDirectory), puede asumir el tipo
de fichero sin modificaciones.

Aparece nuevamente una ventana de
introduccién de datos para crear
Propuetts  Minguna propussta. - ficheros dentro del directorio de piezas.

El directorio de piezas tomé el nombre
"EJE" y el campo "Tipo de fichero"
muestra nuevamente "Pieza-(WPD)".

[ Introduzcea en primer lugar el contorno
P —— de torneado en un subprograma.

Propuasta Minguna prepussia. v

Sobrescriba primero el nombre con el
del subprograma "CONTORNOQ".

Confirmelo con <Input>.




i
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Con la tecla <Edit> se abre la lista de
los tipos de fichero. jMarque y confirme
el tipo 'Subprograma'!

(SPF = Sub Program File)

(Como alternativa, puede también
seleccionar directamente el tipo
deseado mediante la letra inicial <s>).

No se utiliza ninguna plantilla.

Se abre automaticamente el editor en
el cual se escribe el subprograma.

En la linea del encabezamiento se
encuentra el nombre del directorio de
piezas y detras el nombre del
programa. La primera linea de
programa esta marcada.

= eof = marca el final del programa
(End of File).
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Si en su control esta activa la
numeracion automatica de secuencias:

Se tiene que programar sin
[] Desplazamio. horizontal CON/DES numeracion automatica de lineas.

[0 Mostrar lineas ocultas

, El control trabaja también sin numeros
0 Inhibir LF an programa

de secuencia, y resulta mas cémodo
Intarvalo p® da aulomal, i ) . ’
o ettt escribir un programa sin nimeros.

MNumeracién automilica de secusncias: 7 syt
CIEIN® de secuendi S CORTES Mas tarde, puede completar automati-

e TN e s 00 camente los numeros de secuencia
Ancho de paso: 100 mediante [Numeracion nueval.

Acepte la mascara de ajustes modificada.

Borre el primer numero de linea, creado
automaticamente.

G18 define el plano XZ como plano de mecanizado (estandar para tornear). G90
establece que todas las coordenadas se introducen de forma absoluta, es decir,
relativas al origen de la pieza.

DIAMON representa "Diameter ON", en espafiol "Diametro CON". Esto significa que los
valores X se introducen, por principio (independientemente de G90/G91) relativos al
diametro.

Alternativas: 'DIAMOF'  Referencia de radio... independientemente de G90/G91
'DIAM90"  Referencia de diametro... con G90 activo (acotado absoluto)
Referencia de radio ... con G91 activo (acotado incremental)

Con <Entrada> se termina la linea. El cursor salta a la siguiente linea. (A continuacion,
esta tecla ya no se indicara expresamente).

Los comandos para refrentar la pieza

M3(C  en ZO0 se introduciran posteriormente

L] X24/71 en el programa principal.

‘.__+X El subprograma empieza con un
-LB\I—'\ o 0 comando G1. ,a una posic,ién inicioal en
T +7 la prolongacion del chaflan 2x45°.

Observe: jEl valor X se refiere al
didmetro!




Gl X30 zZ-2

Gl Z-20

Gl X40 RND=2.5
Gl X50 Z-30

A [ 50
L @40
M3C

44 -30 -20

Laaproximacioén al contorno de X24/Z1
y el mecanizado del chaflan de

45° se puede realizar en una sola
secuencia.

La cuchilla de tornear se desplaza en
Xy Zen3 mm c.u. ala posicion
programada X30/Z-2.

El comando G1 de las secuencias anteriores es "de funcionamiento modal". Esto
significa que todas las secuencias posteriores se ejecutarian como lineas rectas,
aunque no se escriba G1. (G1 sélo queda anulado por un comando para un arco
G2/G3 o un desplazamiento en rapido G0). Sin embargo, en este caso, se escribira de

forma continua G1 para mayor claridad.

5 [ D66
g | D60
£ L 250

o @40
& L M3C
LrX
. Ao 220
%452 | *
- Ks T
44 30 -20 0
D66
& | 960
£ L 250
3 L 40
& _ImaC
LrX
Ao 220
%452 | *
- Ks T
44 30 -20 0

Torneado horizontal del diametro
nominal de la rosca.

El valor X 30 se conserva de la
secuencia programada anteriormente,
es decir, es "modalmente activa".

La garganta de salida de rosca sera
programada posteriormente como
ciclo independiente.

Vertical en X40. La transicion hacia el
corte oblicuo en X50/Z-30 se redondea
con 2.5 mm (RND = Rounding).
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Gl Z-44 RND=2.5
Gl X60 CHR=1
Gl Z-70 RND=1
Gl X66 RND=1
Gl Z-75 RND=1

Gl X76

Gl X82 Z-78

M17

G18 G9@ DIAMONY
Gl X24 21

Gl X38 Z2-2

Gl Z2-20

G1 X408 RND=2.5
Gl X508 2-38

Gl Z-44 RND=2.51
G1 X68 CHR=1

G1 2-70 RND=11
G1 X66 RND=11
G1 Z2-75 RND=11
G1 X761

G1 X82 2-78
M171

1

=aof=
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jPrograma los demas recorridos a lo largo del contorno!
CHR=1 genera un chaflan (engl. "Chamfer") entre la linea recta con el ancho 1 mm.

(Un chaflan cuya longitud esta acotada se programaria con el comando CHF).

.
_y . Dbé
% g D60
L A— @50
280 Sl 240
& —M3C
‘ L.
1L
I 'i?ﬁ:"’z_' @0
. +
2x452| | 1x45°| X492,
-75-70 -44 30 -20 I
0
N Chaflan y abandono tangencial del
P contorno.
@}(}/
3 T
M17 marca el final del subprograma.
@80
2x452 1x45°
-/5-70
EJE\CONTORNO.SPF jTodo el subprograma en resumen!
. Algunas lineas de programa en la
; Puntoinicialf . , .
: Aproximacion tangencial y chafland figura estan dotadas de comentarios.
; Horizontaldl Los comentarios en el programa son
; Vertical con redondeofl identificados por un punto y coma
; Oblicuaf1

: Vertical con chaflanf

; Chaflan vy retirada tangencialfl

previo.

El caracter 1 marca el final de una
linea.

Naturalmente hubiera podido
introducir este contorno también
con la ayuda de la calculadora de
contornos (ver el contorno de la
pieza de torneado "Completo").




Cerrar
editer

TCP |3

oK

GO G18 G40 G500 G90 X400 zZ600 TO DO G97 S300 M4 M9

M17

Cerrar
editor

Tipodales  Subprogrms{SPF] ]
Propuests Minguna gropustia. -

Se efectua el desplazamiento:

En el plano XZ (G18)

El subprograma se guarda y se vuelve
a la administracion de programas.

