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FAGOR AUTOMATION S. Coop. Ltda. mantiene informados periédi-
camente a todos los clientes que lo han solicitado, sobre las nuevas
prestaciones que se van afiadiendo al CNC FAGOR 8050.

De este modo, el cliente podra solicitar la nueva o nuevas prestaciones
que desea integrar en su propia maquina.

Para ello, es suficiente que Vds. nos envien la direccién completa de su
empresa y la referencia (modelo y namero de serie) de los distintos
model os de Control Numeérico que disponen.

Se debe tener en cuenta que algunas de las funciones descritas en
este manual pueden no estar contempladas en la version de software
gue usted acaba de adquirir.

L as funciones que dependen de las opciones de software son las si-
guientes.

Control de vida de las herramientas
Ciclos de palpador

DNC

Editor de perfiles

Software para 4 0 6 gjes
Cajerasirregulares con islas
Digitalizacion

Graficos solidos

Roscado rigido

Copiado

La infor_macién descrit_a_en este manual puede estar sujeta a variacio-
nes motivadas por modificaciones técnicas.

FAGOR AUTOMATION, S. Coop. Ltda. sereserva el derecho de modi-
fi_ca_r el contenido del manual, no estando obligada a notificar las va-
riaciones.




Si Usted acaba de adquirir e MODELO CNC FAGOR 8050 GP debe tener en
cuenta las siguientes consideraciones:

*  Este modelo se encuentra basado en el modelo CNC 8050 de Fresadora.

*  Carece de algunas de las funciones que dispone el modelo CNC 8050 de
Fresadora

A continuacién se detallan las funciones, respecto al modelo Fresadora, que no se
disponen y las opciones de software que se encuentran disponibles en este modelo.

Funciones gue no se disponen Opciones de software
Roscado electrénico (G33) Software para 4 o 6 gjes

Gestion del almacén de herramientas DNC

Ciclos fijos de mecanizado (G8x) Roscado rigido (G84)

Mecanizados multiples (G6x) Compensacion radial (G40, G41, G42)
Ciclos fijos de pal pador Editor de perfiles

Control de vida de las herramientas

Cajeras irregulares con islas

Digitalizacion

Gréficos Solidos

Copiado
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NUEVAS PRESTACIONESY MODIFICACIONES
(MODELO FRESADORA)

Fecha: Juniode 1992 Version Software: 7.01y siguientes
PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
Modelo GP Todos los Manuales 1° p&gina

Recibir dibujos de Autocad

Manual especifico, se entrega junto con el software

Cabezal auxiliar / herramienta motorizada

Manual Instalacion

Cap. 3, Cap. 9, Apéndice

Manual Programacién  Cap. 5, Cap. 13
Copiado Manual Instalacion Cap. 1, Cap. 3
Manual Programacién  Cap. 5, Cap. 14, Cap. 16, Apend.
Editor de Perfiles Manual Operacion Cap. 4
Editor Interactivo Manual Operacion Cap. 4
Editor de Aprendizaje (TEACH-IN) Manual Operacion Cap. 4

Software para4 0 6 ges Manual Instalacién Cap.4, Cap. 9, Cap. 10, Apéndice
Manual Programacién  Cap.3, Cap. 13

Control de gesdesde el PLC Manual Instalacion Cap. 3, Cap. 11

Grabacion del contenido de la memoria

EEPROM en una EPROM Manual Operacion Cap.7

Medicion de herramientas con palpador en Manual Instalacién Cap. 3

modo Manual Manual Operacion Cap. 5

Subrutinas de Interrupcién (4 entradas)

Manual Instalacién

Cap. 3, Cap. 9, Apéndice

Analizador l6gico parael PLC Manual Instalacion Cap. 7
Manual Operacion Cap. 9
AC- forward Manual Instalacion Cap.3
Monitorizacion del PLC desde Manual Manual Operacion Cap. 5
Estimacion de tiempos de gjecucién Manual Operacion Cap. 3
Posibilidad de programas en EEPROM Manual Instalacion Cap. 3
Manual Operacion Cap. 7, Cap. 12
Tres parejas de compensacion cruzada Manual Instalacion Cap. 3, Apéndice
Manual Operacion Cap. 11
Movimiento de los gjes en manual al seleccionar
las tablas de husillo y compensacién cruzada Manual Operacion Cap. 11
Subrutina asociada a las herramientas Manual Instalacion Cap. 3
Posibilidad de BUSCAR TEXTO en la
opcion SELECCION DE BLOQUE Manual Operacion Cap. 3
Més caracteres dobles y triples Manual Operacion Cap. 10
Programacion de la sentencia ERROR mediante
parametro Manual Programacién  Cap. 14

Variables de acceso a centro de giro:
ROTPF y ROTPS

Manual Programacion

Cap. 13, Apéndice

Nuevas Prestaciones (M) - 1




PRESTACION

MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA

Variables de acceso a las deflexiones de la sonda
de copiado: DEFLEX, DEFLEY y DEFLEZ

Manual Instalacién
Manua Programacién

Cap. 10, Apéndice
Cap. 13, Apéndice

Salida |6gica general paraindicar el estado del

lazo de posicion de los gjes: LOPEN Manual Instalacion Cap. 9, Apéndice
PLC. Iniciaizar un blogue de registros Manua Operacion Cap. 9

PLC. Nuevas directivas Manual Instalacion Cap. 7

PLC. 200 simbolos Manual Instalacion Cap. 7

Nuevas posibilidades en los ciclos fijos de

cajera con islas Manual Programacion  Cap. 11
Conector X7 del Modulo de EJES Manual Instalacion Cap. 1

Soporte de la disquetera FAGOR Manual Instalacion Cap. 1, Cap. 3
Flexibilizar €l ciclo de cambio de herramienta Manual Instalacion Cap. 3

Mejora en el tratamiento de errores Manua Operacion Cap. 1

Fecha: Abril de 1993 Version Software: 7.06 y siguientes
PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
Ejes rotativos sin limites Manual Instalacion Cap. 3
Ejes de posicionamiento en GO1 Manual Programacion  Cap. 6
Desplazamiento del punto de referencia Manual Instalacion Cap. 3,Cap. 4

Variables de zonas de trabajo (R/W) desde PLC

Manual Instalacién Cap. 10, Apéndice

Manual Programacién  Apéndice
Posibilidad de abortar el canal de PLC Manual Instalacién Cap. 9, Apéndice
Movimiento contra tope Manual Instalacion Cap. 3, Cap. 11

Manua Programacién  Cap. 6, Apéndice
Gréficos de Mandrinadora Manual Instalacion Cap. 3
Programacion de "WBUF" sin pardmetros Manual Programacién  Cap. 14

Fecha: Juliode 1993

Versiéon Software: 7.07 y siguientes

PRESTACION

MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA

El modelo GP dispone como opcién de software
la compensacion radial (G40, G41, G42)

Salidas | bgicas de estado de teclas

Manual Instalacion Cap. 9

2 - Nuevas Prestaciones (M)




bidimensional y tridimensional

Fecha: Enerode 1994 Version Software: 9.01y siguientes
PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
Visualizacién de la punta o de la base de la Manual Instalacion Cap. 3
herramienta
Poder medir en gréficos mediante un cursor Manual Operacion Cap. 3
Permitir medicién de herramienta con las dos Manual Operacion Cap. 5
posibilidades (manual y palpador)

Tratamiento de |as sefiales de lo codificadas Manual Instalacion Cap. 3

Posibilidad de guardar en memoria EEPROM Manual Instalacion Cap. 3

los mensagjesy errores del PLC Manual Operacion Cap. 7

Indicador de programa en EEPROM Manual Operacion Cap. 7

Indicador de programa en g ecucion Manual Operacion Cap. 7

G50. Arista matada controlada Manual Instalacion Cap. 3, Cap. 11
Manual Programacién  Cap. 5, 7, Apéndice

Avance por revolucién (G95) paralos ges Manual Instalacion Cap. 11

del canal de PLC

Desbaste de cagjeras con isas en espira Manual Programacién  Cap. 11

G93 en definicion de perfil en cajera con islas Manual Programacién  Cap. 11

Copiado y digitalizado Manual, unidimensional, Manual Instalacién Cap. 9, Apéndice

Manual Programacién  Cap. 5, 16, Apéndice

Nuevos ciclos de copiado/digitalizado Manual Programacién  Cap. 16
Visualizacion de la deflexién y factores de Manual Operacion Cap. 3,5
correccién de la sonda de copiado

Ejecucion de programa infinito desde PC Manual Operacion Cap. 8
Infinito multivolumen en disquetera Manual Operacion Cap. 8
Digitalizacién multivolumen en disquetera Manual Operacion Cap. 8

Fecha: Mayo de 1994

Version Software: 9.03 y siguientes

PRESTACION

MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA

Tiempo de anticipacion, para punzonadoras

Manual Instalacién Cap. 3, 9, Apéndice

Variables TPOS(X-C), TPOSS, FLWES

Manual Instalacién Cap. 10, Apéndice

Modificacion desde PLC de la velocidad de M19

Manual Instalacion Cap. 9, Apéndice

Movimientos en G75y G76 a 100% de F

Manual Programacion  Cap. 10

Nuevas Prestaciones (M) - 3




Fecha: Diciembrede 1994 Versiéon Software: 9.06 y siguientes
PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
Tercera zona de trabgjo Manual Instalacién Cap. 10, Apéndice

Manua Programacién

Cap. 3, 13, Apéndice

Para facilitar funcionamiento sin monitor cambian
el valor por defecto los pardmetros de la linea serie
PROTOCOL (1) y POWDNC (yes)

Manua Instalacion

Cap. 3

Fecha: Febrerode 1995 Version Software: 9.07 y siguientes
PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
Si durante la busgueda de ceros codificados la sefial| Manual Instalacidn Cap. 4
DECEL* del ge se pone anivel alto, se invierte el
movimiento y se busca en sentido contrario
Se permite programar la funcién T con subrutina | Manual Instalacion Cap. 3
asociada dentro de un bloque con movimiento
El parametro TAFTERS indicasi lafuncion T se  |Manua Instalacion Cap. 3
gjecuta antes 0 después de la subrutina asociada
La funcion G53 sin informacion de movimiento Manual Programacién  Cap. 4

anula el traslado de origen activo

Latabla de funciones M permite detener la preparacid

de bloques hasta que comienza o finaliza la funcion M

n
Manual Operacién

Manual Instalacion
Cap. 11

Cap. 3

Fecha: Octubre de 1995 Version Software: 9.09y siguientes
PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
M19TY PE (parametro cabezal) indicasi se busca |Manua Instalacion Cap. 3
cero cada vez que pasa de lazo abierto a cerrado
Variables POSS y TPOSS activas siempre Manual Instalacién Cap. 10
(en lazo cerrado y en lazo abierto) Manua Programacién  Cap. 13
Las tablas de compensacion de husillo admiten Manual Instalacion Cap. 3

pendientes de hasta +45° Manual Operacién Cap. 11

Fecha: Abril de 1996 Versiéon Software: 9.10 y siguientes

PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA

Nuevas variables asociadas a cabezal

RPOSSy RTPOSS

Manua Instalacién
Manua Programacién

Cap. 10 y Apéndice
Cap. 13y Apéndice

Fecha: Juliode 1996

Versiéon Software: 9.11y siguientes

PRESTACION

MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA

Parametro de gjes EXTMULT, utilizarla cuando

€l sistema de captacion tiene sefial 1o codificada

Manual Instalacion

Cap. 3

4 - Nuevas Prestaciones (M)




Fecha: Mayo de 1996 Version Software: 11.01y siguientes

PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
CPU Turbo Manual Instalacion Cap. 1y 3

L ook-ahead Manual Programacion  Cap. 5, 7y Apéndice
Cajeras con islas 3D Manual Programacién  Cap. 11

Posibilidad de seleccionar el tipo de comienzo/finall Manual Instalacion Cap. 3

de compensacién de radio. Manual Programacién  Cap. 8

Sefial de anticipacion por ge Manual Instalacion Cap. 3, 9y Apéndice
Ejecucion de bloques de alto nivel desde PLC Manual Instalacién Cap. 11

Posibilidad de gjes rotativos no rollover Manual Instalacion Cap. 3

Nuevas variables asociadas a cabezal Manual Instalacion Cap. 10 y Apéndice
RPOSSy RTPOSS Manual Programacién  Cap. 13y Apéndice

Gréficos en linea en el modelo GP

Opcidn Editor de Perfiles en el modelo GP

Nuevas Prestaciones (M) - 5
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CONDICIONES DE SEGURIDAD

L eer las siguientes medidas de seguridad con objeto de evitar |esiones a personas
y prevenir dafios a este producto y alos productos conectados a él.

El aparato solo podra repararlo personal autorizado de Fagor Automation.
Fagor Automation no se responsabiliza de cualquier dafio fisico o material

derivado del incumplimiento de estas normas basi cas de seguridad.

Precauciones ante dafios a personas

Antes de encender e aparato cerciorarse que se ha conectado atierra
Con objeto de evitar descargas €l éctricas cerciorarse que se haefectuado laconexion
detierras.

No trabajar en ambientes hUmedos
Paraevitar descargas el éctricastrabajar siempre en ambientes con humedad relativa
inferior a 90% sin condensacion a45°C.

No trabajar en ambientes explosivos
Con objeto de evitar riesgos, lesiones o dafios, no trabajar en ambientes explosivos.

Precauciones ante dafios al producto

Ambiente detrabajo
Este aparato esté preparado para su uso en Ambientes Industriales cumpliendo las
directivas y normas en vigor en la Unién Europea.

Fagor Automation no se responsabiliza de |os dafios que pudiera sufrir o provocar si
se monta en otro tipo de condiciones (ambientes residenciales o domésticos).

Instalar el aparato en el lugar apropiado
Se recomienda que, siempre que sea posible, lainstalacion del Control Numeérico se
realice algjada de liquidos refrigerantes, productos quimicos, golpes, etc. que
pudieran dafarlo.

El aparato cumple las directivas europeas de compatibilidad electromagnética. No
obstante, es aconsejable mantenerlo apartado de fuentes de perturbacion
electromagnética, como son:

- Cargas potentes conectadas ala mismared que el equipo.

- Transmisoresportétilescercanos(Radiotel éf onos, emisoresderadio aficionados).
- Transmisores de radio/TV cercanos.

- Maguinas de soladura por arco cercanas.

- Lineas de altatension proximas.

- Etc.

Condiciones medioambientales
L atemperatura ambiente que debe existir en régimen de funcionamiento debe estar
comprendida entre +5°C y +45°C.
La temperatura ambiente que debe existir en régimen de no funcionamiento debe
estar comprendida entre -25°C y 70°C.

Introduccioén - 3



Protecciones del propio aparato

M 6dulo Fuente de Alimentacion
Lleva incorporados 2 fusibles exteriores rgpidos (F) de 3,15 Amp./ 250V. para
proteccion de la entrada de red.

Mdédulo Ejes
Todas las entradas-salidas digitales estén protegidas mediante 1 fusible exterior
rapido (F) de 3,15 Amp./ 250V . ante sobretension de lafuente exterior (mayor de 33
Vcc.) y ante conexion inversa de la fuente de alimentacion.

M édulo Entradas-Salidas
Todas las entradas-salidas digitales estén protegidas mediante 1 fusible exterior
rapido (F) de 3,15 Amp./ 250V . ante sobretension de lafuente exterior (mayor de 33
Vcc.) y ante conexion inversa de la fuente de alimentacion.

Modulo Entradas-Salidasy Copiado
Todas las entradas-salidas digitales estan protegidas mediante 1 fusible exterior
rapido (F) de 3,15 Amp./ 250V . ante sobretension de lafuente exterior (mayor de 33
Vcc.) y ante conexion inversa de la fuente de alimentacion.

M 6dulo Ventilador
Llevaincorporado 1 o 2 fusibles exteriores dependiendo del modelo.
Losfusiblesson rapidos (F) de 0,4 Amp./ 250V . para proteccion delos ventiladores.

M onitor

El tipo de fusible de proteccion depende del tipo de monitor. Ver etiqueta de
identificacion del propio aparato.

Precauciones durante las reparaciones

No manipular € interior del aparato
S6lo persona autorizado de Fagor Automation puede manipular €l
interior del aparato.

Nomanipular losconector escon el apar atoconectadoalared eléctrica

Antes de manipular los conectores (entradas/salidas, captacion, €tc)
cerciorarse que e aparato no se encuentra conectado alared eléctrica.

Simbolos de sequridad

Simbolos que pueden aparecer en e manual

Simbolo ATENCION.
Lleva asociado un texto que indica las acciones u operaciones que pueden
provocar dafios a personas o aparatos.

Simbolos que puede llevar € producto
Simbolo ATENCION.

Lleva asociado un texto que indica las acciones u operaciones que pueden
provocar dafos a personas o aparatos.

Simbolo CHOQUE ELECTRICO.
Indica que dicho punto puede estar bajo tension eléctrica.
@ Simbolo PROTECCION DE TIERRAS.

Indica que dicho punto debe ser conectado al punto central detierrasde la
maguina para proteccion de personas y aparatos.
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CONDICIONESDE REENVIO

Si vaaenviar e Monitor o laUnidad Central, empaguétel as en su cartdn original con su
material deempagueoriginal. Si nodisponedel material deempagueoriginal, empaquételo
de la siguiente manera:

1-

Consiga una cgja de cartdn cuyas 3 dimensiones internas sean al menos 15 cm (6
pulgadas) mayores que las del aparato. El carton empleado parala caja debe ser de
unaresistenciade 170 Kg (375 libras).

Si va a enviar a una oficina de Fagor Automation para ser reparado, adjunte una
etiqueta a aparato indicando € duefio del aparato, su direccion, €l nombre de la
persona a contactar, €l tipo de aparato, € nimero de serie, e sintomay una breve
descripcion de la averia.

Envuelva € aparato con un rollo de polietileno o con un material similar para
protegerlo.

Si vaaenviar e monitor, proteja especialmente €l cristal de la pantalla.

Acolche € aparato en la cgja de carton rellenandola con espuma de poliuretano por
todos lados.

Selle la caja de cartdn con cinta para empacar o grapas industriales.
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DOCUMENTACION FAGOR

Manual CNC 8050 OEM

Manual CNC 8050-M USER

Manual CNC 8050-T USER

Manual Software DNC 8050

PARA EL CNC 8050

Esta dirigido a fabricante de la méguina o persona encargada de efectuar la
instalacion y puesta a punto del Control Numeérico.

Es comun para los modelos 8050-M y 8050-T y dispone en su interior del
manual de Instalacion.

Esta dirigido al usuario final, es decir, a la persona que va a trabajar con el
Control Numérico.

Dispone de 2 manuales en su interior:
Manual de Operacion gue detalla la forma de operar con el CNC.
Manual de Programacion que detalla la forma de programar el CNC.

Esta dirigido a usuario final, es decir, a la persona que va a trabajar con €
Control Numérico.

Dispone de 2 manuales en su interior:
Manual de Operacion gue detalla la forma de operar con el CNC.
Manual de Programacion que detalla la forma de programar el CNC.

Esta dirigido a las personas que van a utilizar la opcién de software de
comunicacion DNC 8050.

Manual Protocolo DNC 8050 Esta dirigido a las personas que desean efectuar su propia comunicacion de

Manual AUTOCAD 8050

Manual FLOPPY DI SK
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DNC, sin utilizar la opcion de software de comunicacion DNC 8050.

Esta dirigido a las personas que desean disefiar sus paginas y simbolos en
AUTOCAD. Este manual indica cdmo debe personaizar €l programa de
Autocad paraque el CNC interprete correctamente las paginas y simbolos que
se han disefiado.

Esta dirigido a las personas que utilizan la disquetera de Fagor. Este manual
indica como se debe utilizar dicha disquetera.



CONTENIDO DE ESTE MANUAL

El Manua de Operacion modelo Fresadora se compone de |os siguientes apartados:
Indice
Nuevas Prestaciones y modificaciones del Modelo Fresadora

Introduccion Resumen de las condiciones de seguridad.
Condiciones de Reenvio.
Listado de Documentos Fagor para el CNC 8050.
Contenido de éste Manual.

Capitulo 1  Generalidades
Indica la distribucion del teclado, panel de mandos y de la informacion en el
monitor.

Capitulo 2 Modos de operacion
Explicacion somera de los modos de operacion disponibles en el CNC.

Capitulo 3  Ejecutar / Simular
Indica la forma de operar en los modos de operacion "Ejecutar” y "Simular.
Ambas operaciones se pueden realizar en modo automético o bloque a bloque.

Capitulo 4  Editar
Explicacion del modo de operacion "Editar”.
Las formas disponibles para la edicién de un programa pieza son; edicion en
lenguaje CNC, edicion en Teach-in, editor Interactivo y editor de Perfiles.

Capitulo5 Manua
Explicacion del modo de operacion "Manual”.
Es el modo de operacion que se debe utilizar siempre que se desea controlar la
méaquina manualmente, bien para desplazar los ges de la magquina, bien para
gobernar el cabezal.

Capitulo 6 Tablas
Explicacion del modo de operacion "Tablas'.
Permite acceder alas distintas tablas de informacion que dispone el CNC: tablade
Origenes, tabla de Correctores, Tabla de Herramientas, tabla de Almacén de
herramientas y la tabla de Parametros globales y locales.

Capitulo 7 Utilidades
Explicacion del modo de operacion "Utilidades'.
Permite acceder a directorio de Programas pieza, a directorio de subrutinasy al
directorio de programas de un periférico u ordenador conectado al CNC, pudiendo
copiar, borrar desplazar o renombrar |os programas pieza.
Indica las protecciones que se le pueden asignar a un programa pieza.
Muestra las formas de operar con la memoria EEPROM.

Capitulo 8 DNC
Explicacion del modo de operacion "DNC".
Indica como se debe operar através de las lineas serie.

Capitulo 9 PLC
Explicacion del modo de operacion "PLC".
Indica cémo editar y compilar €l programa del autémata programable (PLC).
Permite comprobar el funcionamiento del programay el estado de las diversas
variables del PLC.
Muestra la fecha en que fue editado el programa del PLC, la memoria que utiliza
y los tiempos de g ecucion de los distintos médulos del PLC.
Efectla una descripcion detallada del analizador 16gico.

Capitulo 10 Personalizacion
Explicacion del modo de operacién "Personalizacion”.
Indica como crear paginas definidas por €l usuario y simbolos para ser utilizados
en la elaboracién de paginas de usuario.
Muestra cémo utilizar las paginas de usuario en los programas de personalizacion,
como presentar unapaginade usuario en el encendido delaméaguinay como activar
las paginas de usuario desde el PLC.
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Capitulo 11 Parametros maquina
Explicacion del modo de operacion "Pardmetros maquina’.
Permite acceder y operar con |as tablas de: Parametros méquina, de las funciones
auxiliares "M", de compensacién de husillo y de compensacién cruzada.

Capitulo 12 Diagnosis
Explicacion del modo de operacion "Diagnosis'.
Permite conocer la configuracién del CNC, asi como realizar una comprobacion
del sistema
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1. GENERALIDADES

En este manual se explicalaforma de operar con el CNC FAGOR 8050 a traves de su
unidad Monitor-Teclado y del Panel de Mando.

Launidad Monitor-Teclado estaformadapor:

* El Monitor o pantallaCRT, que se utilizaparamostrar lainformaci on requeridadel
sstema
* El Teclado, quepermitelacomunicacionconel CNC, pudiéndosesolicitar informacion

mediantecomandosobienalterar el estadodel CNC mediantelageneraciéndenuevas
instrucciones.

Capitulo: 1 Seccion: Pagina
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1.1 DISTRIBUCION DE LA INFORMACION EN EL MONITOR

El monitor del CNC se encuentra dividido en las siguientes zonas o ventanas de
representacion:

O

2.-
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A g
‘FIHFZ[F:S‘F4HF5’F6][F7’

MOo11

N

N

En estaventanaseindicael modo detrabajo seleccionado, asi como e nimero de
programay el nimero de blogue activos.

Tambiénseindicael estadodel programa(engecucionointerrumpido)y siel DNC
seencuentraactivo.

En estaventanaseindicalahoraen el formato “horas : minutos : segundos”.

EnestaventanasevisualizanlosMensg esenviadosal operador desdeel programa
piezao viaDNC.

Sevisualizarael ultimo mensgj e recibido sin tener en cuenta su procedencia.
En estaventana se visualizaran los mensajesdel PLC.
Si el PLCactivadosomasmensajes, el CNC visualizarasiempreel masprioritario,

siendo masprioritario el mensajequemenor nimerotenga, deestaforma, el MSG1
serdel masprioritarioy el MSG128 el menos prioritario.

Pagina
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En este caso el CNC mostrarael caracter + (signo més), indicativo de que existen
més mensaj esactivadospor el PL C, pudiendovisualizarselosmismossi seaccede
en el modo PLC alaopcion de MENSAJES ACTIVOS.

Enestamismaventanael CNCvisualizarael caracter * (asterisco), paraindicar que
se encuentraactivaa menos unadelas 256 pantallas definidas por el usuario.

L as pantallas que se encuentren activas se visuaizarén, unaauna, si se accedeen
el modo PLC alaopcion PAGINAS ACTIVAS.

Ventanaprincipal.

Dependiendo del modo de operacion el CNC mostrara en esta ventana toda la
informacionnecesaria.

Cuando se produce un error de CNC o PLC el sistemalo visualizaen unaventana
horizontal superpuestaaésta.

El CNC visualizarasiempre e error masgravey mostrar&:

* Latecla"flechaabajo" paraindicar que se haproducido otro error menosgrave
y gque se debe pulsar dichateclaparaacceder al mismo.

* Latecla"flechaarriba’ paraindicar que se haproducido otro error masgravey
que se debe pulsar dichatecla paraacceder al mismo.

Ventanade edicion.

En algunos modos de operacion se utilizan | as Ultimas cuatro lineas de laventana
principal como zonade edicion.

Ventana de comunicados del CNC. (errores detectados en edicion, programano
existente, etc.)

En estaventanase visualizalasiguienteinformacion:

SHF Indica que se ha pulsado la tecla SHIFT, para activar la segunda
funcion delasteclas.

Por eiempl o, si acontinuacion de lateclaSHIFT se pulsalatecla
el CNC entendera que se desea el carécter “$”.

CAP Esel indicativodeletrasmayuscul as(teclaCAPS). El CNCentendera
gue se desean |etras mayUscul as siempre que se encuentre activo.

INS/REP Indicas seestaen el modoinsercion (INS) o sustitucion (REP). Se
seleccionamediantelateclalNS.

MM/INCH Indicadl sistemade unidades (milimetros o pulgadas) seleccionado
paralavisualizacion.

Muestralasdiferentes opciones que se pueden seleccionar mediantelasteclasFla
F7 (denominadas Soft-K eys).

Capitulo: 1 Seccion: Pagina
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1.2 DISTRIBUCION DEL TECLADO

Enfunciondelautilidad quetienenlasdiferentesteclas, sepuedeconsiderar quee teclado
del CNC seencuentradividido delasiguiente forma:
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1.- Teclado afanumérico paralainsercion de datos en memoria, seleccion de ges,
compensacion de herramientas, etc.

2.- Teclasque permiten mover haciaadelante o haciaatras, paginaapaginao lineaa
linea, lainformacion mostradaen lapantalla, asi como desplazar el cursor alolargo
delamisma.

LateclaCL permite borrar el caracter sobre el que esta posicionado €l cursor o el
ultimointroducido si el cursor se encuentraal final delalinea.

LateclalNS permite seleccionar e modo insercion o sustitucion.
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3.- Grupo de teclas que debido a sus caracteristicas e importancia se detallan a

continuacion;

ENTER

HELP
RESET

ESC

Sirve para vaidar los comandos del CNC y PLC generados en la
Ventanade edicion.

Permite acceder a sistemade ayudaen cualquier modo de operacion.

Sirveparainicializar lahistoriadel programaen gjecucion, asignandole
losval oresdefinidosmedi ante parametro maquina. Esnecesarioqueel
programa esté parado paraque €l CNC acepte estatecla.

Permitevolver alaanterior opciondeoperacion mostradaenel monitor.

MAIN MENU Al pulsar estateclase accede directamente al menu principal del

CNC.

4.- SOFT-KEY Soteclasdefuncion que permiten seleccionar lasdiferentes opciones
de operacion mostradas en e monitor.

Ademasexisten las siguientes secuenci as especia es de teclado:

SHIFT RESET El resultado de esta secuencia de teclas es el mismo que si se

SHIFT CL

SHIFT

realiza un apagado y encendido del CNC. Esta opcion se debe
utilizar trasmodificar losparametrosmaguinadel CNC paraque
sean efectivos.

Con esta secuencia de teclas desaparece la visualizacion de la
pantallade CRT. Pararecuperar su estado normal es necesario
pulsar cual quier tecla.

Si estando la pantallaapagada se produce un error o serecibe
un mensagje del PLC o0 CNC, lapantallarecuperara su estado
normal.

Permitevisualizar enel lado derechodelapantallalaposicionde
losgesy el estado del programaen curso.

Puede utilizarse en cual quier modo de operacion.

Para recuperar |a visualizacion anterior es necesario pulsar la
mismasecuenciadeteclas.
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1.3 DISTRIBUCION DEL PANEL DE MANDO

Enfunciéndelautilidad quetienen las diferentes partes se puede considerar que el Panel
de Mando del CNC se encuentradividido delasiguiente forma:

Or
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Emplazamiento del pul sador de emergenciao del volante el ectronico.
Teclado parael movimiento manual delosejes.
Conmutador selector con lassiguientesfunciones:

Sel eccionar € factor demulti plicacién del nimerodeimpul sosdel volanteel ectronico
(1, 10 0 100).

Seleccionar el valor incremental del movimiento de |os gjes en desplazamientos
realizados en modo “MANUAL”.

Modificar el avance programado delosegesentreel 0%y & 120%.

Tecladoquepermitecontrolar el cabezal, pudiendo activarl o en el sentido deseado,
pararloobienvariar lavel ocidad degiro programadaentrelosval oresporcentual es
fijadosmediantel osparametrosmaquinadel cabezal “MINSOVR” y*MAXOVR”,
con un paso incremental fijado mediante el parametro maquina del cabezal
“SOVRSTEP".

Teclado paraMARCHA y PARADA del bloque o programa a gjecutar.

Pagina
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2. MODOS DE OPERACION

Trasencender el CNC o tras pulsar lasecuenciadeteclas SHIFT-RESET, en laventana
principal del monitor aparecerael logotipo FAGOR o |a pantalla previamente el aborada
como pagina 0 mediante las herramientas de PERSONALIZACION.

Si el CNC muestrael mensgje” Inicializar? (ENTER /ESC) “, se debetener en cuenta
quetraspulsar lateclaENTER seborratodalainformacion almacenadaen memoriay que
lospardmetrosmaguinasoninicializadosal osval oresasignadospor defecto, queseindican
en el manual deinstalacion.

En la parte inferior de la pantalla se mostrara el menu principal del CNC, pudiéndose
seleccionar los diferentes modos de operaci 6n mediante las softkeys (F1 aF7).

Siempre que el menu del CNC disponga de mas opciones que el nimero de softkeys (7),
enlasoftkey F7 aparecerael caracter “+”. Si sepulsaestasoftkey el CNC mostrarael resto
delasopcionesdisponibles.

L as opciones que mostrara el menu principal del CNC tras e encendido, tras pulsar la
secuenciadeteclas SHIFT-RESET o tras pulsar latecla“*MAIN MENU” son:

EJECUTAR Permitelagecucion de programas piezaen automatico o bloque abloque.
SIMULAR Permitelasimulacion de programas pieza en varios modos.
EDITAR Permitelaedicion de programas pieza nuevos o ya existentes.

MANUAL Permite controlar manual mentelos movimientosdelaméquinamediantelas
teclas del Panel de Mando.

TABLAS Permite manipular lastablas del CNC relacionadas con |os programas pieza
(Origenes, Correctores, Herramientas, Almacén de herramientas y Variables o Pa-
rametrosglobalesy locales).

UTILIDADES Permitelamanipulacion de programas(copiar, borrar, renombrar, etc.).

DNC Permite activar y desactivar |a comunicacion con un ordenador viaDNC.

PLC Permiteoperar conel PLC (editar el programa, monitorizar, alterar el estado de sus
variables, acceder alapaginade mensajes o errores activos, etc.).
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PERSONALIZACION Permite mediante un sencillo editor gréfico crear pantallas
definidas por € usuario, que posteriormente pueden ser activadas desde el PLC,
utilizadas en los programas de personalizacion o presentada en el momento del
encendido (paginaO0).

PARAMETROS MAQUINA  Permite personalizar los parametros maquina para
adecuar el CNC alamaguina.

DIAGNOSIS Redizauntest del CNC.

El CNC permite mientras gecuta 0 simula un programa pieza, acceder a cualquier otro
modo de operacion sin detener la g ecucion del programa.