Segun la configuracion de su control
puedeir guardando el programa con la
ayuda del pulsador de menu, o bien al
cerrar, cuando se le pregunte si quiere
guardar el programa.

A continuacién, cree segun el mismo
esquema un subprograma "TCP".

Este subprograma ejecutara mas tarde
el desplazamiento al punto de cambio
de herramienta y se llama en cada
cambio de herramienta.

iCopie estas dos lineas de programal
Al final de la primera linea, confirmela
con & . Al mismo tiempo, el cursor
salta a la siguiente linea.

Ccon la velocidad de desplazamiento rapido (GO)

Con la correccion de radio de herramienta deseleccionada (G40)
En el sistema de coordenadas de maquina (G500)
A la posicion absoluta (G90) X400/Z2600

Esta posicion se refiere al portaherramientas (T0O DO). Las correcciones de herramienta
estan desactivadas. Dado que los ejes de algunas maquinas soélo se desplazan con el
cabezal en rotacion, también se tienen que programar una velocidad (G97 S300) y un
sentido de giro (M4). El lubricante se desconecta (M9).

M17 marca el final del subprograma.

Guarde el subprograma cerrando el editor.

97




4.1 Programacion Tornear - Pieza "Eje"

4.1.2 Llamada de herramienta, velocidad de corte y funciones basicas

EJE [ Se crea el programa de
Mombra EX . " "
5 Toadie TR ) mecanizado "EJE".
- Propussta Minguna propusiis.
0K

Carrar
ey
Fotacems
]

TCP  ; portaherramientas en el punto de Llamada al subprograma para el posicionamiento en

cambio el punto de cambio de herramienta y comentario

4 opcional.

Segun la configuracién de su control varia la llamada de herramienta:

O bien Si utiliza un control que O bien Si utiliza un control que gestiona
gestiona herramientas con herramientas con niumeros T (ver
nombres en texto explicito (ver apartado 2.2.2):

apartado 2.2.1):

T="RT1" D1 ; Desbastadora 80° R0.8 = T1 D1 ; Desbastadora 80° R0.8

L

=
La herramienta (T = Tool) se La herramienta (T = Tool) se selecciona con su
selecciona con su nombre en ndmero T que se ha asignado en la gestién de
texto explicito "Schrupp1"” herramientas (campo de manejo 'Parametros'). Este
que se ha asignado a la numero corresponde al puesto de la herramienta en
administracion de el cargador de revolver (en este caso, el puesto 1).

herramientas (campo Atencion: Posteriormente, no se volvera a tratar esta

de manejo 'Parametros’). distincion de casos en la gestion de
herramientas. jEntonces, usted mismo tiene
que modificar la llamada de herramienta!
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G96 S250 LIMS=3000 M4 M8 G96 conecta la velocidad de corte constante, es decir,
o la cuchilla de tornear corta - independientemente del
' diametro en el cual se encuentra - con 250 m/min (ver

apartado 1.2.3). Dado que, con diametros mas
pequefios, la velocidad de giro iria hacia lo infinito,
siempre se programa junto con G96 una limitacién de
velocidad (LIMS para Limit Speed), en este caso
3000 1/min.

M4 especifica el sentido de giro antihorario (direccion
visual "hacia el exterior del mandril").

M8 conecta el lubricante.

G18 G54 G90 Estas son otras funciones basicas que se explicaran mas detalladamente en la siguiente
D sinopsis. Frecuentemente, estas funciones son validas para un programa entero
("actividad modal"), por lo cual se pueden encontrar también una sola vez en el
encabezado del programa.
Sin embargo, se recomienda para una mayor seguridad ejecutar estas funciones en
cada cambio de herramienta.

Esto rige particularmente para el mecanizado completo en tornos donde distintos
mecanizados (tornear, taladrar, fresar) aparecen combinados en distintos
planos de mecanizado.

Aclaracién de las funciones Funciones del mismo grupo
G18 - Seleccion de plano XZ G17 - Seleccion de plano XY
G19 - Seleccion de plano YZ
G41 - Correccion de radio de herramienta a la G42 - Correccion de radio de herramienta a la
izquierda del contorno derecha del contorno

G40 - Cancelacion de la correccion de radio de
herramienta

G54 - Activacion del primer G55, G56, G57 - Otros decalajes de origen

G53 - Anulacion de todos los decalajes de origen
(actua por secuencias)

G500 -Desactivacion de todos los decalajes de

decalaje de origen

origen
G90 - Programacion de cotas absolutas G91 - Programacion de medidas incrementales
(cotas incrementales)
G95 - Avance por vuelta en mm/vuelta G94 - Avance lineal en mm/min
(estandar al tornear, G95 se conecta (estandar para fresar)
automaticamente si G96 esta activo)
G96 - Velocidad de corte constante G97 - Velocidad de giro constante
(para el torneado) (para operaciones de taladrado y fresado)

unci u i u u utu . unci u iv
Las funciones de un mismo grupo se anulan mutuamente. Las funciones actualmente activas se
pueden "consultar" en el campo de manejo 'Maquina' mediante el pulsador de menu F:"‘-G*

anst.
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EJEIEE WP iEstas son las primeras lineas del

TO';  poctsheccanientes on al pinco di casbict

Te"RTi" DI : Desbastsdors B3° F@.EW prog rama!

GP6 55D LIMSa3200 M4 MEY

018 NS4 oeee .

A El portaherramientas se encuentra en

el punto de cambio, la primera
herramienta ha sido cambiada y se han
establecido importantes ajustes base
generales.

Ahora se quiere refrentar la pieza con
la desbastadora.

4.1.3 Refrentar

GO X84 20.2 Con la velocidad de desplazamiento
rapido (GO0), la cuchilla de tornear se
desplaza primero del punto de cambio
de herramienta a una posicion situada
o84 2 mm por encima de la pieza.

En direccion Z se consideran unas
creces de 0.2 mm en la superficie de
refrentado para el acabado.

(Con el fin de mejorar la legibilidad, la tecla
= para la confirmacion de una linea de
programa ya no se volvera a indicar

0 expresamente a partir de aqui. jConfirme
usted mismo cada linea con | £ )]

+X En el avance se efectlua el refrentado.

Durante esta operacion, se realiza un
desplazamiento en direccion X
conforme al radio de corte mas alla del
eje de giro valor X negativo):

Radio de corte 0.8 por 2 para la
%/'P ' coordenada de diametro: X-1.6

\ 0,8 +7

0.2
GO z2 Levantamiento de la pieza
GO X80 Nodo de interpolacién en la proximidad de la posicion inicial para el posterior ciclo de

desbaste.