De este modo se puede editar un programamientras se esta g ecutando o simulando otro.

No sepermiteeditar el programadgue se estaej ecutando o simulando, ni g ecutar o simular
dosprogramas piezaalavez.
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21 SISTEMAS DE AYUDA

El CNC FAGOR 8050 permite acceder en cual quier momento (menu principal, modo de
operacion, edicién de comandos, etc.) a sistemade ayuda.

Paraello sedebepulsar lateclaHEL P. M ostrandose en laventanaprincipal delapantalla,
la péginade ayuda correspondiente.

Si laayuda consta de més de una pagina de informacién, se mostrarael simbolo
indicando que se puede pulsar dicha tecla para acceder a la siguiente pagina o bien €l
simbolo indicando quesepuedepul sardichateclaparaacce-der alaanterior pagina.

Se dispone delas siguientes ayudas:

*  AYUDA EN OPERACION
Seaccedeaelladesde el menu de modosde operaci on, o cuando estando sel eccionado
alguno de ellos no se ha sel eccionado todavia ningunade |as opciones mostradas. En
todos estos casos | as softkeys disponen de color de fondo azul.
Ofrece informacion sobre el modo de operacién u opcion correspondiente .
Mientras se dispone de estainformaci on en pantallano se puede seguir operando con
el CNC mediante |as softkeys, siendo necesario volver a pulsar latecla HELP para
recuperar lainformacion que se disponiaen laventanaprincipa antesde solicitar la
ayuday continuar operando con el CNC.

También se abandona el sistema de ayuda pulsando latecla ESC o latecla MAIN
MENU.

*  AYUDA EN EDICION
Se accede a ella una vez seleccionada alguna de las opciones de edicion (programas
pieza, programa PLC, tablas, parametros maquina, etc.). En todos estos casos las
softkeys disponen de color de fondo blanco.
Ofreceinformaci on sobrelaopcion correspondiente.
Mientras se dispone de estainformacion se puede seguir operando con el CNC.

Si sepulsanuevamentelateclaHELP el CNC analizas al estado actual delaedicion
le corresponde 0 no lamisma péagina de ayuda.

Si lecorrespondeotrapégina, lavisualizaen lugar delaanterior y si le correspondela
mismarecuperalainformaci on quesedisponiaenlaventanaprincipal antesdesolicitar
laayuda.

También seabandonael mentayudadotraspul sar lateclaESC, paravolver alaanterior
opcion de operacion, o lateclaMAIN MENU paravolver al menu principal.
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AYUDA EN EDICION DE CICLOS FIJOS
Se puede acceder aellacuando se esta editando un ciclofijo.

Ofreceinformacién sobreel ciclofijo correspondiente, realizandoseapartir de dicho
momento unaedicion asistidadel ciclofijo seleccionado.

Para los ciclos propios del usuario se puede realizar una edicion asistida similar
medianteun programadeusuario. Dicho programadebeestar el aborado con sentencias
depersonalizacion.

Unavez definidos todos los campos o parametros del ciclo fijo el CNC mostrarala
informacion existente en laventanaprincipal antesde solicitar laayuda.

El ciclo fijo programado mediante la edicion asistida se mostrara en la ventana de
edicion, pudiendoel operariomodificar ocompl etar dicho bloqueantesdeintroducirlo
en memoriapulsando lateclaENTER.

Se permite abandonar en cualquier momento la edicion asistida pulsando la tecla
HELP. El CNC mostrara la informacion existente en la ventana principal antes de
solicitar laayuday permite continuar laprogramacion del ciclofijo en laventanade
edicion.

También seabandonael mentayudadotraspul sar lateclaESC, paravol ver alaanterior
opcion de operacion, o lateclaMAIN MENU paravolver al menu principal.
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3 . EJECUTAR/SIMULAR

El modo de operacion EJECUTAR permite realizar |a €jecucién de programas pieza en
modo automatico o en modo bloque abloque.

El modo de operacion SIMULAR permite realizar la simulacion de programas pieza en
modo automatico o en modo blogque abloque.

Cuando se sel ecciona uno de estos modos de operacion, el CNC muestra:

*

El directorio de programas piezadel CNC

El nimero de programapodréser introduci do directamente desdeel teclado o bien ser
seleccionado mediante el cursor en el directorio de programas piezamostrado.

Unavez sel eccionado el programapiezaque sedeseagjecutar o simular sedebepul sar
lateclaENTER.

L assoftkeys[LINEA SERIE 1 (DNC)] y [LINEA SERIE 2 (DNC)] si seencuentran
habilitadasmediante parametro maquina.

S se pulsa una de estas softkeys el CNC muestra €l directorio de programas del
dispositivo correspondiente, ordenador o disqueteraFagor.

El nimerodeprogramadebeser introducido directamentedesdee teclado. Si sedesea
gjecutar varias veces, se debe pulsar la softkey [n° veces] e indicar € nimero de
repeticiones.

Unavez sel eccionado el programapiezaque sedeseagjecutar o simular sedebepul sar
lateclaENTER.

El CNCmostraraenamboscasosel programasel eccionado, pudiendo desplazarsedl cursor
alolargo del mismo.

Si unavez gecutado o simulado el programasel eccionado (o partede él) se deseapasar al
modo deoperacion"MANUAL", el CNC conservaralascondicionesde mecanizado (tipo
dedesplazamiento, avances, etc.) quesehan sel eccionado durantelaejecucion osimul acion.
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Cuando sedeseaSIMULAR unprogramapiezael CNC solicitarael tipodesimulacionque
Sedesearealizar, debiendo sel eccionarse mediante softkeysunadel assi guientesopciones:

RECORRIDO TEORICO

Estaopcionsimularalagjecuciondel programasel eccionado perosin desplazar losejes
delamaquina (no se gobernarén las consignas ni |as sefial es de Enable), tampoco se
tiene en cuentalacompensacion deradio de herramientani se gjecutan lasfunciones
auxiliaresM, S, T.

FUNCIONES G

Estaopcionsimularalag ecuciondel programasel eccionado perosin desplazar losejes
delaméquina(no segobernaranlasconsignasni |assefialesde Enable), g ecutandolas
funciones G programadasy sin gjecutar lasfuncionesauxiliaresM, S, T.

FUNCIONESG, M, S, T

Estaopcionsimularalag ecuciondel programasel eccionado perosin desplazar losejes
delaméquina(no segobernaranlasconsignasni |assefialesde Enable), g ecutandolas
funciones Gy lasfuncionesauxiliaresM, S, T que se encuentran programadas.

PLANO PRINCIPAL

Esta opcion gecuta e programa pieza seleccionado, gobernando Unicamente los
movimientoscorrespondientesal osegesqueforman el planoprincipal, g ecutandolas
funciones Gy lasfuncionesauxiliaresM, S, T que se encuentran programadas.

L os desplazamientos de los g es se gjecutaran con el maximo avance permitido FO,
independientementedel avanceF quesehayaprogramado, permitiéndosevariar dicho
avance mediante el conmutador de FEEDRATE OVERRIDE.

RAPIDO

Estaopcion gjecutael programapiezasel eccionado, gobernandotodoslosmovimiento
deg esprogramados, g ecutandolasfuncionesGy lasfuncionesauxiliaresM, S, T que
Seencuentran programadas.

L os desplazamientos de |os g es se g/ecutaran con el maximo avance permitido FO,
independientementedel avanceF quesehayaprogramado, permitiéndosevariar dicho
avance mediante el conmutador de FEEDRATE OVERRIDE.
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Unavez seleccionado el programa deseado en el modo de EJECUCION o e programa
piezay € tipo de SIMULACION que se desearealizar, se debe de pulsar latecla
del panel de mandos paraque el CNC g ecute o simule dicho programa.

Sinembargo, el CNC permitira, antesdegjecutar o simular €l programapieza, seleccionar
lassiguientesopciones.

SELECCION DE BLOQUE

Estaopcion permite sel eccionar el bloque en el que se deseacomenzar lagjecucion o
simulaciéndel programa.

CONDICION DE PARADA

Esta opcion permite seleccionar el blogue en el que se deseafinalizar lagecucion o
simulaciondel programa.

VISUALIZAR
Esta opcion permite seleccionar uno de los modos de visualizacion disponibles.
MDI

Esta opcion permite editar cualquier tipo de bloque (1SO o ato nivel), facilitando
mediante|as softkeys|ainformacion necesariasobre el formato correspondiente.

Unavez editado el bloquey tras pulsar latecla el CNCegecutaradichobloque
sin salirse de este modo de operacion.

INSPECCION DE HERRAMIENTA

Estaopcion permite, unavez interrumpidalaejecucion del programa, inspeccionar la
herramientay cambiarlas fueranecesario.

GRAFICOS

Esta opcion realizara una representacion grafica de la pieza durante la gjecucion o
simulacion del programapi ezasel eccionado.

También permite seleccionar €l tipo de gréfico, lazonaavisualizar, €l punto devista
y los pardmetros graficos que se desean utilizar en este modo.

BLOQUE A BLOQUE

Esta opcion permite gjecutar o0 ssmular el programa bloque a blogue o de forma
continua.
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3.1 SELECCION DEL BLOQUE Y CONDICION DE PARADA

L agjecuciénosimulaciéndel programapi ezasel eccionado comenzaraapartir delaprimera
linea de programayy finalizaratras ejecutarse una de las funciones especificas de fin de

programa, M02 o M 30.

Sin embargo, el CNC permite mediante laopcion “ SELECCION DE BLOQUE” indicar
el bloque de comienzo de lagjecucion o simulacion del programa, y mediante la opcion

“CONDICION DE PARADA” indicar el blogue en que finalizara el mismo.
SELECCION DE BLOQUE

Esta opcion permiteindicar el bloque de comienzo de la g ecucion o simulacion del
programa, y no podrautilizarse cuando e CNC se encuentraejecutando o simulando
el programa pieza sel eccionado.

Cuando se selecciona esta opcion e CNC mostrara el programa que se encuentra
seleccionado, yaqueel bloqueinicia debepertenecer siemprea programaquesedesea
gjecutar osimular.

El usuario deberasel eccionar medianteel cursor el bloquedeprogramaen quesedesea
comenzar laejecucion del mismo.

Paraello, se podradesplazar el cursor por lapantallalineaalineamediantelasteclas
“flecha arriba y flecha abagjo”, 0 bien avanzar pagina a pagina mediante las teclas
“avancey retroceso de pagina’.

Ademas sefacilitan mediante softkeys|as siguientesfunciones de bisqueda:

PRIMERA LINEA Si seseleccionaestasoftkey el cursor seposicionasobrelaprimera
lineade programa.

ULTIMA LINEA Si seseleccionaestasoftkey el cursor se posicionasobrelaultima
lineade programa.

TEXTO Estafuncion permiterealizar lablUsquedadeuntexto o secuenciadecaracteres
apartir del blogue sobre el que se encuentra posicionado el cursor.

Si seseleccionaestasoftkey el CNC solicitalasecuenciadecaracteresquesedesea
buscar.

Unavez definido dicho texto se debe pulsar lasoftkey “FINAL DE TEXTO”,y
el cursor se posicionarasobre laprimera secuenciade caracteres encontrada.

Labusguedaserealizardapartir del bloquesobre el que se encuentraposicionado
el cursor, realizandose labusguedaincluso en el mismo bloque.

El texto encontrado se mostraré en forma resaltada y se permitira continuar la
busqueda de dicho texto alo largo del programa o abandonar |a busgueda.

Si se desea continuar labusquedaalo largo del programa se debe pulsar latecla
ENTER. El CNC redlizaralabusgueda apartir del Gltimo texto encontradoy o

mostraraenformaresaltada.
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Estaopciondecontinuar lablsquedase podrae) ecutar cuantasvecessedesee. Una
vezalcanzadoe final del programael CNC contintialablsquedadesdee principio
del programa.

Paraabandonar la opcién de busqueda se debe pulsar lasoftkey “ABORTAR” 0
latecla ESC. EI CNC mostrara € cursor posicionado sobre la linea en que se
encontro por Ultimavez el texto solicitado.

NUMERO DE LINEA Si se pulsaestasoftkey el CNC solicitael nimero delineao
bloque que se desea buscar. Unavez definido dicho numeroy tras pulsar latecla
ENTER, €l cursor se posicionasobre lalinea solicitada.

Unavez seleccionado el bloque de comienzo se debe pulsar lateclaENTER paraque
el CNC lo asuma.

CONDICION DE PARADA

Esta opcion permiteindicar el bloque en quefinalizaralaejecucion o simulacion del
programa, y no podrautilizarse cuando el CNC se encuentraejecutando o simulando
el programa pieza sel eccionado.

S se selecciona esta opcion, el CNC mostrara mediante softkeys las siguientes
funciones:

SELECCION DE PROGRAMA

Estafuncion seutilizaracuando el bloqueen el que sedeseafinalizar lagjecucion
o simulacion del programa pieza, pertenece a una subrutina que se encuentra
definidaen otro programa.

Cuando se selecciona esta opcion el CNC mostrara el directorio de programas
pieza, y tras seleccionarse mediante el cursor el programadeseado se debe pul sar
lateclaENTER.

Unavez sel eccionadodicho programa, el CNC seguiramostrando el programaque
se desea gecutar y serd necesario seleccionar la opcion SELECCION DE
BLOQUE paraque el CNC muestre el programa seleccionado.

SELECCION DE BLOQUE

Al seleccionarse esta funcion, el CNC mostrara €l programa que se encuentra
seleccionado como fin de gjecucion o simulacion.

Por defectoel CNC mostrarael programague sedeseae ecutar osimular, excepto
cuando se ha seleccionado previamente otro programa mediante la opcion
SELECCION DE PROGRAMA.

El usuario deberaseleccionar mediante el cursor €l bloque de programaen quese
deseafinalizar lagjecucion del mismo.

Paraello, sepodradesplazar el cursor por lapantallalineaalineamediantelasteclas
“flechaarribay Flechaabajo”, o bien avanzar paginaapaginamediantelasteclas
“avancey retroceso de pagina’.
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Ademés sefacilitan mediante softkeys|las siguientesfunciones de busqueda:

PRIMERA LINEA S se selecciona esta softkey €l cursor se posiciona sobre la
primeralineade programa.

ULTIMA LINEA Si seseleccionaestasoftkey el cursor se posiciona sobre la
ultimalineade programa.

NUMERO DE LINEA S sepulsaesta softkey el CNC solicita el nimero de
linea o bloque que se deseabuscar. Unavez definido dicho numeroy tras
pulsar lateclaENTER, € cursor se posicionasobrelalineasolicitada

Unavez sel eccionado €l bloqueen quesedeseafinalizar lagjecuciénosimulacion,
se debe pulsar lateclaENTER paraque el CNC lo asuma.

NUMERO DE VECES

Esta funcion se utilizard cuando se desea que la gecucion o simulacion del
programapiezafinalicetrasejecutarsevariasel bloquesel eccionadocomofinal de
programa.

Cuando se seleccionaestafuncion, el CNC solicitara el nimero de veces que se
debe gjecutar dicho bloque antes de finalizar la gjecucion o simulacion del
programa.

Si se ha seleccionado un ciclo fijo 0 una llamada a subrutina como final de
programa, se debe tener en cuenta que el CNC da por finalizado el blogue tras
gjecutarsetodo €l ciclofijo otodalasubrutina.

Cuando € blogue sel eccionado dispone de nimero de repeticiones de blogue, €
CNC dapor finalizado el bloguetrasrealizar todas|as repeticionesindicadas.
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3.2 VISUALIZAR

Estaopcidn que puede ser sel eccionadaen cual quier momento, incluso cuando el CNC se
encuentra gjecutando o simulando €l programa pieza, permite seleccionar e modo de
visualizacion mas apropiado en cadamomento.

Losmodosdevisualizacién quedisponeel CNCy que pueden ser sel eccionadosmediante
softkeysson:

Modo de Visualizacion STANDARD

Modo de Visualizacion de POSICION

Visualizacion del PROGRAMA pieza

Modo de Visualizacion de SUBRUTINAS

Modo de Visudizacion del ERROR DE SEGUIMIENTO
Modo de Visudizacion USUARIO

Modo de Visudizacion de los TIEMPOS DE EJECUCION

Todos estos modos de visualizacion disponen en la parte inferior de una ventana de
informacion, que muestralas condiciones en las que se estarealizando el mecanizado.

Dichainformacion eslasiguiente:

Fy%

Sy%

T
D
NT

ND

SRPM

Velocidad deavance (F) programadoy OV ERRIDE o porcentaje (%) deavance
gue se encuentra sel eccionado.