La posicion inicial propiamente dicha es calculada por el control. Dado que el despla-
zamiento desde la posicion actual Z2 se podria realizar sin colisiones, la secuencia
GO0 X80 Z2 sirve unicamente para mejorar la legibilidad del programa o la seguridad en
modificaciones del mismo. Por lo tanto, se puede suprimir en su caso.
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4.1.4 Ciclo de desbaste CYCLE95

Tomear

Desbastar

CONTORNO | &

|

B Lip
1111

5§ 333370
iid

NFPFP
Proceso

Seleccion
Seleccion
Seleccion
Prof. penetr.

Creces acab.
Creces acab.
Creces acab.

Desbaste av.
Penetr. av.

Espera
Desplaz.
Tray.levantar

CYCLE9S( "CONTORNO”,2,0.2,0.5,8.3,8.2,08.2,,1,8,8,1)1

CONTORNO
Desbastar
longitud.
Exterior
con retrazado
MID 3.000
FALZ 0.200
FALX 0.500
FAL 0.300
FF1 0.300
FF2 0.200
DT 0.000
DAM 0.000
VRT  1.000

En el menu horizontal de pulsadores
estan dispuestos los menus
principales.

Accionando el pulsador de menu
[Tornear] aparecen en el menu vertical
de pulsadores unos submenus paralos
distintos ciclos de torneado.

A través del pulsador de menu vertical
se abre la ventana de dialogo para el
ciclo de desbaste CYCLE95.

El cursor se encuentra en el primer
campo de entrada. En la pantalla de
ayuda se explica graficamente el
significado de algunos campos. En la
linea del encabezamiento amarilla se
encuentra siempre una denominacion
detallada del parametro.

Porlotanto, se pide en el primer campo
el nombre del subprograma de
contorno.

Modifique o complete primero las
entradas conforme a las especifica-
ciones de la pantalla.

Aqui se tiene que seleccionar el
mecanizado basto 'Desbastado’.

El acabado se realizara mas tarde por
separado mediante una simple
ejecucioén del subprograma
"CONTORNOQ".

El ciclo se incorpora en el programa.
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La tecla <Recall> le permite abandonar el menu con
los ciclos de torneado.

= | I swutacion | Peeam- | Si quiere modificar posteriormente una secuencia del
pilacién . ., .
~ ciclo, puede hacerlo a través del pulsador de menu
horizontal [Decompilar] (Retrotraduccion).
TCP Llamada del subprograma para el posicionamiento en
el punto de cambio de herramienta.
© Una linea en blanco adicional al final del mecanizado
con la cuchilla de desbastar sirve para la estruc-
turacion.
4.1.5 Acabado
T="FT1" D1 ; Herram. de acabado RO.4 Llamada de herramienta
G96 S320 LIMS=3000 M4 M8 Velocidad de corte para
el acabado 320 m/min
G18 G54 G90 Funciones basicas para
el mecanizado
GO x32 70 Refrentar de sup. frontal a la X-0.8
el 508 7.4 considera el radio de corte R0.4
e 72 Levantamiento de la pieza
GO G42 X22 72 Aproximacion a la posicion inicial para los recorridos
de acabado del subprograma "CONTORNO".
Al mismo tiempo, se activa con G42 la correccion de
radio de herramienta a la derecha del contorno.
CONTORNO Llamada del subprograma con el contorno de
acabado
GO G40 G91 X2 Al final se realiza (en este caso, como ejercicio, una
vez incremental con G91 y DIAMON) un levanta-
miento de 1 mm de la pieza.
Al mismo tiempo, se desactiva la correccion de radio
de herramienta (G40).
Si ... ya quiere simular una vez el programa:
M30 La simulacion espera el comando M30 para la caracterizacion del fin del programa. Sin

M30, la simulacion se ejecutaria, pero después se emitiria un aviso de error. Por lo
tanto, se recomienda escribir antes de la primera llamada de la simulacion M30.
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Simulacion

Ajusles

Y EY

80 2

s

oK

A

[Didmetre: desarrolio
arwoheenis B0

Zomin 100
Zomax 1

InBuenCienin &0 peOgrama

(s See spelonsl Ed w0 Parsds prog ] War ks sec dusplaz.
SOL1: Parar ras cada bunc. mig,

ko harramierts

& oon haramisntss

O Sin dalos hemas.

Cabezal poal Hmiram FTT 01

| — I
ﬂg
L

2}
-B=
-Bm

L

CYOLEVS[ "CONTORMO" ,3,0.2,8.5,8.3.8.3,8.2, ,1,8,8,110

-l

="FT1® D1 | Hacran. de ecabado RO, 4%
I LTINS N M M

Generalmente, las desviaciones de la
pieza no corresponden todavia al
programa a simular.

Mediante el pulsador de menu se abre
el cuadro de dialogo para los ajustes
de la simulacion. Introduzca las
medidas de la pieza en bruto (diametro
y longitud):

Diametro exterior: 80
Z-min: -100
Z-max*: 1

* Creces para el refrentado
Confirme los ajustes.

Con el pulsador de menu [Marcha CN]
se inicia la simulacioén.

Con [Single Block] puede conmutar
entre la simulacién secuencia a
secuenciay la simulacion de secuencia
siguiente.

Puede elegir entre distintas vistas.

Finalmente, abandone la ventana
de simulacion con la tecla
<Recall>.

Asegurese de insertar las
siguientes lineas de programa antes
del comando M30.
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4.1 Programacion Tornear - Pieza "Eje"

Compensacion de errores - edicion paralela del programa principal y del sub-

programa

Si ...

OO
M_ouoh 7 wess G _aww

10860 Conat i Secvancia Ihh."n..--nr-qnn-m.

ggERcEEgE -

s

]
fe e ]
X-1.6 FO.39

CEED
§i:
|

L1EE05.0.3.0
2, 1,0,0,0

tH

=01 | Herfes. de scebads

Biifg
E!l

Guardar
fichero
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Siha detectado en la simulacién
un error que se tiene que buscar,
por ejemplo, en el subprograma
"CONTORNO":

Abandone la simulacion con la tecla
<Recall>.

A través del menu horizontal de
pulsadores ampliado puede cargar el
subprograma "CONTORNO" como
segundo fichero al editor para
modificarlo.

Aqui se ha olvidado aparentemente el
signo negativo del valor Z.

Se ha insertado el signo negativo
faltante.

Tenga en cuenta que, en este segundo
fichero, las modificaciones no se
incorporan automaticamente.

iElfichero se tiene que guardar primero
con el pulsador de menu!




Simulacian

Cerrar
editer

810D/840D/840Di Instrucciones para principiantes

Observe ademas que, antes de volver
a llamar a la simulacién, el programa
: principal ("EJE.MPF") contiene de

mz nuevo el foco.