Velocidad de cabezal (S) programado y OVERRIDE o porcentgje (%) de la
velocidad de cabezal que se encuentra seleccionado.

NuUmero delaherramientaactiva.

NUmero de corrector de herramientaactivo.

NuUmero delaherramientasiguiente.

Estecampo semostraracuando setratadeun centrodemecanizado, y visualizara
laherramienta que se encuentra sel eccionadapero pendiente delaegecucion de
MO6 para ser activa.

NuUmero del corrector correspondiente alaherramientasiguiente.

Estecampo semostraracuando setratadeun centrodemecanizado, y visualizara
laherramientaque se encuentra sel eccionadapero pendiente delagecucion de
MO6 para ser activa.

Velocidad real del cabezal. Vendraexpresado en revoluciones por minuto.

Cuando se trabagjaen M 19 en este lugar se mostrara la posicién que ocupa €l
cabezal. Vendraexpresado en grados.

Este campo mostrara todas las funciones G visualizables que se encuentran
activas.

Este campo mostrara todas las funciones auxiliares M que se encuentran
seleccionadas.
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PARTC Contador de piezas. Indica el nimero de piezas consecutivas que se han
€jecutado con un mismo programa.

Cadavez que se sel eccionaun nuevo programa, estavariable asumeel valor 0.

El CNC dispone de la variable "PARTC" que permite leer o modificar este
contador desde €l programa del PLC, desde €l programa de CNC o viaDNC.

CYTIME Indica € tiempo transcurrido durante la gjecucion de la pieza. Vendra
expresado en €l formato “ horas: minutos: segundos: centésimas de segundo”.

Cadavez que se comienzalagecucion de un programa, aungque searepetitivo,
estavariableasumee valor 0.

TIMER Indicalacuentadel reloj habilitado por PLC. Vendraexpresado en el formato
“horas: minutos : segundos’.
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321

MODO DE VISUALIZACION STANDARD

Estemododevisualizaciénesasumido por €l CNCtrasel encendidoy cadavez quesepulse
lasecuenciadeteclas SHIFT-RESET.

Muestralos siguientes campos o ventanas.

MO031

7 Y
(EJECUCION PO00662 N..... 11:50: )
[ 14
G54
GO0G17G90X0Y0Z10T2D2
gORB:Z,TOR4=1)
7250.2
G72Z1
M6
G66 D100 R200 F300 S400 E500
M30
N100 G81 G98 Z5 I-1 F400
COMANDO ACTUAL RESTO
X 00172.871 X 00172.871 X 00000.000
Y 00153.133 Y 00153.133 Y 00000.000
z 00004.269 z 00004.269 z 00000.000
U 00071.029 U 00071.029 U 00000.000
\" 00011.755 \ 00011.755 \% 00000.000
E%%Og0.0%OO %120 S00000.0000 %100 TO000 D000 NT0000 ND0O0O S0000 RPM
17 G54
PARTC=000000CY TIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
CAP INS
SELECCION| |CONDICION| |VISUALIZAR MDI INSPECCION GRAFICOS BLOQUE A
BLOQUE DE PARADA} HERRAMIENT BLOQUE
(. /

ENRENREREREE

Un grupo de blogques del programa. Siendo e primero de ellos el blogue que se
encuentraen gjecucion.

L as cotas correspondientes alos g es de lamaquina.

Se debetener en cuentaque el formato de visualizacion de cadauno delosejesviene
indicado por e parametro maguina de ges “DFORMAT”, y que se mostraran |los
valores reales o tedricos de cada g e seguin se encuentre personalizado el parametro
méaquina general “THEODPLY”.

Cada gje dispone de | os siguientes campos:

COMANDO Este campo indicala cota programada, es decir, la posicion que debe
alcanzar €l ge.

ACTUAL Este campo indicalacotarea o posicion actua del ge.

RESTO Este campo indicaladistanciaque le quedapor recorrer al gje paraalcanzar
lacotaprogramada.
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3.22 MODO DE VISUALIZACION DE POSICION

Este modo de visualizacién muestralas cotas de posicion delos g es de laméguina.

Visualizal os siguientes campos o ventanas:

MOo032

(r'

Y

FAGOR a
(EJECUCION P000662 N..... [11:50: )
14
CERO PIEZA | CERO MAQUINA
X 00100.000 X 00172.871
Y 00150.000 Y 00153.133
Z 00004.269 z 00004.269
U 00071.029 U 00071.029
V 00011.755 v 00011.755
F00000.0000 %120 S00000.0000 %100 TO000 D000 NT0000 NDOOO S 0000 RPM
GO0 G17 G54 PARTC=000000 CY TIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
| CAP INS
SELECCION| [CONDICION| |VISUALIZAR] MDI INSPECCION GRAFICOS BLOQUE A
BLOQUE DE PARADA HERRAMIENT BLOQUE
[FlHFz‘[Fs ‘F4’[F5’ F6][F7’

N

*  Lascotasrealesdelosgjes, queindican laposicion actua delamaquina

Se debetener en cuentaque el formato de visualizacion de cadauno delos gesviene
indicado por el parametro maquina de gjes “DFORMAT”, y que se mostraran los
valores reales o tedricos de cada gje seguin se encuentre personalizado el parametro
méquina general “THEODPLY”.

Cada gj e dispone de | os siguientes campos:

CERO PIEZA Este campo indica la cota rea del ge referido al cero pieza que se

encuentrasel eccionado.

CERO MAQUINA Este campo indicalacotarea del gereferido a cero méaguina.

3.23 VISUALIZACION DEL PROGRAMA PIEZA

Este modo de visualizacién mostrarauna paginade bloquesdel programaentrelosque se
encuentraen modo resaltado el bloque en gjecucion.

Pagina
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3.24 MODO DE VISUALIZACION DE SUBRUTINAS
Este modo de visualizaci 6n muestrainformacion acercade | os siguientes comandos:

(RPT N10,N20) Esta funcién gecuta la parte de programa comprendida entre los
bloques N10y N20, ambosinclusive).

(CALL 25) Estafuncion g ecutalasubrutina 25.

G87 ... Estafuncion gecutael ciclofijo correspondiente.

(PCALL 30) Esta funcidn gjecutala subrutina 30 en un nuevo nivel de parametros
locales.

Cuando se sel ecciona este modo se debe tener en cuentalo siguiente:

El CNC FAGOR 8050 permite definir y utilizar subrutinas que pueden ser |lamadas
desdeun programaprincipal, o desdeotrasubrutina, pudiéndoseasuvezllamar deesta
a una segunda, de la segunda a una tercera, etc. El CNC limita estas |lamadas,
permitiéndose hastaun maximo de 15 nivelesdeimbricacion.

El CNC generaun nuevo nivel deimbricacion de parametroslocales cadavez que se
asignen parametros a una subrutina. Se permite hasta un maximo de 6 niveles de
imbricacion deparametroslocales.

L osciclosfijosdemecanizado G66, G68, G69, G81, G82, G83, G84, G85, G86, G87,
G88 'y G89 utilizan &l sexto nivel de imbricacion de parametros locales cuando se
encuentran activos.
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Este modo de visualizaci 6n muestral 0s siguientes campos o ventanas:

7 3
4 | N
EJECUCION P000662 N 11:50:
14
NS NP SUBRUTINA REPET M PROG NS NP SUBRUTINA REPET M PROG
07 06 PCALL 0006 0001 000002
06 05 PCALL 0005 0001 000002
05 04 PCALL 0004 0001 000002
04 03 PCALL 0003 0001 000002
03 02 PCALL 0002 0001 000002
02 01 PCALL 0001 0001 000002
01 00 CALL 0101 0001 000002
COMANDO ACTUAL RESTO
X 00172.871 X 00172.871 X 00000.000
Y 00153.133 Y 00153.133 Y 00000.000
z 00004.269 z 00004.269 z 00000.000
U 00071.029 U 00071.029 U 00000.000
\Y) 00011.755 \" 00011.755 Vv 00000.000
E%%Ogo.oogo 90120 S00000.0000 %100 TO000 DOOO NT0O000 NDOOO S 0000 RPM
17 G54
PARTC=000000 CY TIME=00:00:00:00 T|MER=000000:00:00
CAP INS
SELECCIOI CONDICIOI VISUALIZAR MDI INSPECCIOI GRAFICOS BLOQUE A
BLOQUE DE PARADA HERRAMIENT| BLOQUE
. J
[Fl]{Fz][Fs [F4][F5] F6][F7’

MO033
f

*  Unazonadevisualizacion enlaque su muestralasiguienteinformacion acercadelas
subrutinas que se encuentran activas.

NS

NP

SUBRUTINA

REPT

=

PROG

Indicael nivel deimbricacion o deanidamiento (1-15) que ocupala
subrutina.

Indicael nivel depardmetroslocales(1-6) enel queseestaejecutando
lasubrutina.

Indica el tipo de bloque que ha provocado un nuevo nivel de
anidamiento.

Ejemplos: (RPT N10,N20) (CALL 25) (PCALL 30) G87
Indicael nUmero de veces que se debe gjecutar todaviael comando.

Por egemplosi sehaprogramado (RPT N10, N20) N4y eslaprimera
vez que se esta g ecutando, este parametro mostrarael valor 4.

Si disponedeunasterisco (*) indicaqueendichonivel deimbricacion
seencuentraactivaunasubrutinamodal, g ecutandoselamismatras
cadadesplazamiento.

Indica e nimero de programa donde se encuentra definida la
subrutina.
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L as cotas correspondientes alos g es de laméaguina.

Se debetener en cuentaque € formato de visualizacion de cadauno delosgjesviene
indicado por €l parametro méaquina de ges “DFORMAT”, y que se mostraran los
valores reales o tedricos de cada € e segun se encuentre personalizado el parametro
méguina general “THEODPLY”.

Cada gje dispone de | os siguientes campos:

COMANDO Este campo indicala cota programada, es decir, la posicion que debe
alcanzar €l ge.

ACTUAL Este campo indicalacotarea o posicion actua del ge.

RESTO Este campo indicaladistanciaque le quedapor recorrer al gje paraalcanzar
lacotaprogramada.
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3.25 MODO DE VISUALIZACION DEL ERROR DE SEGUIMIENTO

Estemodo devisualizacién muestrael error deseguimiento (diferenciaentreel valor tedrico
y €l valor real delaposicion) de cadauno delosejesy del cabezal.

Ademés, cuando se dispone delaopci én de copiado este modo muestraen lapartederecha
delapantalla, dentro de un recuadro, los val ores correspondientes ala sonda de copiado

g
¥

7

FAGOR a

A

(EJECUCION P000662 N..... [11:50: 14
ERROR DE SEGUIMIENTO
X 00000.002 S 00000.000
Y_OOOOOOOS DEFLEXIONES FACTORES
Z 00000003 X 00000.000 X 00001.000
Y 00000.000 Y 00001.000
U OOOOOOO ]- Z 00000.000 Z 00001.000
V—-00000.002 D 00000.000
F03000.0000 %6100 S00000.0000 %100 TOO00 DOOO NT0000 NDOOO S 0000 RPM
GO0 G17 G54
PARTC=000000 CY TIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
MOVIMIENTO EN JOG CONTINUO CAP INS MM
BUSQUEDA PRESE- MEDICION MDI USUARIO ISUALIZAR |MILIMETRO!
CERO LECCION /PULGADAY
|\

J

[F1]|F2

|F3

)

F5|

F6||F7|

El formato devisualizaci on decadauno del osegjesvieneindicado por el parametromaguina
de ges“DFORMAT".

L osfactoresde correccion delasondade pal pado no dependen delas unidadesdetrabajo.

El formato de visualizacion de | as deflexiones de la sonda de pal pado en cada uno delos
ges (X,Y,2Z)ydeladeflexiontotal D, vieneindicado por el parametro maquinade ges
“DFORMAT".

3.26 MODO DE VISUALIZACION USUARIO

Si se seleccionaestaopcidn el CNC gjecutaraen € cana de usuario € programaque se
encuentra sel eccionado mediante €l pardmetro maquinageneral “USERDPLY”.

Paraabandonar su gjecuciény volver a menu anterior se debe pulsar latecla ESC.
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3.2.7 MODO DE VISUALIZACION DE LOS TIEMPOS DE EJECUCION

Estemodo de visualizaci6n seencuentradisponibledurantelasimulacion del programa, y
muestral os siguientes campos o ventanas.

- \
e ~
EJECUCION P000662 N 11:50:
14
HERR T.POSIC T.MECAN HERR T.POSIC T.MECAN HERR T.POSIC T.MECAN
TIEMPO TOTAL 00:00:00 FUNCIONES M 0038 CAMBIOSDE HERRAMIENTA 0
COMANDO ACTUAL RESTO
X 00172.871 X 00172.871 X 00000.000
Y 00153.133 Y 00153.133 Y 00000.000
z 00004.269 zZ 00004.269 z 00000.000
U 00071.029 U 00071.029 U 00000.000
\Y 00011.755 \ 00011.755 \ 00000.000
F00000.0000 %120 S00000.0000 %100 TO000 D000 NT0000 ND00OO S0000 RPM
G00G17 G54
PARTC=000000CY TIM E=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
CAP INS
SELECCION CONDICION| |VISUALIZAR MDI INSPECCION| GRAFICOS BLOQUE A
BLOQUE DE PARADA| HERRAMIENT| BLOQUE
\ )
[FlHFZ ‘FS ‘F4][F5’ F6HF7’

MO033

p\S

*  Unazonade visualizacion que proporcionaunaestimaci on del tiempo necesario para
gjecutar el programaal 100% del avance programado.

Estazonade visualizacion muestralasiguienteinformacion:

El tiempo queempleacadaunadel asherramientas(HERR) en g ectuar losmovimientos
de posicionamiento (T.POSIC) y de mecanizado delapieza(T.MECAN), quesehan
indicado en el programa.

El "TIEMPO TOTAL" que se necesitara para gjecutar el programa indicado.

El nimero de "FUNCIONES M" que se gjecutan alo largo del programa.

La cantidad de "CAMBIOS DE HERRAMIENTA" que se efectuaran durante la
€jecucion del programa.

*  Lascotas correspondientes alos gjes delaméaquina.

Se debetener en cuentaque el formato de visualizacion de cadauno delosejesviene
indicado por el parametro maguina de gjes “DFORMAT”, y que se mostraran los
valores reales o tedricos de cada g/ e seguin se encuentre personalizado el parametro
maguina general “THEODPLY”.
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Cada gj e dispone de | os siguientes campos:

COMANDO Este campo indicala cota programada, es decir, la posicion que debe
acanzar €l ge.

ACTUAL Este campo indicalacotarea o posicion actual del ge.

RESTO Este campo indicaladistanciaque le quedapor recorrer al ge paraal canzar
lacotaprogramada.
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3.3 MDI

Estafuncién no seencuentradisponibleenel modo " SimulaciéndeProgramas’. Ademas,
S se esté gjecutando un programa, es necesario interrumpir la gjecucion del mismo para
acceder aestafuncion.

Permiteeditar cualquier tipo debloque (1SO o atonivel) facilitando mediantelassoftkeys
lainformacion necesariasobre el formato correspondiente.

Unavez editado el bloquey tras pulsar latecla el CNCegjecutaradichobloguesin
salirse de este modo de operacion.
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3.4 INSPECCION DE HERRAMIENTA
Estafuncién no seencuentradisponibleen el modo " SimulaciondeProgramas'. Ademés,
S se esta gjecutando un programa, es necesario interrumpir la gjecucién del mismo para
acceder aestafuncion.
Cuando se selecciona esta funcion, se permite controlar todos |os desplazamientos de la
maquinamanual mente, mediantelasteclasde control degjesdel Panel deMando (X+, X-
,Z+, Z-, 3+, 3, 4+, 4).
Ademas, el CNC mostraramediantesoftkeyslaposibilidad deacceder alastablasdel CNC,
generar y g ecutar comandos en M DI, asi como reposicionar |os gjesdelaméquinaen el
punto de llamadaaestafuncion.
Unadelasformasderealizar el cambio de herramientaeslasiguiente:
*  Desplazar laherramientaa punto donde serealizarael cambio delamisma.

Este desplazamiento podraefectuarse manual mente mediante lastecl asde control de
gjes del Panel de Mando, o generando y €jecutando comandos en MDI.

*  Acceder alatablas del CNC (herramientas, correctores, etc.), para encontrar otra
herramientasimilar alaque sedeseasustituir.

*  Seleccionar, en MDI, lanuevaherramientacomo herramientaactivaen € CNC.
*  Readlizar e cambio deherramienta.

Esta operacion se realizara dependiendo del tipo de cambiador de herramientas
utilizado. En este paso se permite generar y gecutar comandosen MDI.