CYILEYS| "CONTINMG™ . 3, 8.2.8.5,8.3.8
(L)

Para el inicio de la simulacion no tiene
importancia en qué linea del programa
se encuentra el cursor.

Si se siguen detectando errores en la simulacion, abandone la ventana de simulacion
con la tecla <Recall> y no con [Correccion programa), dado que esta ultima funcion
s6lo permite editar el programa principal.

Cuando, finalmente, el subprograma esta correcto, coloque el foco en la ventana del
subprograma y ciérrelo con el pulsador de menu.

4.1.7 Garganta de salida de rosca segun DIN76

G90

GO Z-

FO0.07

10

t x0.0 ro.19 Si ha reproducido las explicaciones en
et el apartado 4.1.6, deberia volver a

B i o712

e

tener ahora unicamente el programa
principal en el editor.

El recorrido en la ultima secuencia ha sido programado de forma incremental (G91).
iVuelva a conmutar con G90 a programacion absoluta!

™~

Con desplazamiento rapido se pasa a
una posicioén desde la cual la posicion

M30 inicial de la garganta de salida de rosca
se puede alcanzar sin colision.

Avance 0.07 mm/vuelta

@0
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Tomear

Forma
ABCD

oK

GO X82 Zz2
TCP

i

106

)

[Riryia-Dhestalon {lriaian de ia lnrma A, B, € o 0
Didmneminal  DIATH  30.000
Purio iresial SR -20.000
Forma FORM B [
SPL Puasic. valse, VAR L)

Abra con los pulsadores de menu la
ventana de entrada para el ciclo de
garganta.

Se distingue entre las formas Ey F
(segun DIN 509) y las formas A,B,C,D
(para gargantas de salida de rosca
segun DIN 76).

Con el pulsador de menu se puede
conmutar, en su caso, a
[forma A,B,C,D].

Con un diametro nominal de 30

y el punto de referencia Z-20 se tiene
que tornear una garganta de salida de
rosca de FORMA B.

Incorporacion del ciclo en el programa.

Abandone el menu '"Tornear'.

Desplazamiento a una posicion intermedia segura y
desplazamiento al punto de cambio de herramienta.

Una linea en blanco adicional para la estructuracion.




4.1.8 Ciclo de roscado CYCLE97

810D/840D/840Di Instrucciones para principiantes

DIN76-B
N~
+X
! %é's?z
2x45°

0

T="THREAD" D1 Herramienta de roscar

’

G96 S200 LIMS=3000 M3 M8

G18 G54 G90

Tras la ejecucién de la garganta se
tornea la rosca M30.

M30 . .
Segun la norma, la garganta tiene un
ancho de 9 mm. Para la orientacion,
esta medida se muestra entre

@0 paréntesis en la figura.

Llamada de herramienta

Datos tecnoldgicos: para
crear una rosca a
derechas, la cuchilla de
tornear se tiene que
incorporar en el cargador
de revélver "cabeza abajo".
Por lo tanto, el cabezal
tiene que girar en sentido horario (M3).

Sl ey Funciones basicas
En desplazamiento rapido desde TCP ala proximidad
de la posicién inicial para el ciclo de roscado
Segun la norma, una rosca M30 tiene un paso de
3.5 mm. Formula empirica para la distancia para
entrada de la rosca: aprox. 2 - 3 veces el paso (aqui
se ha elegido el doble del paso)
Tomear ;;uumn %wu_Jum ‘ AUTO |
Resel de canal Programa inlermumpido
R ROV |sBL1
Tallado
rosca
Tabla mélrico = 4
como tamafio MPIT
como valor PIT
X Punto inicial SPL |
SPL Po. final FPL
Diametro 1 DM1
Didmetro 2 D2
Tray. entrada APP 3.000
Tray.salida ROP 3.000
APR Praol. resca TDEP
Creces acab. FAL 1.000
Angulo penel.  IANG 0.000
Dac.punio ink NSP 0.000
z Cortes NRC 1.000
Pasadas vacio 2 110] 1.000
Seleccibn Exterior
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T

30
Y

0K
AN
GO X40
TCP
2
Simulacion
4 p
A Y
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Tabla métrico
como tamafio MPIT 30.000
como valor PIT 3.500
Punto inicial SPL 0.000
Pto. final FPL -11.000
Diametro 1 DM1 380.000
Diametro 2 DM2 380.000
Tray. entrada APP 7.000
Tray.salida ROP €.000
Prof. rosca TDEP 2.273
Creces acab. FAL 0.100
Angulo penet.  IANG 0.000
Dec.punto ini NSP 0.000
Cortes NRC 8.000
Pasadas vacio NID 1.000
Seleccion Exterior
Seleccion Penetr.const.
Ndamero NUMT 1.000
Retir. VRT 0.000

G2 G428 G691 X2
Goan

=181

Fe.a79
CYCLE9E{3a, -28, "B" @)%
Xg2 Z29

ToPY

b |

T="THREAD" D1 ; Herrasmienta de roscarll
GG LIHS=3088 M3 MY

Gi8 G54 GyeN

X488 M

CYCLE®7(3.5,32.8,-11,39,39,7,6,2.273,8.1,98,0,8,1,1,1,8)%

G2 X429
TOPY

o]
B Ravni de canal Frograms sdemngmgido

._rJFIU\I’ S8L1
= gy

TR Bl

“[SiEN

L

1
]

il

Introduzca los valores para el
ciclo de roscado.

Algunos valores resultan, segun la
norma, de la medida nominal.

Asi, las entradas para el paso PIT
y la profundidad de roscado TDEP
se realizan automaticamente.

El punto final y el trayecto de salida se
suman en un recorridoen Z a -17.
Mediante la simulacién puede
comprobar si esta medida es correcta.
Sin embargo, considere también la
geometria efectiva de la cuchilla de
tornear.

Las dos ultimas entradas en la ventana
de introduccidn "hojeada" hacia abajo.

Incorporacion del ciclo en el programa
y salida del menu

Desplazamiento a una posicion
intermedia segura y desplazamiento al
punto de cambio de herramienta

Linea en blanco para la estructuracion

La imagen muestra la lista de los
programas para las dos ultimas
operaciones de mecanizado
(garganta de salida de rosca y rosca).

Llamada a la simulacion para el control
del ciclo

Con las flechas de cursor y <+>/<->
puede realizar un"zoom" del segmento
en el cual se realiza el mecanizado de
la rosca.

Inicio de la simulacion

El mecanizado de la rosca se representa
enun color distinto. La eleccion del color se
puede configurar a través de [Ajustes...] >
[Display y colores....].




4.1.9 Ciclo de entallado CYCLE93

Y Para terminar, se tienen que ejecutar
dos entallas.

)

El procedimiento sigue el esquema
que ya conoce ahora:

* Llamada de herramienta

-64 -56

/|
f~— CO—

+ Datos tecnoldgicos
* Funciones basicas

» Posicionamiento
endesplazamiento
rapido en la
proximidad de la
primera entalla

T="GT_ 3" D1 ; Cuchilla de ranurar 3mm, filo izquierdo
G96 S200 LIMS=3000 M4 M8
G18 G54 G90

GO X64 z-40
F0.05 » Avance

» Llamada del ciclo

T . Introduzca los valor
‘omear Seleccldn longitud. t O(Tu cg os va ot e"s
Ranura Seleccién Exterior para la primera entaila.
Punto inic. a izquierda
inici 60000 : . o
Punto fnfcfal SPD Setienen que considerarlas siguientes
Punto inicial SPL -56.000 particularidades:
Ancho WwIDG 4.000 ’
Prof. ranura DIAG 3.000 En los campos 'Radio/Chaflan’, un
Angulo STAI1 0.000 signo negativo marca la ejecucion
Ang flanco1 ANG1 0.000 como chaflan.
Ang flanco2 ANG2 ?'ggg Un chaflan se puede definir a través de
;ra"sfc' gg; _1'000 su ancho o su longitud. La seleccion
ra"s!c' o 'CHR' establece que las entradas se
Transic. RI1 0.100 . " ‘w
. interpretan como "Ancho de chaflan
Transic. RI2 0.100
(conforme al acotado en el plano
Creces acab. FAL1 0.000 1x45°)
Creces acab. FAL2 0.000 ’
Prof. penetr. IDEP 3.000
Espera DTB 0.000 La relacion entre los dos campos
Seleccion CHR 'Seleccion' y el campo 'Posicion inicial’
Retir. VRT 0.000 es ilustrada por la siguiente pantalla de
ayuda:
X longitud., exterior, x4 longitud., interior, X plan, exterior, X transvers., interior,
1 ’ izq. f \ izqg. i arriba ‘j arriba
LS el - e ——= =7
L r longitud., exterior, xh longitud., intarior, * E transvers., exterlar, | x transvers., interior,
der, ! ‘ dar abajo I abajo
P R T 4 i T SR | e e il S peree W START
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Incorporacion del ciclo en el programa

Todas las entradas de la ultima entalla

60.000
-64.000 creada se conservan.
4.000 Por lo tanto, en este caso solo necesita
3.000 modificar el valor de la ' Posicion inicial
0.000

SPL' para la segunda entalla.

oK
Ranura Punto inicial SPD
v Punto inicial SPL
Ancho WIDG
-64 |2 Prof. ranura DIAG
Angulo STAI1
oK
GO X82
TCP
‘I'U i portasherramientas an el punco de cambiof

b |
T="AT1" D1 ; Desbhastadora B@° R3.51
G96 LIMS=3200 H4 M1

CYCLE9S("CONTORNOD® ,3,8.2,0.5,0.3,0.3,0.2,,1,0,0,1)1
TePY

T="FT1" D1 ; Herram, de scabado R2,49
G9E LIMS=3820 M4 MBY

CYCLE9S(38,-28, "B", @)1
62 %82 z21

T="THREAD" D1 ; Harramienta do roscac®

G96 5282 LIMS=3000 M3 MBY

GiB 054 GYOY

G2 X48 Z79
CYOLE9T7(3.5,38,8,-11,39,39,7,6,2.273,08.1,0,8,8,1,1,1,8)9
G2 X429

TCcPe

1
T="GT_3" DI ; Cuchilla do ranucac 3mm, filo izquiecdol
G96 5282 LIMS=3002 H4 MBY
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Incorporacion del ciclo en el programa

Abandonar el menu Tornear

Retirada de la pieza

Desplazamiento al punto de cambio de herramienta

jUna vez mas, todo el programa de mecanizado
a la vista!

Las modificaciones en las lineas de programa "normales”
se pueden realizar directamente en el editor de textos. Si
quiere sobreescribir pasajes del programa, active para este
fin el pulsador de menu [Sobreescribir].

Para realizar cambios en un ciclo, deberia desplazar el
cursor a la correspondiente linea y abrir después con el
pulsador de menu [Decompilar] la ventana de entrada del
ciclo.

Si quiere cambiar el orden de mecanizado, p. €j.,
adelantando el entallado, proceda como sigue:

Coloque el cursor en el primer caracter del correspondiente
bloque de programa (es decir, enla'T'de lalinea T="GT_3"
D1).

Accione entonces el pulsador de menu [Marcar bloquel].

Con las flechas de cursor, desplace el cursor hacia abajo y
hacia la derecha al ultimo caracter del bloque (es decir, en
la'P' de la linea "TCP").

Accione el pulsador de menu [Copiar bloque].

Posicione el cursor en el punto del programa donde debe
tener lugar el mecanizado y pulse
[Insertar bloque].

Finalmente, vuelva a marcar el bloque en el punto original
del programa y borrelo alli con el pulsador de menu
[Borrar bloque].

Con [Cerrar editor] se guarda el programay se vuelve
a la administracion de programas.

Los pasos para la ejecucién del programa en la
maquina se describen en el apartado 2.3.2.




810D/840D/840Di Instrucciones para principiantes

4.2 Pieza "Completo"

Mediante la pieza "Completo" (pieza en bruto @90, longitud 101) conocera - ademas de una repeticién
del "clasico" torneado que ya se ha tratado en el ejemplo del "Eje" - otros aspectos elementales y ttiles
del control:

-80 75 -35 -14 0 + Calculadora de contornos
SINUMERIK para la Introduccion

B sencilla con apoyo grafico incluso de
f 9 & x5 contornos mas complejos

T 120  Taladrado centrado en el torno

290 o * Mecanizado excéntrico de la
* 230 superficie frontal con la funcion
i) 216 TRANSMIT (con herramientas
X accionadas)

<

-0
+Z
100 * Ciclo de patron de taladros HOLES2

4.2.1 Calculadora de contornos SINUMERIK

Teclas/entradas Pantalla/plano Aclaracion
(Ed) Tal como ya ha ensayado en el ejemplo
del "Eje", cree un nuevo directorio de
(. piezas y asignele, p. ej., el nombre
( [Pooall ) "COMPLETO".
 — I

En este directorio, por su parte, cree
primero un subprograma con el
- - - - nombre "CONTORNO".

Momibre CONTORNG
Too e SRR B En su caso, consulte el apartado 4.1.1.
Propussia Ninguna propuesia. -
ditor e iS e =s it Ahora se encuentra en el editor y
m podria tratar de introducir el contorno,

como en el "Eje", con las funciones G.