*  Volver a punto en que comenzd lainspeccion de herramienta, utilizando paraellola
opcion REPOSICIONAMIENTO.

*  Continuar lagjecucion del programa( )

Laopciones que el CNC ofrece mediante softkeys son las siguientes:

M DI
Esta opcion permite editar bloques en cddigo | SO o en codigo ato nivel (exceptolos
relacionadoscon subrutinas), facilitando mediantel assoftkeyslainformacionnecesaria
sobreel formato correspondiente.

Unavez editado el bloquey tras pulsar latecla el CNCegecutaradichobloque
sin salirse de este modo de operacion.
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TABLAS

Estaopcion permiteel accesoacual quieradelastablasdel CNC (Origenes, Correctores,
Herramientas, Almacén de herramientasy Parametros).

Unavez sel eccionadalatabladeseada, sedispondradetodos|oscomandosde edicion
detablasparasu andlisiso modificacion.

Paravolver al mentanterior (InspecciondeHerramienta), sedebe pul sar lateclaESC.
REPOSICIONAMIENTO

Si seseleccionaestaopcion, el CNC volveraaposicionar todoslose esdelaméaquina
en el punto en que comenzo lainspeccion de herramienta.

Unavez sel eccionadaestaopcion, el CNC mostraral osej esque sedebenreposicionar,
y solicitarael orden en que se desplazaran |os mismos.

Semostraralasoftkey “PLANQO” paralosdesplazamientosen el plano principal y
otra softkey para cada uno de los restantes ejes de la maguina que han de
desplazarse.

El ordenutilizado por el CNCenlareposiciondelosejesseradl indicadoenlaseleccion
delos g es que se deben desplazar.

Unavez seleccionados todos |os g es, se debe pulsar latecla para que el
CNC redlicelareposicion delos mismos.
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3.5 GRAFICOS

Estafuncion permite sel eccionar €l tipo de gréfico que se desea utilizar, asi como definir
todos|os parametros de representaci On grafi cacorrespondientes.

Para ello es necesario que el CNC no se encuentre gjecutando o simulando el programa
pieza, Si 10 esta, se debeinterrumpir lagjecucion del mismo.

Unavez seleccionado € tipo de gréfico y definidos |os parametros necesarios, se podra
acceder aestafuncionincluso durantelaegjecucién o simulaciondel programa. Enestecaso,
el CNC mostraralarepresentacion gréficacorrespondienteal apiezaque seestaej ecutando
o simulando, siendo necesario interrumpir la g ecucion del programa pieza si se desea
cambiar detipo de grafico o modificar alguno delos parametros gréficos.

Una vez seleccionada esta funcion el CNC mostrara mediante softkeys las siguientes
OpCiOnes:

Tipo degréfico
Zonaavisualizar
Zoom

Punto devista.
Parametrosgréficos
Borrar pantalla
Desactivar graficos.

* % X X o F F

Unadelasformas gque se pueden utilizar paradefinir los gréficos eslasiguiente:

1.- DefinirlaZONA A VISUALIZAR. Estardaen funcion delasdimensionesdelapieza
Y Sus cotas se encontraran referidas respecto al cero pieza que en dicho momento se
encuentraactivo.

2.- Seleccionar el TIPO DE GRAFICO que sedeseadutilizar enlarepresentacion grafica.

3.- Definirel PUNTODE VISTA que sedeseadutilizar en larepresentacion gréfica. Esta
opcion se encuentra disponible en lostipos de grafico 3D y SOLIDO.

4.- Seleccionar mediante la opcion PARAMETROS GRAFICOS los colores que se
desean utilizar en larepresentacion grafica

Unavez comenzada la g ecucion o simulacion de la pieza es posible detener lamismay
definir otro TIPO DE GRAFICO o bien seleccionar otra zona de representacion grafica
mediante la opcion ZOOM.
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351 TIPO DE GRAFICO

El CNC FAGOR 8050M dispone de dos tipos de graficos, los gréficos de lineay los
gréficos solidos. Ambostipos son absol utamenteindependientesentre si, deformaquesi
se hace una gjecucion o simulacién en cualquierade ellos, no afectaa otro modo.

El CNC mostrara mediante softkeys todas | as opciones posi bl es, debiéndose sel eccionar
unadeellas.

El tipo de gréfico seleccionado se mantendré activo mientras no se seleccione otro tipo
distinto, se desactiven los gréficos (existe la opcion “DESACTIVAR”) o se apague €
CNC.

Cadavez que se seleccionauntipo de gréfico serecuperaran todas|as condiciones (zoom,
parametrosgraficosy zonaavisualizar) queseencontraban sel eccionadosenel Ultimotipo
degréficoutilizado. Estascondicionessemantieneninclusotrasel apagado-encendido del
CNC.

El tipo de gréfico seleccionado mostrara en la parte derecha de la pantalla la siguiente

informacion:
s )
FAGOR a
(" EJECUCION PO00662 N..... [11: 50 : 14)
X 00172.871
Y 00153.133
Z 00004.269
F 03000.000
S 0000.000
T 0000
D 000
BN
X Y
PROEN
<7 >
| |
| |
I<\ />’
~y”
CAP INS
TIPO DE ZONA A ZOOM pUNTO DE | [PARAMETROY | BORRAR DESACTIVAR
GRAFICO ISUALIZAR VISTA GRAFICOS | |PANTALLA | | GRAFICOS
. S
[Fl][FZ [F3 [F4][F5] F6][F7]
g \ J
Capitulo: 3 Seccion: Pagina

EJECUTAR/SMULAR GRAFICOS 21




Las cotas reales de los gjes, que indican la posicion actua de laméquina. Las cotas
correspondientesalaherramientaindicaranlaposi ciénqueocupal apuntadelamisma.

Lavelocidad deavancedeloseges(F) y lavelocidad del cabezal (S) que seencuentran
seleccionados.

Laherramienta(T) y e corrector (D) que se encuentran activos.

El punto devistautilizado en larepresentaci én gréfica. Se encuentradefinido por los
ges X, Y Zy puede ser modificado mediante laopciéon “PUNTO DE VISTA”.

Dos cubos o dos rectangul os, dependiendo del punto de vista utilizado.

El cubo cuyas caras se encuentran coloreadas indica la zona que actualmente se
encuentrasel eccionadaparalarepresentaciongrafica, y € cuborepresentado Uinicamente
mediante sus aristas muestra el tamafo que se ha seleccionado como zona de
visualizacion.

Cuando €l punto devistautilizado muestraunaunicasuperficiedel cubo, o cuando el
tipo de grafico seleccionado corresponde auno delosplanos XY, XZoYZ, el CNC
representaradosrectangul osparaindicar lazonaderepresentacion grafica(rectangulo
coloreado) y lazonade visualizacion (rectangul o sin colorear).
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El CNC FAGOR 8050M representara todos los mecanizados que se realicen con la
herramientasituadaenlosgiesX,Y Z, excepto cuandolaherramientaseencuentrasituada
en el geZylosmecanizados serealizan por lacaranegativade lapieza (sentido de*-Z”
a 13 +ZH ) .

e

MO036

X

Cuando se efectiaunasimulacion del programapieza, el CNC analizael valor asignado a
lalongitud delaherramienta“L” en €l corrector correspondiente.

Si disponedevalor positivo, larepresentacion graficase efectliapor lacarapositivadela
pieza(sentidode“+" a“-"), y cuando disponedevalor negativo, el mecanizado seefectia
por lacaranegativadelapieza(sentidode”-" a“+").

Se debe tener en cuenta que el CNC interpreta el valor “L0” como un valor positivo.
Ademas, si durantelasimulaciondel programapiezano seencuentrasel eccionadaninguna
herramienta, el CNC asumiralosvaloresLOy RO.
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GRAFICOS DE LINEA

Estetipo degréficosrealizan unarepresentaci dn gréficaen el plano o planos seleccio-
nados (XY, XZ, YZ), y describe mediante lineas de colores el movimiento de la
herramienta.

Lostipos de gréficos de linea que se disponen son las siguientes:
3D Estaopcion realizaunarepresentacion tridimensional delapieza.

XY, XZ, YZ Estas opciones realizan una representacion gréficaen el plano selec-
cionado.

CONJUNTA Esta opcion divide la pantalla en cuatro cuadrantes, realizando la
representacion gréfica correspondiente a cada uno de los planos XY,
XZ,YZ,y larepresentacion tridimensional (3D).

El grafico generado tras |la gjecucion o smulacion de un programa se pierde en los
siguientescasos:

* Al borrar la pantalla (softkey BORRAR PANTALLA).
* Al desactivar los graficos (softkey DESACTIVAR GRAFICOS).
* Al seleccionar otrotipodegrafico (3D, XY, XZ,Y Z, Conjunta, Plantao Solido).

Sedebetener en cuentaques sehaceun zoom, secambiael punto devistao seegecuta
osimulaotroprogramadistintodel actual, el nuevo gréficoresultantesedibujarasobre
el que ya habia. No obstante, se permite borrar la pantalla mediante la softkey
BORRAR PANTALLA.

GRAFICOS SOLIDOS

Estetipo de gréficos of recen lamismainformacion de dos maneras diferentes. como
solido tridimensional (SOLIDO) o como vistaen planta(PLANTA).

Si seredlizalagjecucion o simulacion en uno de estos modos, se permite ver dicha
representaci on gréficaen ambos modos.

Normal mente es mucho més rapidaunasimulacion en modo PLANTA que en modo
SOLIDO, por lo que se recomienda hacerla en modo PLANTA vy luego verla en
SOLIDO. El resultado es el mismo.
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PLANTA

Estaopcionrealizaunarepresentaci onen planta(plano XY) condiferentesniveles
degrisesqueindican laprofundidad de lapieza.

También se visuaizan las secciones XZ e YZ que corresponden a las zonas
mostradas por losindicadores en larepresentacion en planta (plano XY).

Para poder seleccionar otras secciones de la pieza, el CNC permite desplazar
mediante |asteclas “flecha arriba, flecha abajo, flecha aladerechay flechaala
izquierda’, losindicadoresqueenlarepresentacionenplanta(plano X'Y) muestran
loslugares en los que se realiza dicho seccionamiento.

El desplazamiento de los indicadores podra realizarse en cualquier momento,
incluso cuando seestag ecutando osimulando el programapieza. Ademéasel CNC
mostraradindmicamente lanueva seccion que se esta sel eccionando.

Trasfinalizar unaejecucion o simulacion, 0 s seinterrumpe ésta, seredibujala
planta con objeto de optimizar los niveles de color y dar meor sensacion de
profundidad.

Estetipo derepresentaci 0n no mostraral osmecani zadosef ectuados medianteuna
herramientasituadaenlosejesX oY, pero mostraral os efectuados mediante una
herramientasituadaenel geZ. Si acontinuacion seseleccionael tipo SOLIDO se
mostraran todos|os mecani zados ef ectuados.

SOLIDO

Esta opcion muestra un bloque tridimensional, y segin se esta gecutando o
simulando el programase mostraralapiezaresultantetras dichaoperacion.

Si durantelagjecucion o simul acion deun programano seencuentrasel eccionada
ninguna herramienta, el CNC interpretara que se encuentra seleccionado un
corrector conlosvaloresR0Oy L 0. Con estosvaloresel CNC mostraraunicamente
la trayectoria programada, no mecanizandose la pieza por disponer de una
herramientaderadio 0.

El refresco delapantallaen este modo serealizatempora mente, enfuncion dela
velocidad desimul acion el egida. L arepresentaci On decadarefrescoenlapantalla
se redliza de izquierda a derecha, independientemente del sentido en que se
desplacelaherramienta.

Sedebetener encuentaquesi segjecutao simulaotro programadistinto del actual,
el nuevo mecanizado se realizara sobre el solido que ya habia. No obstante, se
permite borrar la pantalla mediante la softkey BORRAR PANTALLA.
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El gréfico generadotraslaejecucion o simulacionenlosmodosPLANTA o SOLIDO
sepierde (vuelveasu estadoinicial, sin mecanizar) en |os siguientes casos:

* Al borrar la pantalla (softkey BORRAR PANTALLA).

* Al desactivar los gréficos (softkey DESACTIVAR GRAFICOS).

* Al redefinir lapieza (softkey ZONA A VISUALIZAR).

* Al redefinirlanuevazonadevisualizacion. Al g ecutarseel ZOOM sel eccionado.

Sin embargo, cuando no se hace una de estas cosas, se sigue manteniendo la
representaci on gréficadelapieza. Por gjemplo: si se gjecutaun programaen un modo
gréficosdlidoy despuésseejecutaotro programaenunmodogréficodelinea, el grafico
solido memorizado seguirasiendo el anterior, no teniéndose en cuentalaeecucionen
modo gréfico delinea.
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352 ZONA A VISUALIZAR

Para poder utilizar esta funcion es necesario que el CNC no se encuentre gjecutando o
simulando el programa. Si o esta, se debeinterrumpir lagjecucién del mismo.

En la parte inferior derecha de la pantalla se muestran dos cubos o dos rectéangul os,
dependiendo del punto de vista utilizado.

El cubo cuyas caras se encuentran col oreadasindicalazonaque actual mente seencuentra
seleccionadaparalarepresentacion gréfica, y € cubo representado Unicamente mediante
sus aristas muestra el tamafio que se ha sel eccionado como zona de visualizacion.

Cuando €l punto devistautilizado muestraunaunicasuperficie del cubo, o cuando €l tipo
de gréafico seleccionado corresponde a uno de los planos XY, XZ o0 YZ, el CNC
representara dos rectangul os para indicar la zona de representacion gréafica (rectangulo
coloreado) y lazonade visualizacion (rectangul o sin colorear).

Esta opcion permite modificar 1a zona de visualizacion, debiéndose definir dicha area
mediantelascotasmaximay minimadecadaeje. Estascotasestaranreferidasal ceropieza.

Parasu definiciony unavez sel eccionadaestaopcion, el CNC mostraraenlapartederecha
delapantallaunaseriedeventanasenlasquesemostraranlasdimens onesqueactua mente
tieneasignadas.

S se desea modificar alguna de ellas, se debe seleccionar la ventana correspondiente
mediante lasteclas “flechaarribay flechaabgo”, y unavez seleccionadalamismasele
asignarael valor deseado mediante el teclado.

Trasfinalizar ladefinicion detodas | as cotas de lazonade visualizacion se debe pulsar la
teclaENTER paraque e CNC asumalos nuevos valores.

Si se desea abandonar este comando sin modificar los valores que tenian previamente
asignados se debe pulsar latecla ESC.

Cuando se encuentra seleccionado € tipo de grafico en PLANTA o € tipo de grafico
SOLIDO, sedebetener en cuentaqueal seleccionarse unanuevazonadevisualizacion €l
CNC inicializara la representacion gréfica, volviendo la misma a su estado inicial, sin
mecanizar.
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353 ZOOM

Para poder utilizar esta funcién es necesario que el CNC no se encuentre gjecutando o
simulando el programa. Si |0 esta, se debeinterrumpir lagjecucién del mismo.

Esta funcién no podra utilizarse en los tipos de grafico CONJUNTA y PLANTA.

En la parte inferior derecha de la pantalla se muestran dos cubos o dos rectangulos,
dependiendo del punto de vistautilizado.

El cubo cuyas caras se encuentran col oreadasindicalazonaque actualmente se encuentra
seleccionada paralarepresentacion gréfica, y el cubo representado Unicamente mediante
sus aristas muestra el tamario que se ha sel eccionado como zona de visualizacion.

Cuando € punto devistautilizado muestraunaunicasuperficie del cubo, o cuando el tipo
de grafico seleccionado corresponde a uno de los planos XY, XZ o YZ, El CNC
representara dos rectangulos para indicar la zona de representacion gréafica (rectangulo
coloreado) y lazonade visualizacion (rectangulo sin colorear).

Estafuncion permiteampliar o reducir lazonade representacion gréfica.

Si se selecciona esta opcidon el CNC mostrara una ventana superpuesta en el grafico
representadoy otrasobrelafiguradelaparteinferior derechadelapantalla. Estasventanas
indican lanueva zona de representaci On grafica que se esta sel eccionando.

Lasteclas”+" y“-" permitenaumentar odisminuir el tamafnio dedichasventanasy lasteclas
“flechaarriba, flechaabgjo, flechaaladerechay flechaalaizquierda” permiten desplazar
el recuadro de zoom al lugar deseado.