Sin embargo, esto es mucho mas
sencillo con la calculadora de
contornos grafica ...
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Conlormno

Crear

40

iy b

Asumir
aslamenio

112

Adivmrve con iscias dw dreccitn Dlegr

Lainterfaz de usuario de la calculadora
de contornos se compone de tres
partes:

* En la columna la izquierda se
representa la definicion del
contorno mediante pequenos
simbolos ("iconos"). Al principio,
solo existen los simbolos para la
posicion inicial y el final del
contorno.

» En el centro, la definicion del con-
torno se ira creando, alo largo de la
entrada, dinamicamente como gra-
fico. De este modo, tiene siempre
un control visual de sus entradas.

« Estas se realizan a través de
campos de entrada a la derecha,
de la misma forma que ya conoce
de los ciclos.

La definicion del contorno empieza
1 mmen X e 1 mmen Z antes del
primer punto de contorno.

Nota: es posible que, con la version del
software existente en su control, aun
sea necesario programar, por causas
de compatibilidad, Z antes de X

(y, en arcos de circunferencia, en
consecuencia, K antes de I).

Todos los datos dimensionales en la
direccién X se refieren al 'diametro
(DIAMON)'.

Incorpore la posicion inicial.

En lugar de pensar en comandos G
cripticos, puede crear aqui la definicion
del contorno mediante sencillos
pictogramas (vea el menu de
pulsadores vertical).




Empieza con un corte oblicuo ...

Asurnir
elemento

... al punto final (con acotado absoluto)

X 48.000 abs
Z -3.000 abs

El angulo frente al eje X positivo
a1 =135.000 °

... se calcula y se visualiza automati-
camente. Ademas del grafico, esta
indicacion le puede servir para
controlar sus entradas.

Incorpore el primer elemento de contorno.

Sigue un tramo horizontal. Este se indica mediante
una linea de trazos y puntos.

Asumir
elemento

El punto final Z no se conoce.
El campo de entrada permanece vacio.

La 'transicion al elemento posterior', el
arco R23, se redondea con R4.

En su caso, conmute con la <tecla de
seleccion> o con el pulsador de menu
[Alternativa] de 'FS' (chaflan) a 'RD'
(Radio) e introduzca el valor.

Incorpore el elemento de contorno parcialmente
determinado. El valor Z del punto final (?) resultara
mas tarde de la construccion del arco de circunfe-
rencia posterior R23.

,35

-14 0

@280

@60

@48

@30

@216

K"Q)O

100
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23

i

60

i

80

i &

=35

Seleccion
disloge

Aceplacitn
dialago

( Seleccion
dialogo

Aceplacion
dialage
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Abra la ventana de entrada para arcos:

-Arco Ademas del sentido de giro y del radio,

también se conocen el valor de

R 23,0000 o diametro del punto final

X 60.0000 abs X 60.000 abs

Z abs

| 80 [Eabs ytlas coordenadas absolutas del

K -35.0000 abs centro
| 80.000 abs*
K -35.000 abs*

* El significado de | y K como coordenadas de centro en X y Z se ilustra en la pantalla
de ayuda que puede llamar con la tecla ﬂ si el cursor se encuentraen | o K. Con una
nueva pulsacion de [l se vuelve al grafico online.

Promama [s40_Tum . | Tras la introduccion de R, X, Ke |, el
arco de circunferencia esta
determinado lo suficientemente para
que se pueda representar también en
el grafico con trazos y puntos.

Mediante el pulsador de menu se elige
ahora entre dos coordenadas de punto
final matematicamente posibles en Z
(-14.288 6 -55.712).

Elija la alternativa en la cual el punto
en Z-55.712 esta marcado de color
negro.

Incorpore el dialogo.

Asimismo, se tiene que decidir si la
transicion entre la horizontal y el arco
debe tener lugar aproximadamente en
Z-20 o tan solo en Z-50 (ver grafico).

Elija la alternativa en la cual la linea
negra corresponde al plano.

Incorpore el dialogo.




Si ...

Cambiar
eleceion

Todos los
paramelr.

Si se ha equivocado en la
seleccion del dialogo ...

... puede volver a llamarla con el
pulsador de menu para modificarla.

Conmute la representacion de los
parametros de entrada a [Todos los
parametros].

]

TUURTETETERI,

En esta representacion se muestran
todas las coordenadas del arco de
circunferencia, tanto en forma absoluta
como también incremental (los valores
introducidos de color negro,

los calculados de color gris).

g:;glw-nﬂ:KEi_

|

AR Ll

Ademas de las coordenadas también se calculan y se indican los angulos del arco:

a1  Angulo inicial relativo al eje Z positivo

a2  Angulo inicial relativo al elemento anterior (en este caso, la horizontal)
B1  Angulo final relativo al eje Z positivo

B2  Angulo central del arcode circunferencia

Para la posterior produccion es importante el angulo inicial del arco que (sin tener en
cuenta el redondeo), se fija en algo menos del 46° frente al eje X.

El angulo exacto con consideracion de R4 se podria determinar si R4 no se introdujera
como redondeo, sino como elemento de contorno "independiente" con conexiones
tangenciales (pulsador de menu [Tangente en anterior]) hacia la horizontal y el arco de
circunferencia R23. Esto produce un angulo inicial del arco de circunferencia R23 de
algo mas de 42°.

En el programa principal, se tiene que procurar, al elegir la herramienta, que el angulo
de despulla de la herramienta frente al eje Z sea superior a este angulo inicial del
arco (ver al respecto también el apartado 2.2 "Ajuste”, pagina 39).
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4.2 Programacion Tornear - Pieza "Completo

4 2 Transicién al siguiente: iNo olvide introducir que también el
arcode circunferencia vuelve a mostrar
RD 4.0000( ¥
una transiciéon con un redondeo de
4 mm hacia el posterior tramo
horizontal!
e Incorpore el elemento.
D Se continda en sentido horizontal:
-75 @ El punto final tedrico del trayecto se
sitia en ...
Z -75.000 abs
6 2 Se redondea con
RD 6.000
o Incorpore el elemento.
:}( Sigue un corte oblicuo:
90 2 Este termina "tedricamente” en
-80 @ X 90.000 abs
1 Z -80.000 abs
. y se redondea con ...
. RD 4.000
s 3
gy Incorpore el elemento.
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-85

i

Azurmir
elemento

1er elemento principal Il
con radio de transicion

2° elemento principal

La terminacion es un trayecto horizontal:

Lo interesante para el mecanizado no
es lamedida de longitud de la pieza en
bruto, sino el valor Z hasta el cual se
mecaniza.

Con ...

Z -85.000 abs

... tendra una programacién segura,
considerando el redondeo.

Incorpore el elemento.

1er elemento principal

2° elemento principal
unido tangencialmente

3er elemento principal
unide tangencialmente

®* Radio de transicion entre elementos principales

Mnemotécnica:

O bien elemento 1 con "RD"

O bien elemento 2 con [Tangente a anterior]

A Y %%

2 |
YL
B B

-Arco

ATNXD

- Z 1
23.0000 (i1
60.0000 ass
-65.7123  ass
80.0000 ass
-35.0000 ass

Aclaraciones sobre el tema "Radio de
transicion o Transicion tangencial”

Con excepcion del chaflan al inicio se
encuentran en esta definicion del contorno,
en todas partes, transiciones "suaves"
(es decir, tangenciales) que resultan de un
redondeo de transicién hacia el elemento
posterior. Sin embargo, en el punto de
transicion tedrico entre los elementos
principales, la conexién no es tangencial
(gréfico a la izquierda).

Solo debe utilizar el pulsador de menu

Tangente T
aanterior paraunarco de transicion si, por

causa de su acotado, no lo puede introducir
como redondeo (grafico a la derecha).

Si quiere modificar
posteriormente un elemento del
contorno ...

... puede navegar con las <flechas de
cursor> en la cadena de simbolos

... y abrir el dialogo de entrada para el
correspondiente elemento con
<Entrada>.
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Aceptar

|

B

118

Carrar
adilor

A Y

Recom-
pilacién

T m—"  Incorpore |a definicién del contorno
i e completa en el editor.

01 -3 MR (eGP

Z=18. 4773 RND=4 ;e0P=q

0GR Z-55.Ti23 WGB3 KaOCi-35) I=NCi62) RNDed | o0Ped
Gi Z-75 RAMD<E ;sGPeY

-0 XPD aPeN

ZeBS (el
wnofr

Salte con el cursor al final de la linea ...

... y con <Entrada> a una nueva linea.
S L Complete el comando M17 que marca
00 24 Kb oot el final del subprograma.

o1 Z-3 X4R e0Pel

Z=18. 4773 RND=4 ;e0P=q

0GR Z-55.Ti23 WGB3 KaOCi-35) I=NCi62) RNDed | o0Ped
Gi Z-75 AND<E ;e

Z-l8 X0 [eliPed

-85 jamPen

M

Quiere modificar posteriormente la definicién
del contorno ...

... coloque el cursor en cualquier linea de programa
de la definicién del contorno y accione el pulsador de
menu [Decompilar].

No modifique valores en el editor de textos; jesto
puede imposibilitar una posterior decompilacion!

Guarde el subprograma cerrando el editor.

(Segun la configuracion de su maquina también
existe un pulsador de menu separado para guardar
[Guardar fichero] en el menu vertical de pulsadores).




4.2.2 Desbastado y acabado del contorno con destalonado

o [T A continuacion, cree usted mismo en el
Momibre TCF
TCP Tibe daie bS] B mismo directorio el subprograma

L

Propussia Minguna propusits

"TCP.SPF" para el desplazamiento al
punto de cambio de herramienta y el
— e programa de mecanizado

Hombre COMPLETO " "
COMPLETO Tipadstes  Programa-plexa-{MPF) B COMPLETO.MPF".
Propustia  Minguna propusita o

El contenido del subprograma es
idéntico al correspondiente programa
para el "Eje".

COMPLETO\COMPLETO MPF Las primeras lineas del programa de

e e mecanizado se distinguen ligeramente
T="RT2" D1 ; Cuchilla de desbastar (para destalonado) 35° RP.81 del inicio del programa para el "Eje" en
GP6 LIMS=3202 M4 MBM

G18 G54 GY@Y el apartado 4.1:

G2 X924 2ZaM .

G1 X-1.6 F@.21 Dado que el contorno de la pieza

GB 221 .

CYCLE9S("CONTORND" ,2,0.2,08.5,8.%,0.25,0.15,,1,8,8, 1)) "Completo" contiene un destalonado,

L2z se trabaja con plaquitas de 35° (y un

T="FT2" D1 ; Cuchilla de acabar (para destalonadc) 35° R@.41 correspondiente angulo de despulla).

G¥6 S5Z60 LIMS=3900 M4 M81

"RT2" R0.8 "FT2" R0.4

TR ETTTTETET A diferencia del primer ejemplo, se

NPP CONTORNO [# refrenta aqui enseguida con la
Froceso Desbastar qegbastadora hasta la medida final
Selaccién longitud. 70
Seleccion Exterior ( )
Seleccion con relrazado .
rofundidad de corte se
b o S Elavanceylap
Creces acab. FALZ 0.200 adaptan.
Creces acab. FALX 0.500
Creces acab. FAL 0.300
0. .

g::';f':“' ';’;; - ﬁ Campos de entrada para el ciclo

CYCLEO95 (ver linea marcada en el
Espera oT 0.000 editor), llamados a través de los

DAM 0000 .

g:::;:" i 1000  Pulsadores de mend [Tornear] y

[Desbastar].
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4.2.3 Taladrado centrado

; Taladrado centrado Después del torneado,

T="SDl6" D1 2

G97 S1200 M3 M8

Gl7 G54 G90 G95

GO X0 72

Gl Z-105 FO.1

GO 72

TCe

Simulacion

120

se tiene que ejecutar con
una broca maciza larga
de 16 mm el agujero
pasante.

Broca maciza DI16mm

Al taladrar se trabaja
con una velocidad de giro constante (G97).
A diferencia del torneado, el cabezal

gira en sentido horario (M3).

Seleccién de plano G17* para el mecanizado en la superficie frontal, activacion
del decalaje de origen G54, programacion en cotas absolutas G90, avance en
mm/vuelta G95

* En el taladrado centrado, el mecanizado se puede programar, en principio, también
en el plano G18. Sin embargo, tiene que considerar que, en este caso, se modifica la
correccion de la longitud de herramienta:

G17: Longitud 1 en Z (como al fresar) G18: jjj Longitud 3en Z I!!

La aproximacion a la pieza se realiza con velocidad de desplazamiento rapido.
jAsegurese que después, en la ejecucion del programa, no se puede producir una
colisién con el contrapunto!

En el avance se taladra a través de la pieza con una longitud de 100 mm (con un
suplemento de 5 mm).
La broca se retira de la pieza con velocidad de desplazamiento rapido.
Para terminar, se vuelve a llamar el subprograma TCP.
Llamada a la simulacién para el control de la
programacion ...
... y adaptacién independiente de los 'ajustes’ (pieza
en bruto @90, longitud 101)

Con las <flechas de cursor> y <+>/<->
puede realizar un "zoom" del sector
que le interesa particularmente.