Si durante lasel eccion delanueva zona de representaci on se desearecuperar €l valor que
permite visualizar toda la zona de visualizacion (la seleccionada mediante la softkey
“ZONA A VISUALIZAR”), se debe pulsar la softkey “VALOR INICIAL”. EIl CNC
mostrara dicho valor pero no abandonaralafuncion ZOOM.

Si se desea abandonar este comando sin modificar los valores que tenian previamente
asignados se debe pulsar lateclaESC.

Unavez definidalanuevazonade representacion se debe pulsar lateclaENTER paraque
el CNC asuma los cambios. EI monitor mantendra la representacion grafica mostrada
actualmente.

Cuando sepulsalatecla el CNC continuara o comenzara con la gjecucion del
programasel eccionadoy dependiendo del tipo degrafico queseencuentrasel eccionadoel
CNC actuaradelasiguiente forma:
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SOLIDO

El CNCiniciaizaralarepresentaciongrafica, mostrandoun bloquetridimensional pero
sinmecanizar.

El dibujo mostrado enlaparteinferior derechadelapantallase habramodificadoy el
cubo cuyas caras se encuentran coloreadas correspondera a la nueva zona de
representaci on gréfica que se ha sel eccionado.

L anuevazonaderepresentaci on grafi casel eccionadapermaneceraactivamientrasno
se definaotro ZOOM SOLIDO o seredefinalaZONA A VISUALIZAR.

El dibujo mostrado en la parte inferior derecha de la pantalla se habra modificado,
representdndose unaventanarectangular sobre lamisma.

Dichaventanaindicalanuevazonade representaci én grafica que se hasel eccionado
paraestetipo de gréafico, y permanecera activamientras no se modifique e punto de
vistadelapieza.

Se pueden seleccionar lostipos CONJUNTA, PLANTA o SOLIDO sin modificar la
zonaderepresentaci Ongréficasel eccionada, yaquetodosel losutilizan el mismo punto
devista.

L azona de representaciOn gréfica sel eccionada dejara de ser activaen los siguientes
casos.

* Cuando se seleccionauno delostipos XY, XZ o YZ.

* Cuando se selecciona un nuevo PUNTO DE VISTA delapieza
* Cuando serealiza un nuevo ZOOM en este modo.

* Cuando serealizaun ZOOM en &l modo SOLIDO.

Sedebetener en cuentagqueel nuevo mecanizado serepresentarasobrelarepresentacion
grafica que ya habia. No obstante, se permite borrar la pantalla mediante |a softkey
BORRAR PANTALLA.

XY, XZ,YZ

El dibujo mostrado en la parte inferior derecha de la pantalla se habra modificado,
representdndose unaventanarectangular sobre lamisma.

Dichaventanaindicalanuevazonade representaci on grafica que se hasel eccionado
paraestetipo de gréfico, y dejarade ser activaen |os siguientes casos:

* Cuando se seleccionaotro tipo de gréfico.
* Cuando serealiza un nuevo ZOOM en este modo.
Sedebetener en cuentaqueel nuevo mecanizado serepresentarasobrelarepresentacion

gréfica que ya habia. No obstante, se permite borrar la pantalla mediante la softkey
BORRAR PANTALLA.
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3.54 PUNTO DE VISTA

Para poder utilizar esta funcién es necesario que el CNC no se encuentre gjecutando o
simulando el programa. Si |0 esta, se debeinterrumpir lagjecucién del mismo.

Esta funcién puede Utilizarse en los tipos de gréficos que dispongan de representacion
tridimensional (3D, CONJUNTA y SOLIDO), y permite seleccionar €l punto devistade
lapieza, orientando losges X, Y, Z.

Cuando sesel eccionaestaopcion, el CNC mostraraenformaresaltaday enlapartederecha
delapantallael punto de vistaque se encuentra sel eccionado.

Paraorientar el plano XY seutilizarénlasteclas” flechaaladerechay flechaalaizquierda”,
permitiéndoserotar 360 grados.

Si se desea orientar e ge Z se utilizaran las teclas “flecha arriba y flecha abajo”,
permitiendose girar 90 gradosel gjevertical.

Unavez seleccionadalanuevaorientacion delos g es se debe pulsar lateclaENTER para
gue el CNC asumalos cambios.

Si seencuentrasel eccionadoel tipo SOLIDO osi sevuel veasel eccionar nuevamentedicho
tipo, el CNCrefrescaralapantallay mostraralami smapiezagquesedisponiaanteriormente
pero aplicandole el nuevo punto de vista sel eccionado.

Cuando seencuentraseleccionado el tipo 3D o€l tipo CONJUNTA, el monitor mantendra
larepresentaci on grafica mostrada actualmente. L os proximos bloques g ecutados seran
mostrados aplicandoles el nuevo punto de vista sel eccionado. Estos blogues se dibujaran
sobre la representacion gréfica que ya habia. No obstante, se permite borrar la pantalla
mediante |la softkey BORRAR PANTALLA.

Si se desea abandonar este comando sin modificar €l punto de vista que se disponia
previamente, se debe pulsar latecla ESC.
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355 PARAMETROS GRAFICOS

Estafuncion puede utilizarse en cual quier momento, incluso cuando se estagjecutando o
simulando el programa.

Permite modificar lavel ocidad de simulacién, los col ores utilizados en larepresentacion
gréficadelatrayectoriay loscoloresdel sdlido.

L as modificaciones que se hacen sobre | os pardmetros gréficos son asumidas por el CNC
inmediatamente, pudiendo modificarselosmismosen plenagjecucion o simulacion.

El CNC mostrard mediante softkeys|as siguientes opciones de parametros gréafi cos:
VELOCIDAD DE SIMULACION

Esta opcion permite modificar el porcentaje de lavelocidad que utilizael CNC para
gjecutar el programaen |os modos de simulacion.

Para su definicion el CNC mostrara en la parte superior derecha de la pantalla una
ventana en la que se indicara el porcentgje de dicha velocidad que se encuentra
seleccionado.

Dicho valor se modificara mediante las teclas “flecha a la derecha y flecha a la
izquierda” . Unavez sel eccionado €l porcentajedeseado sedebepulsar lateclaENTER
paraque el CNC asumael nuevo valor.

Si se desea abandonar este comando sin modificar el valor que tenia previamente
asignado se debe pulsar latecla ESC.

COLORES DE LA TRAYECTORIA

Esta opcion permite modificar os colores utilizados en la representacion grafica
Dichosvalores setendran en cuentaen los modos de g ecuciony simulacion, y seran
utilizados Unicamente en los gréaficosdelinea (3D, XY, XZ,YZy CONJUNTA). Se
dispone delossiguientes parametros:

El color pararepresentar el avance rapido.

El color pararepresentar latrayectoriasin compensacion.
El color pararepresentar |atrayectoriacon compensacion.
El color pararepresentar el roscado.

El color pararepresentar losciclosfijos.

Para su definicion y una vez seleccionada esta opcion, el CNC mostrara en la parte
derecha de |a pantalla una serie de ventanas en las que se indicaran los colores que
actualmente seencuentran sel eccionados.

Entrelasdiversasopcionesque sedisponen semuestrael color “transparente”, quees
visualizado conel mismo color queel fondo (negro). Si seseleccionaestecolor el CNC
no mostrarael trazo correspondiente al desplazamiento programado.
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Si sedeseamodificar alguno deellos, se debe sel eccionar laventanacorrespondiente
mediantelasteclas*flechaarribay flechaabgjo”, y unavez seleccionadalamismase
modificardmediante lasteclas“flechaaladerechay flechaalaizquierda’.

Trasfinalizar ladefinicion de todos |os colores que se desean utilizar en larepresen-
tacion gréfica, se debe pulsar latecla ENTER para que el CNC asuma los nuevos
valoresasignados.

Si se desea abandonar este comando sin modificar € valor que tenia previamente
asignado se debe pulsar lateclaESC.

COLORESDEL SOLIDO

Esta opcion permite modificar |os colores utilizados en |a representacion gréfica del
solidotridimensional . Dichosval ores setendran en cuentaenlosmodosde gjecucion
y ssimulacion, y seran utilizados unicamenteen el gréfico SOLIDO. Sedisponedelos
siguientesparametros.

El color pararepresentar lacara X externa.
El color pararepresentar lacaraY externa.
El color pararepresentar lacaraZ externa.
El color pararepresentar lacara X interna, caramecanizada.
El color pararepresentar lacaraY interna, caramecanizada.
El color pararepresentar lacaraZ interna, caramecanizada

Para su definicion y una vez seleccionada esta opcion, el CNC mostrara en la parte
derecha de |a pantalla una serie de ventanas en las que se indicaran los colores que
actual mente seencuentran sel eccionados.

Entre las diversas opciones que se disponen se muestra el color “negro”. Si se
seleccionaeste color paraunacaraexternaointerna, el CNC no mostraraninguno de
|os mecanizados que serealicen sobrelamisma.

Si sedeseamodificar alguno deellos, se debe sel eccionar laventanacorrespondiente
mediantelasteclas*“flechaarribay flechaabgo”, y unavez sel eccionadalamismase
modificara mediante lasteclas”flechaaladerechay flechaalaizquierda’.

Trasfinalizar ladefinicidn de todos |os colores que se desean utilizar en larepresen-
tacion gréfica, se debe pulsar latecla ENTER para que el CNC asuma |os nuevos
valoresasignados.

Si se desea abandonar este comando sin modificar €l valor que tenia previamente
asignado se debe pulsar lateclaESC.
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3.5.6 BORRAR PANTALLA

Para poder utilizar esta funcion es necesario que el CNC no se encuentre gjecutando o
simulando el programa. Si o esta, se debeinterrumpir lagjecucién del mismo.

Estafuncion permite borrar lapantalla o representaci 6n gréficamostrada.
Cuando seencuentrasel eccionadoel tipodegraficosolido, seinicializaralarepresentacion
gréfica, volviendolamismaasu estadoinicial, sin mecanizar.

357 DESACTIVAR GRAFICOS

Estafuncion puede utilizarse en cual quier momento, incluso cuando se estagjecutando o
simulando el programa.

Permitedesactivar larepresentacion gréfica.

Si sedesea activar nuevamente esta funcion, es necesario volver a seleccionar lasoftkey
“GRAFICOS’. Para€ello esnecesario queel CNC no seencuentre g ecutando o simulando
el programapieza, si 10 estd, se debeinterrumpir lagjecucion del mismo.

Ademas, serecuperarantodasl ascondi cionesanteriores(tipodegréfico, zoom, parametros
gréficosy zonaavisualizar) que se encontraban sel eccionados antes de desactivar dicho
modo.
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358 MEDICION

Parapoder utilizar estafuncion esnecesario sel eccionar un"GraficodeLinea’ (planosXY,
XZ oYZ)y queel CNC no se encuentre gjecutando o simulando el programa. Si 10 est4,
sedebeinterrumpir lagjecucién del mismo.

FAGOR a

P000110 NOO10 11:25:35 )
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[ .

CAP INS

(F1] [F2| |F3] [F4] |F5] [F6] |F7]

M0037

Unavez sel eccionadaestafunciénel CNC mostraraenlapantallalasi guienteinformaci on:
Enlaparte central delapantallase muestra, mediante dos cursoresy unalineaatrazos, el
tramo que se estamidiendo. Asimismo, en laparte derechade la pantalla se muestra:

* Lascotas, respecto al cero pieza, correspondientes aambos cursores.

* Ladistancia entre ambos puntos en linearecta"D", y las componentes de dicha
distancia segun los gjes del plano seleccionado "&X" y "oY".

* El paso de cursor "€" correspondiente a la zona de visuaizacién que se ha
seleccionado. Esta expresado en las unidades de trabajo, milimetros o pul gadas.

El CNC muestra en color rojo e cursor que se encuentra seleccionado y las cotas
correspondientesal mismo.

Si se desea seleccionar €l otro cursor se debe pulsar latecla“+” olatecla®-". EIl CNC
muestraen color rojo el nuevo cursor seleccionadoy las cotascorrespondientesal mismo.

Paradesplazar €l cursor sel eccionado sedeben utilizar |asteclas"flechaarriba, flechaabajo,
flechaaladerechay flechaalaizquierda'.

Asimismo, lassecuenciadeteclas" Shift-flechaarriba, Shift-flechaabajo, Shift-flechaala
derechay Shift-flechaalaizquierda' permiten desplazar el cursor hastael extremoindicado.
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Si se desea abandonar este comando y volver al menu graficos se debe pulsar latecla
[ESC].

Asimismo, si sepulsalatecla el CNC abandonaeste modo detrabajoy vuelvead
menugraficos.

3.6 BLOQUE A BLOQUE

Cadavez quesesel eccionaestaopcion, el CNC cambiademodo detrabajo, bloqueablogue
o forma continua. Permitiéndose este cambio de modo incluso durante la gjecucion o
simulaciondel programa

Si se selecciona € modo bloque a bloque e CNC gjecutara Unicamente una linea de

programa cadavez que se pulsalatecla

Enlaventanasuperior del monitor el CNC dispone de un espacio paraindicar e modo de
trabajo queseencuentraactivo. Si esel modo degjecuciénenformacontinuanoseindicara
nada, pero cuando se encuentrasel eccionado el modo bloqueabloqueel CNC mostrarael
texto “BLOQ A BLOQ".
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4. EDITAR

Estemodo deoperacidnseutilizarasiemprequesedeseeeditar, modificar over el contenido
de un programa pieza.

Unavez sel eccionado estemodo el CNC requeriralaintroducci ondel nimerodeprograma
(hasta6 digitos) quesedeseaeditar omodificar, biendesdeel teclado o bienseleccionandolo
con €l cursor en € directorio de programas piezadel CNC y pulsando lateclaENTER.

El usuario podradesplazar el cursor por lapantallalineaalineamediantelasteclas” flecha
arriba y flecha abgjo”, o bien avanzar pagina a pagina mediante las teclas “avance y
retroceso depagina’.

Enestemodo deoperaci on sedisponedevariasopcionesque son detalladasacontinuacion.

Una vez seleccionada cual quiera de dichas opciones el usuario dispone de una zona de
pantalla para edicion, pudiendo desplazar € cursor sobre la misma mediante las teclas
“flechaaderechay flechaaizquierda’. Ademaslatecla”flechaarriba” permitecolocar el
cursor sobreel primer caracter delazonadeedicion, y latecla® flechaabajo” sobreel Ultimo
carécter.
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41 EDITAR
Estaopcién permite editar nuevaslineas o blogques en el programa sel eccionado.

Para ello se disponen de varias opciones que se detallan a continuacion y que son
sel eccionablesmediantesoftkeys.

Antesde pulsar unade estas softkeys se debe seleccionar, mediante el cursor, el bloquea
partir del cual se deseaintroducir el nuevo o nuevos bloques que sevan aeditar.

41.1 EDICION EN LENGUAJE CNC

La edicién se realizara blogue a bloque, pudiendo estar cada uno de €ellos redactado en
lenguaje 1 SO, lenguaje ato nivel o bien ser unalineade comentario de programa.

Una vez seleccionada esta opcion las softkeys cambiarén de color, representandose las
mismas sobrefondo blanco, y mostraranlainformaci én correspondienteal tipo deedicion
quesepermiterealizar.

Ademés, en cual quier momento se podrasolicitar mésinformacion sobreloscomandosde
edicion pulsando la tecla HELP. Para salir de este modo de ayuda se debe pulsar
nuevamente lateclaHELP.

Si sepulsalateclaESC durantelaedicion de un bloque, seabandonarael modo deedicion
debloquesy €l bloque que se estaba editando no serdafadido a programa.

Unavez finalizadalaedicion del bloque se debe pulsar lateclaENTER. El nuevo bloque
editado serdanadido al programatrasel bloque que se encontrabaindicado por el cursor.

El cursor se posicionara sobre e nuevo bloque editado y la zona de edicion se borrard,
permitiendo de este modo continuar con la edicion de nuevos blogues.

Si sedeseaabandonar laediciondebloquessedebepul sar lateclaESC obienlateclaMAIN
MENU.
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4.1.2 EDICION EN TEACH-IN

Es basicamente idéntico a la opcion anterior (edicion en lenguaje CNC), salvo en lo
referente alaprogramacion delas cotas.

Esta opcién muestralas cotas de cada uno de los € es de la méaguina.

Permiteintroducir lascotasdelosg esmedianteel teclado del CNC (comoenlaedicionen
lenguaje CNC), o bien utilizar el formato de edicion TEACH-IN tal y como se detallaa
continuacion.

*  Desplazar lamaquinamediantel asteclasde JOG ovolanteel ectronico hastalaposicion
que se deseaalcanzar.

*  Pulsar lasoftkey correspondiente a g e que se deseadefinir.