Simulacién del
torneado y taladrado




4.2.4 Mecanizado de la superficie frontal con TRANSMIT

Cada vez mas tornos disponen de la posibilidad de ejecutar, con herramientas accionadas, también
operaciones de fresado y taladrado en la superficie frontal y la superficie envolvente.

Obviamente, su control SINUMERIK en este tipo de maquina soporta todos estos mecanizados. Como
ejemplo, se presenta aqui la programacion para un patrén de taladros en la superficie frontal.

; Patron de taladros en la superficie frontal Linea de comentario para una mayor legibilidad del

programa
G54 G64 G90 G94 Funciones G basicas

G18 Seleccién de plano

SPOS=0 Posicionamiento del cabezal (eje C) en 0°

T="TD5" DI ; Broca espiral D5mm Llamada de herramienta
SETMS (2) El cabezal 2 (el cabezal que acciona la herramienta)

se convierte en el denominado "cabezal maestro").

$2=1000 M2=3 La velocidad de giro y el sentido de giro del segundo
cabezal se introducen con signo de igualdad
(ver S1000 M3 para el cabezal de la maquina).

TRANSMIT Con esta funcién (Transform Milling Into Turning) se realiza la transformacién de los
ejes para el fresado y taladrado en la superficie frontal.

Los posteriores movimientos de desplazamiento se pueden realizar en el sistema de
coordenadas cartesiano (X, Y) habitual en el fresado. El control convierte estas
secuencias de programa para los ejes reales (X, C). El eje Z permanece inalterable.

(Para el mecanizado de la superficie envolvente, la correspondiente funcion se llama
TRACYL).

DIAMOF Los valores X se refieren, a partir de

aqui, al radio.

G17 El plano XY se selecciona como plano
de mecanizado. jTenga en cuenta que,
frente al fresado, los ejes X e Y estan

girados en 90°!

GO X15 z2 Aproximacion a la posicion inicial para
el primer taladro. Observe en su caso

la posicion del contrapunto.

230
F140 Velocidad de avance en mm/min

(ver G94)

Taladrar Como ejercicio, se utiliza aqui una
Taladrado vez el ciclo de taladrado profundo
s CYCLESS.

121




MCALL CYCLERS W Rellene los campos de entrada.

Plara rofic RTP 2000 : [Elh
Plare de rel. RFP i1 . .
Abrir Z sugop G fRel El C.IC.|O se tiene que llamar en cuatro
— Proljairol  FOER 5000 abs posiciones, es decir, tener una
RTR e Ly ;ﬂ .o . " .
ol il | _I ismadig L R actividad modal (ver pieza "Guia
R Puacese Bormpes virdd longitudinal" en Fresado).
i) #jw geom
e 4] i, protund MDEF  3.000 i .,
] st AT 08 Para la consideracion de la punta de la
oF Lt Espora oTo T -
broca se afade aprox. 1/3 del @ de la
herramienta a la profundidad final de
taladro.
oK Incorpore el ciclo en el programa.

P:si:;an m_i'_“: Las posiciones del patrén de taladros
g. tal. . -
Conira T se pueden generarigualmente a través
Circulo v Canira (=] 0,000 .
taladros Rasia RAD 15000 de un ciclo ...
DA Anguis STA1 0000
P JCE R
ol @7 e Rellene los campos de entrada.
O ¥ .l o
faF (La pantalla de ayuda es estatica; en
realidad, los ejes estan girados en 90°.)
cem X
oK Incorpore el ciclo de patrén de taladros en el programa.
VA
En lugar del ciclo, las 4 posiciones de taladrado se
hubieran podido programar también mediante
sencillas secuencias GO (ver el ejemplo de fresado
"Guia longitudinal"). He aqui la confrontacion de los
dos métodos, tal como se presentan en el editor:
; Ciclo Serie de taladre
CIRCULD4: 1
HOLESZ2(®,@,15,8,98,4)1
ENDLABEL : 1
i Posiciones programadas 'amano'f
230 X15 Yen
G2 X8 Y151
G8 X-15 Ye1
GB X8 Y-151
MCALL El comando 'MCALL' vuelve a anular la actividad modal del ciclo de taladrado.
TRAFOOF La funcion de transformacion TRANSMIT se vuelve a desconectar.
DIAMON Los siguientes valores X son nuevamente relativos al diametro.
SETMS (1) El cabezal se vuelve a convertir en "cabezal maestro".
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TCP

M30

Simulacian

<

Cerrar
editor

Desplazamiento a la posicion de cambio de herramienta.

Fin del programa

Abandonar el grafico de simulacion.

Cerrar el editor para guardar el programa.

Simulacién en la vista de 2 caras que se
puede llamar a través del pulsador de

menu FiE 2@ .
En la imagen se ha desactivado,

. Tray herr. ‘2
ademas, con {2 larepresentacion
de los recorridos de la herramienta.

Con puede cambiar el foco
entre las dos ventanas de simulacién
para efectuar asi un zoom individual de
las imagenes, etc.

En la siguiente pagina encuentra, una vez mas, todo

el programa de mecanizado en resumen.
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TCP Desplazar Portaherramienta a punto de cambiofl
1

T="RT2"” D1 ; Cuchilla de desbastar (para destalonado) 35° RO.81
G96 S230 LIMS=30090 M4 M81

Gi8 G54 G901

GO X94 Zo1

Gl X-1.6 F@.21

GO 221

CYCLE9S({”"CONTORNO” ,2,0.2,0.5,0.3,0.25,08.15,,1,90,9,1)1
TCP1

1

T="FT2" D1 ; Cuchilla de acabar (para destalonado) 35° RO.41
G96 S260 LIMS=3009 M4 M81

Gi8 G54 G901

GO X40 251

GO G42 Z11

F@. 161

CONTORNOT

GO G40 X111

TCP1

1

; Taladrado centradofl

T="SD1i6" D1 ; Broca maciza D16mm1

G97 512600 M3 M81

G17 G54 G980 G951

GO Xo Z221

Gl 2-105 FO.11

GO 221

TCP1

1

; Patron de talados en la superficie frontalt
G54 GBP G980 G941

Gis1

SP0S=01

T="TDS"” D1 ; Broca espiral DSmm1

SETMS{2)1

S2=1000 M2=31

TRANSMITY

DIAMOFM

G171

GO X15 221

Fi401

MCALL CYCLE83(2,08,1,-15.7,,-5,,1,0,,1,0,3,3,0.5,8,)1
CIRCULD4:1

HOLES2(8,0,15,0,90,4)1

ENDLABEL. : 1

MCALL1

TRAFOOF1

DIAMONT

SETMS{1)1

TCP1

M301
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Para sus notas
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