* El CNC asignara a dicho gje la posicion acanzada por la maguina, como cota de
programa

Ambasformasdedefinicion decotaspueden ser utilizadasindistintamente, inclusodurante
ladefinicion de un bloque.

Cuando €l bloque gque se esta editando no contiene ningunainformacion (zonade edicion
vacia), sepuedepulsar lateclaENTER. Enestecaso el CNC generaraunnuevo bloguecon
las cotas que disponen en dicho momento todos |os g es de lamaquina.

Dichobloguequeseraafnadido automati camenteal programaseinsertaratrasel bloqueque
se encontrabaindicado por el cursor.

El cursor se posicionara sobre el nuevo bloque editado y la zona de edicion se borrard,
permitiendo de este modo continuar con laedicion de nuevos blogues.

Cuando sedeseaquel osbloqueseditadosde estaformano contengan lascotasdetodosl|os
gjesdelaméaquina, el CNC permite seleccionar |os g es deseados. Paraello sedisponeen
este mismo modo de operacion y dentro de la opcion "Parametros Editor”, de la softkey
"EJES TEACH-IN".
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4.1.3 EDITOR INTERACTIVO

El editor interactivo es unaformade programar en laque el operario es conducido por el
CNC através de preguntas con el fin deintroducir |os programas.

Estetipo de edicion presentalas siguientes ventajas.
*  No esnecesario conocer € lenguaje de programacion del CNC.

*  El CNC permiteintroducir Unicamente | os datos que esté preguntando, por lo que, la
entrada de datos estalibre de errores.

*  El programador dispone en todo momento, mediante pantallas o0 mensgjes, de la
apropiadaayudaalaprogramacion.

Cuando se seleccionaestaopcion, e CNC muestra, en laventana principal, unaserie de
opciones gréficas que pueden ser sel eccionadas mediante softkeys.

Si la opcion seleccionada dispone de més menus, el CNC seguira mostrando nuevas
opciones gréficas hasta que se haya sel eccionado la deseada.

A partir deestemomentosemostrara, enlaventanaprincipal, lainformaci on correspondiente
adichaopcion, y comenzaraasolicitar |os datos necesarios para su programacion.

Seguin se van introduciendo |os datos solicitados se iramostrando en lenguaje CNC y en
laventanade edicién, el bloque correspondiente al que se esta editando.

El CNC generaratodos|os bloques necesariosy los afiadiraal programa, trasfinalizar la
ediciondelaopcionseleccionada, insertandol ostrasel bloque gue seencontrabaindicado
por el cursor.

Sevolverdamostrar enlaventanaprincipal |asopcionesgraficascorrespondientesal menu
inicial, permitiendo de este modo continuar con laedicion del programa.
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414 EDITOR DE PERFILES

Cuando se selecciona esta opcion, el CNC muestralos siguientes campos o ventanas:

FAGOR a

~

|F1| F2|

|F4||F5|

( EDICION: P000001 P... N... [11:50:
14
ZONA VISUALIZADA
X:-100 2500
Y:-1000 500
X1: 50.000
Y1: 60.000
Et:
Er:
Ni:
Nr:
CAP INS MM
X Y VALIDAR
\. J
F3

F6||F7|

MO041

1.- Ventanaenlaquesemuestralarepresentaciongraficacorrespondienteal perfil quese

estaeditando.

2.- Ventanade edicion enlaque se muestraen lenguaje CNC el nuevo bloque generado.

3.- Unazonadeinformacion adiciona que muestralasiguienteinformacion:

ZONA VISUALIZADA

Indicalazonadel plano que se muestraen lazonade representacion graficadel
perfil. Vieneindicado por las cotas maximay minimade cadauno delos ges.

RECTA, ARCO HORARIO, ARCO ANTIHORARIO

Indica el tipo de tramo del perfil que se encuentra seleccionado, bien para su
edicion o modificacion. Lainformacion mostrada en cada caso dependera del

tipo detramo seleccionado.

Et, Er, Ni, Nr

Son una serie de pardmetros de uso interno con el siguiente significado:

Et :

Er : Elementosresueltos
Ni : NUmero dedatosintroducidos

Elementostotales que disponeel perfil

Nr : Numero de datos requeridos
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4141 FORMA DE OPERAR CON EL EDITOR DE PERFILES
Paraeditar un perfil se deben seguir |os siguientes pasos.
*  Seleccionar un punto del perfil como punto de comienzo del mismo.
*  Descomponer el perfil entramosrectosy curvos.

Si e perfil disponederedondeos, chaflanes, entradastangencialeso salidastangencia es,
se debe actuar de unade las siguientesformas:

- Tratarlos como tramos individual es cuando se dispone de suficiente informacion
paradefinirlos.

- Hacer casoomisodelosmismosduranteladefiniciondel perfil, y unavezfinalizada
toda la definicion del mismo, seleccionar los vértices que contienen dichas
caracteristicaseintroducir el valor del radio correspondiente.

*  Introducir lostextos adicionales que se desean. Estos textos se pueden introducir en
cuaquieradelos blogues que en lenguae CNC hagenerado e editor de perfiles.

Una vez seleccionada la opcién "Editor de perfiles', el CNC solicitarala ABCISA y la
ORDENADA correspondientes a punto de comienzo del perfil.

Paradefinir estosval oressedebepul sar cadaunadelassoftkeyscorrespondientesalosejes
gue forman el plano de trabgjo, introducir el valor deseado y pulsar latecla"ENTER".

El valor dela ABCISA y de la ORDENADA se puede definir mediante una constante
numericao mediante cual quier expresion. Ejemplos.

X 100

X 10 * cos 45

X 20+30* sen 30

X 2*(20+ 30* sen 30)

Unavez definidosambosvalores(s algunodeellosnosehadefinidoel CNCasumeel valor
0) se debe pulsar la softkey "VALIDAR".

El CNC mostraraenlazonaderepresentacion gréficauncirculorelleno, indicando deeste
modo el punto que se hadefinido como punto inicial del perfil.

Ademas, se mostrardn mediante softkeys|as siguientes opciones:
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PARAMETROS
Esta opcion se utiliza cuando el plano que contiene el perfil que se desea definir no
coincide con &l plano que actualmente se encuentra sel eccionado, 0 cuando se desea
modificar lazonautilizadaparalarepresentacion graficadel perfil.

Seleccionar €l plano correspondienteal grafico

Estaopcion seutilizacuando € plano que contiened perfil que se deseadefinir no
coincide con el plano que actual mente se encuentra sel eccionado.

Para ell o se dispone de dos softkeys que permiten seleccionar un nuevo "EJE DE
ABCISAS' y un nuevo "EJE DE ORDENADAS" que forman €& plano que
contieneel perfil.

A partir de este momento, e CNC utilizara dicha nomenclatura de ges para
representar todas|as cotas correspondientesalosdistintosperfiles.

Toda la explicacion que se detalla a continuacion utiliza el gje " X" como gje de
abcisasy el ge"Y" como ge de ordenadas.

M odificar lazonader epresentacion gr afica

Tras pulsarse la softkey "ZONA A VISUALIZAR" se accede a un modo que
permitesel eccionar lazonaderepresentaci dngraficadel perfil quesedeseadtilizar.

- Latecla"flechaarriba’ desplazalazonavisuaizadahaciaarriba.

- Latecla"flechaabajo" desplazalazonavisualizada haciaabgjo.

- Latecla"flechaizquierda' desplazalazonavisualizadahacialaizquierda
- Latecla"flechaderecha desplazalazonavisualizada hacialaderecha.

- Latecla"+" mostrarael perfil masampliado.

- Latecla"-" mostrarael perfil menosampliado.

- Al pulsar lasoftkey "ZONA OPTIMA™ el CNC calcularatodos|os puntos del
perfil y mostrarael perfil completo enlapantala

Cadavez guesemodificalazonaderepresentaciongraficaseactualizanlosvalores
indicadosenlaZONA VISUALIZADA, cotas maximay minimade cada uno de
losegjes.
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RECTA

Cuando se seleccionaestaopcion el CNC muestraenlazonade | zona viSUALIZADA
informacion adicional e recuadro quefiguraal margen derecho.
X: -100 2500
Lascotas X1, Y1 corresponden al puntoinicial delarecta, y son | Y:-1000 500

fijadas por e propio CNC yaque coinciden con €l Ultimo punto

del tramo anterior. RECTA

. . . X1: 50.000
Lascotas X2, Y2 definen el punto final delarectay el simbolo | (/00
a indicael angulo queformalalineacon el eje de abcisas. X

Y2:
El parametro TANGENCIA indicasi larectaquesedeseadibujar | « -

estangente o no al tramo anterior.

Noesnecesariodefinir todosestosparametrosperoesaconsgjable | TANGENCIA:
definir todos |os que sean conocidos.

Et:

Paradefinir unparémetrosedebepul sar lasoftkey correspondiente, | E"

introducir el valor deseado y pulsar latecla"ENTER". E‘r

Unavez definidostodosl osparametrosconocidos, sedebepul sar
la softkey "VALIDAR" y e CNC mostrara, si le es posible, €l
tramo que se hadefinido.

El valor se puede definir mediante una constante nimerica o mediante cualquier
expresion. Ejemplos:

X 100

X 10* cos 45

X 20 + 30 * sen 30

X 2* (20 + 30 * sen 30)

Si existe mas de una posibilidad se mostraran todas las opciones posibles, debiendo
seleccionarsemediantelasteclas"flechaizquierda" y "flechaderecha” laopcion deseada
(lamarcadaen rojo).

Mediantelasteclas"flechaarriba" y "flechaabajo” se seleccionaque se muestrentodas
las opciones posibles, 0 que Unicamente se muestre la opcion marcadaen rojo.

Unavez seleccionadala opcion deseada, se debe pulsar latecla"ENTER" paraque el
CNC laasuma.
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ARCO HORARIO y ARCO ANTIHORARIO

Cuando se seleccionaunade estasopcionesel CNC muestraen | 2ONA VISUALIZADA
lazonadeinformaciénadicional e recuadroquefiguraa margen

X: -100 2500
derecho. Y:-1000 500

Lascotas X1, Y 1 corresponden al puntoinicial del arco, y son
fijadas por €l propio CNC yaque coinciden con €l Ultimo punto
del tramo anterior. X1: 50.000
Y1: 60.000
LascotasX2, Y 2definenel puntofinal del arco, mientrasquelas | x2:
cotasXC, Y Ccorrespondenal centrodel arco y el parametroRA | y2:
indicael radio del arco. ég
El parametro TANGENCIA indicas e arcoquesedeseadibujar | FA: _
estangente o no a tramo anterior. TANGENCIA:

ARCO HORARIO

No esnecesariodefinir todosestosparametrosperoesaconsg able Etr::

definir todos|os que sean conocidos. Ni:
Nr:

Paradefinir unparametro sedebepul sar lasoftkey correspondiente,
introducir €l valor deseado y pulsar latecla”"ENTER".

Unavez definidostodosl osparametrosconocidos, sedebepul sar lasoftkey "VALIDAR"
y el CNC mostrarg, si leesposible, &l tramo que se hadefinido.

El valor se puede definir mediante una constante nimerica 0 mediante cualquier
expresion. Ejemplos:

X 100

X 10* cos 45

X 20 +30* sen 30

X 2* (20 + 30 * sen 30)

Si existe mas de una posibilidad se mostraran todas las opciones posibles, debiendo
sel eccionarsemediantel asteclas"flechaizquierda' y "flechaderecha” laopciondeseada
(lamarcadaenrojo).

Mediantelasteclas"flechaarriba" y "flechaabajo" se sel eccionaque se muestrentodas
las opciones posibles, 0 que Unicamente se muestre la opcion marcada en rojo.

Unavez sel eccionada la opcion deseada, se debe pulsar latecla"ENTER" paraque el
CNC laasuma.
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MODIFICAR

Estaopciénmuestraunaseriedesoftkeysquepermitenreali zar |assiguientesoperaciones:

*

Afadir unredondeo, chaflan, entradatangencial osalidatangencial aunodelas
esquinas o vertices que son validos, es decir, aquellos que ademas de encontrarse
resueltos permiten realizar unade estas operaciones.

Para ello es necesario pulsar |la softkey correspondiente "REDONDEQO",
"CHAFLAN", ENTRADA TANGENCIAL" o "SALIDA TANGENCIAL".

El CNC mostrararemarcado enlazonaderepresentaciongréficadel perfil laprimera
esquinao verticevalido.

Ademas, enlazonadeinformacion adicional semostrarael valor delos parametros
con que fue definido el tramo, y en lazona de edicidn el blogue en lenguaje CNC
correspondiente adicho tramo.

El tramo mostrado es el correspondiente al del lenguaje CNC gue posteriormente
incluira el redondeo, chaflan, entrada tangencial o salida tangencial, que se desea
definir.

Mediantelasteclas"flechaarriba' y "flechaabajo" sepodraavanzar esquinaaesquina
alolargo detodo €l perfil.

Una vez seleccionado la esgquina que se desea modificar se debe pulsar la tecla
"ENTER". EI CNC solicitara e radio correspondiente, que debe ser introducido
medianted teclado alfanumeérico.

Unavez finalizado el mismo se debe pulsar latecla"ENTER" y el CNC redibujara
el nuevo perfil seleccionado.

Afadir un texto adicional auno delostramos que ya se encuentran resueltos.

Paraello es necesario pulsar lasoftkey "TEXTO ADICIONAL". EIl CNC mostrara
enlazonadeedicion el bloqueenlenguaje CNC correspondienteal primer tramo que
se encuentra resuelto. Ademas, dicho tramo se muestra remarcado en la zona de
representacion graficadel perfil y enlazonadeinformacién adicional semostrarael
valor delos parametros con que fue definido.

Mediante lasteclas"flechaarriba" y "flechaabgjo" se podraavanzar tramo atramo
alolargo detodo € perfil.

Unavez seleccionadoel tramo al quesedeseaaniadir el texto adicional sedebepul sar
latecla"ENTER". El CNC posicionarael cursor a final del blogqueenlenguagje CNC
gue se encuentra en la zona de edicion.

El texto adicional seintroducemedianteel teclado alfanumérico, comoenedicionen
lenguaje CNC, y unavez finalizado el mismo se debe pulsar latecla”"ENTER".

Pagina
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* Modificar €l altimotramo que se hadefinido.
Paraello es necesario pulsar la softkey "MODIFICAR ULTIMO".
El CNC mostrara dicho tramo y a seleccionarse uno de sus parametros, € valor
correspondienteadicho parametroenla”zonadeinformacionadiciona " semostrara
enformaremarcada.

Si sedeseaeliminar dicho valor sedebe pulsar latecla”"ESC", y paramodificarlo se
debeintroducir el valor deseado.

* Modificar untramoanterior al ultimo.
Parapoder modificar untramo anterior seranecesarioir borrando mediantelasoftkey
"BORRARULTIMO" todos|ostramos posteriores. Estostramos se borraran uno a

uno y comenzando por detras.

Una vez seleccionado e tramo que se desea modificar se debe pulsar la softkey
"BORRAR ULTIMOQO" y proceder como en e apartado anterior.

Todos los tramos que se han borrado mediante la softkey "BORRAR ULTIMO"
deberan de ser introducidos nuevamente.
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TERMINAR
Esta softkey debe pulsarse unavez definidostodoslostramosdel perfil.

El CNCintentaracal cular €l perfil solicitado, resol viendo previamentetodaslasincognitas
planteadas.

Si al resolverse el perfil existentramos con mésdeunaposibilidad, el CNC mostraraen
cada tramo todas las opciones posibles, debiendo seleccionarse mediante las teclas
"flechaizquierda' y "flecha derecha’ la opcién deseada (la marcada en rojo).

Mediante lasteclas "flechaarriba y "flechaabajo" se seleccionaque el CNC muestre
todas|as opciones posibles, 0 que Unicamente muestre laopcidn marcadaen rojo

Unavez resuelto todo €l perfil e CNC incluiraen el programa seleccionado, y tras el
bloqueenquesellamoal editor deperfiles, todosl osbloquesnecesariosenlenguae CNC
paradefinir este perfil.

Ademas, se generaraun primer blogque de desplazamiento en GO0 al puntoinicial.

Estos blogues estaran precedidos por linea de comentario "***** START****" y
finalizados por lalineade comentario "***** END ****",

S no se puede resolver e perfil por falta de datos el CNC mostrara el mensgje
correspondiente.
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4142 EJEMPLO DE DEFINICION DE UN PERFIL
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Enladefiniciondel perfil no setendran en cuentalosredondeos de aristas por no disponer
desuficienteinformacion.

Unavez definido € perfil se modificarael mismo paraintroducir los radios de redondeo
correspondientes.

Definicién del perfil sin redondeos:

Puntoinicial

Tramol Recta
Tramo2 Recta
Tramo3 Recta
Tramo4 Arcohorario
Tramo5 Recta
Tramo6 Recta
Tramo7 Recta
Tramo8 Arcoantihor.
Tramo9 Arcohorario
Tramo 10 Arcoantihor.
Tramo 11l Recta

X=0
X1=0
X1=30

Ra=12
X1=80
X1=140

Ra=25
Xc=85
Ra=15
X1=0

Y=68
Y1=0
Y1=0

Angulo=90
Y1=0 Angulo=-35
Y1=0

Angulo=120
Yc=50 Ra=20

Y1=68 Angulo=180

Tangente=Si
Tangente=Si

Tangente=Si
Tangente=Si
Tangente=Si
Tangente=Si

Unavez definido el perfil sin redondeos se debe pulsar la softkey "MODIFICAR" para
introducir losredondeoscorrespondientes.
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Definicion delos redondeos:

Vértice A Radio=10
VérticeB Radio=5
VérticeC Radio=20
VérticeD Radio=8

Unavez finalizadalaintroduccion de los datos se debe pulsar lasoftkey "TERMINAR".
El CNCincluirden € programasel eccionado, y trasel bloque en que sellamé al editor de
perfiles, |lossiguientesbloques:

kkkhkkkkhkkkhkkkhkkkik*x S'I'ART kkkkkkkkkk*k

GO0 X0 Y68

G01 G36 R10 X0 YO

G01 G36 R5 X30 YO

GO01 X30 Y 11.9586

G02 X48.8829 Y 21.7884 112 JO

G01 G36 R20 X80 YO

GO01 G36 R8 X140 YO

GO01 X127.0682 Y 22.3986

G03 X94.0745 Y32.1771 1-21.6506 J-12.5
G02 X65.0736 Y51.7143 1-9.0745 J17.8229
G03 X50.1288 Y 68 [-14.9448 J1.2857
GO01 X0 Y68

kkkkkkhkkkhkkkhkkkk*kx END kkkkkkkkkk*k

415 USUARIO

Si se selecciona esta opcion € CNC gjecutara en € canal de usuario € programa de
personalizacion que se encuentra seleccionado mediante el parametro méquina general
“USEREDIT".

Paraabandonar su gjecuciény volver a menu anterior se debe pulsar latecla ESC.
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42 MODIFICAR
Esta opcién permite modificar unalineao bloque del programa seleccionado.

Antesdepul sar estasoftkey sedebesel eccionar, mediantee cursor, €l bloguequesedesea
modificar.

Una vez seleccionada esta opcion las softkeys cambiarén de color, representandose las
mismas sobre fondo blanco, y mostrarén lainformacion del tipo de edicidn que se debe
utilizar en el blogue que se deseamodificar.

Ademas, en cual quier momento se podrasolicitar mésinformaci on sobreloscomandosde
edicion pulsando la tecla HELP. Para salir de este modo de ayuda se debe pulsar
nuevamente lateclaHELP.

Si se pulsalatecla ESC se borrara la informacion mostrada en la zona de edicion que
correspondiaal bloqgueamaodificar. A partir de este momento se podraeditar nuevamente
el contenido del bloque.

Si sedeseaabandonar laopciondemodificar sedeberaborrar, mediantelateclaCL olatecla
ESC, lainformacién mostradaen lazonade ediciony acontinuacion pulsar lateclaESC.
El bloque que se habia seleccionado no sera modificado.

Unavez finalizada la modificacion del bloque se debe pulsar lateclaENTER. El nuevo
bloqueeditado sustituiraal anterior.
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43 BUSCAR
Estaopcion permiterealizar unablsquedaen el programaque se encuentrasel eccionado.
Unavez sel eccionada esta opcion | as softkeys mostraran | as siguientes opciones:

COMIENZO Si seseleccionaestasoftkey el cursor seposicionasobrelaprimeralineade
programa, quedando sel eccionadalamismay se abandonala opcién de blsqueda.

FINAL Si se selecciona esta softkey el cursor se posicionasobre la Ultimalineade
programa, quedando sel eccionadalamismay se abandonala opcién de blsqueda.

TEXTO Estafuncion permite realizar lablsgueda de un texto o secuenciade caracteresa
partir del blogque sobre el que se encuentra posicionado el cursor.

Si se selecciona esta softkey el CNC solicitala secuencia de caracteres que se desea
buscar.

Una vez definido dicho texto se debe pulsar la softkey “FINAL DE TEXTO",y €
cursor se posi cionard sobre laprimera secuenciade caracteres encontrada.

Labusquedaserealizardapartir del bloque sobre el que se encuentra posicionado el
cursor, realizandose la blisquedaincluso en el mismo bloque.

El texto encontrado semostraraenformaresaltaday sepermitiracontinuar labusqueda
dedicho texto alo largo del programao abandonar la busqueda.

Si se desea continuar la busgueda a lo largo del programa se debe pulsar la tecla
ENTER. El CNC realizara la busgueda a partir del ultimo texto encontrado y lo
mostraraenformaresaltada.

Estaopciondecontinuar labusquedase podraejecutar cuantasvecessedesee. Unavez
alcanzado € final del programael CNC contintala busquedadesde el principio del
programa.

Para abandonar la opcion de busgueda se debe pulsar la softkey “ABORTAR” o la
teclaESC. El CNCmostrarael cursor posi cionado sobrelalineaen queseencontrd por
ultimavez el texto solicitado.

N° LINEA S sepulsaestasoftkey el CNC solicitael nimero de linea o bloque que se
deseabuscar. Unavez definido dicho numeroy tras pulsar lateclaENTER, el cursor
seposicionasobrelalineasolicitada, quedando sel eccionadalamismay se abandona
laopcién de busqueda.
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4.4 SUSTITUIR

Esta opcidn permite sustituir en el programa seleccionado y cuantas veces se desee una
secuenciade caracteres por otra.

Si se selecciona esta opcion € CNC solicita la secuencia de caracteres que se desea
sudtituir.

Unavez definido el texto quesedeseasustituir sedebepul sar lasoftkey “POR”,y el CNC
solicitaralasecuenciade caracteres por laque se deseasustituir.

Unavez definido dicho texto sedebe pulsar lasoftkey “FINAL DETEXTQO”, y el cursor
se posicionarasobre la primera secuencia de caracteres encontrada.

Labusguedaserealizaraapartir del bloguesobreel queseencuentraposicionado€ cursor,
realizandose |a busquedaincluso en e mismo blogue.

El texto encontrado aparecera en formaresaltaday se mostraran mediante softkeys las
siguientesopciones:

S| SUSTITUIR Redlizara la sustitucion del texto que se encontraba en forma
resaltaday continuaracon labusguedadel texto que se solicitd sustituir.

Estabusquedaserealizaraapartir del texto sustituido y hastael final del programa. Si
no se encontraron méstextos, el CNC dara por finalizadala opcion de sustituir.

El nuevo texto encontrado aparecera en forma resaltada, volviéndose a mostrar las
mismasopciones mediantesoftkeys.

NO SUSTITUIR No realizaralasustitucion del texto que se encontrabaen forma
resaltaday continuaracon labusguedadel texto que se solicitd sustituir.

Estabusquedaserealizaraapartir del texto sustituido y hastael final del programa. Si
no se encontraron méstextos, el CNC dara por finalizadala opcion de sustituir.

El nuevo texto encontrado aparecera en forma resaltada, volviéndose a mostrar las
mismasopciones mediantesoftkeys.

HASTA EL FINAL  Esta opcién redlizara una blsgueda y sustituciéon del texto
seleccionado alo largo detodo & programa.

Esta blusqueda y sustitucion comenzard en € texto mostrado en forma resaltada y
continuarahastael final del programa.

ABORTAR Estaopciénnorealizaralasustituciondel texto queseencontraba
enformaresaltaday darapor finalizadalaopcién de sustituir.
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45 BORRAR BLOQUE
Esta opcion permite borrar un blogque o un grupo de bloques.

Si sedeseaborrar un bloque, sera suficiente con posicionar € cursor sobre el bloque que
sedeseaborrar y pulsar lateclaENTER.

Si se desea borrar un grupo de bloques, se debeindicar €l blogueinicia y e bloquefina
que se deseaborrar. Paraello se seguiran | os sigui entes pasos:

*  Posicionar €l cursor sobre e primer bloque que se desea borrar y pulsar la softkey
“INICIO BLOQUE".

*  Posicionar €l cursor sobre el ultimo blogue que se desea borrar y pulsar la softkey
“FINAL BLOQUE".

Si el ultimo blogue que se desea borrar coincide con el Gltimo bloque de programa,
tambi én sepuede sel eccionar dicho bloguepul sandolasoftkey “HASTA EL FINAL”.

*  Unavez seleccionadosél bloqueinicial y &l bloquefinal quesedesean borrar, el CNC
mostrara en forma resaltada los bloques seleccionados y pedira confirmacion del
comando.
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46 MOVER BLOQUE

Estaopci6n permitemover un bloque o un grupo de bloques, debiendoindicarseel bloque
inicia y el bloquefinal que se desean mover. Paraello se seguirén |os siguientes pasos:

*  Posicionar €l cursor sobre el primer blogue que se desea mover y pulsar la softkey
“INICIO BLOQUE".

*  Posicionar €l cursor sobre el Ultimo blogue que se desea mover y pulsar la softkey
“FINAL BLOQUE".

Si el ultimo blogque que se desea mover coincide con el Ultimo bloque de programa,
tambi én se puede sel eccionar dicho bloque pulsandolasoftkey "HASTA EL FINAL".

Cuando se deseamover un unico bloque, losbloguesinicia y final seran el mismo.

Unavez seleccionados €l blogqueinicial y €l bloque final que se desean mover, el CNC
mostraraen formaresaltadal os bl oques sel eccionados.

A continuacion sedebeindicar medianteel cursor el bloquetrasel quesecol ocarael bloque
0 grupo de bloques sel eccionados.

Unavez sel eccionado el bloquesedebepul sar lasoftkey “ INICIO DEOPERACION” para
gue el CNC gecute el comando.
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4.7 COPIAR BLOQUE

Estaopcion permite copiar un blogue o un grupo debloques, debiendoindicarseel bloque
inicia y el bloquefinal que se desean copiar. Paraello se seguiran | os siguientes pasos:

*  Posicionar €l cursor sobre el primer blogue que se desea copiar y pulsar la softkey
“INICIO BLOQUE".

*  Posicionar € cursor sobre e Ultimo bloque que se desea copiar y pulsar la softkey
“FINAL BLOQUE".

Si e ultimo bloque que se desea copiar coincide con el Ultimo blogque de programa,
tambi én se puede sel eccionar dicho bloguepul sandolasoftkey “HASTA EL FINAL”.

Cuando se desea copiar un unico bloque, losbloquesinicial y final serén el mismo.

Una vez seleccionados €l bloque inicia y el blogque final que se desean copiar, el CNC
mostraraen formaresal tadal os bl oques sel eccionados.

A continuacion sedebeindicar medianteel cursor el bloquetrasel quesecopiarael bloque
0 grupo de bloques sel eccionados.

Unavez seleccionado el bloguesedebepul sar lasoftkey “ INICIO DEOPERACION” para
que el CNC gjecute el comando.
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48 COPIAR A PROGRAMA
Esta opcién permite copiar un blogue o un grupo de bloques en otro programa distinto.
Unavez seleccionada esta opcién el CNC solicitara el nimero de programaen el que se
deseacopiar € bloque o grupo de bloques. Unavez tecl eado dicho nimero se debe pul sar
lateclaENTER.

A continuaciénsedebenindicar el blogueinicia y el bloquefinal quesedesean copiar. Para
ello se seguiran los siguientes pasos:

*  Posicionar el cursor sobre el primer blogue que se deseacopiar y pulsar lasoftkey
“INICIO BLOQUE".

*  Posicionar €l cursor sobre el tltimo bloque que se deseacopiar y pulsar lasoftkey
“FINAL BLOQUE”.

Si el ultimo bloque que se desea copiar coincide con el Ultimo bloque de programa,
también se puede seleccionar dicho bloque pulsando la softkey “HASTA EL
FINAL”.

Cuando se deseacopiar un unico bloque, losbloquesinicial y final serdn el mismo.

Unavez seleccionado € blogque final que se desean copiar, el CNC gecutara el
comando sel eccionado.

Si el programaen €l que se desearealizar lacopiaexiste, el CNC Mostraralas
siguientesopciones:

*  Sustituir el programa. El CNC borraratodos|os blogues que conteniadicho
programay colocaraen su lugar los nuevos blogues copiados.

*  Afadir losblogques sel eccionadostras el programadestino.

*  Abortar el comando y no efectuar lacopiasolicitada.
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4.9

INCLUIR PROGRAMA

Estaopcion permiteincluir el contenido deotro programaen el programaque seencuentra
seleccionado.

Unavez sel eccionadaestaopciénel CNC solicitarael nimero deprogramacuyo contenido
sedeseaincluir. Unavez tecleado dicho nimero se debe pulsar lateclaENTER.

A continuaci dn sedebeindicar medianteel cursor €l blogquetrasel quesedeseaincluir dicho
programa

Unavez sel eccionado el bloquesedebepul sar lasoftkey “ INICIO DEOPERACION” para
que el CNC gjecute el comando.
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410 PARAMETROS EDITOR

Estaopcién permite seleccionar los pardmetrosde edicion quese utilizaranen estemodo
de operacion.

L asopciones o parametros que se disponen se encuentran detalladas acontinuacion'y son
sel eccionablesmediantesoftkeys.

4101 AUTONUMERACION

Estaopci6n permitenumerar automati camentetodosl osnuevosbloquesdel programaque
se editen acontinuacion.

Unavez sel eccionadaestaopciénel CNC mostraralassoftkeys“ ON” y “OFF” paraindicar
s se deseaactivar (ON) o desactivar (OFF) lafuncién de autonumeracion.

Si se desea activar la autonumeracion, se mostraran mediante softkeys las siguientes
OpCiOones:

ORIGEN Sisesdeccionaestasoftkey el CNC solicitardel nimeroquesedeseaasignar
al préximo bloque que se edite.

Por defecto el CNC asigna a este parametro €l valor 0.

PASO Si seseleccionaestasoftkey el CNC solicitarael paso que sedeseamantener
entre blogues consecutivos.

Unavez definido €l paso, el CNC permite sel eccionar ademés el nlmero que sedesea
asignar a proximo blogue que se edite. Para ello se debe seleccionar |a softkey
“ORIGEN".

Trasdefinir el pasoy €l origen, s sehasolicitado, sedebepulsar lateclaENTER para
que dicho valor o valores sean asumidos por e CNC.

Por defecto el CNC asigna a este pardmetro (PASO) el valor 10.

Atencion:

Esta opcién no autonumerara bloques de programaya exi stentes.
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4.10.2 SELECCION DE LOS EJES PARA EDICION EN TEACH-IN.
Recuérdesegqueenel mododeediciénen TEACH-IN sedisponedelasiguienteprestaci on:

Cuando € blogue que se esta editando no contiene ninguna informacion (zona de
edicionvacia), sepuedepul sar lateclaENTER. Enestecasoel CNC generaraunnuevo
blogue con las cotas delos ges.

Laopcion que ahorase detallapermite sel eccionar |0s g es cuyas cotas contendran dichos
bloques de posicion.

Tras seleccionarse la softkey "EJES TEACH-IN" e CNC muestra todos los ges que
disponelamaguina.

El operariodebeeliminar, pulsandolassoftkeyscorrespondientes, €l ejeo gjesno deseados.
Cadavez que se pulsaunasoftkey, el CNC eliminarade pantalla€el gje correspondientey
mostraral os g es que permanecen sel eccionados.

Parafinalizar esta operacion se debe pulsar latecla”"ENTER".
El CNC asumiraen adelantey siempre que serealice unaedicién en TEACH-IN, losejes

gquehansidoseleccionados. Sl sedeseacambiar dichosval ores, sedebeacceder nuevamente
aestaopcion y seleccionar |0s nuevos gjes.
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5. MANUAL

Estemodo deoperaci dnseutilizarasiemprequesedeseedespl azar |laméquinamanual mente.

Unavez sel eccionado este modo de operaci6n el CNC permite desplazar todoslosejes
de lamaguina mediante las teclas de control de gjes (X+, X-, Y+, Y-, Z+, Z-, 4+, 4-,
etc.) situadas en el Panel de Mando, o bien utilizando el volante electronico (si se
dispone).

Asimismo, & CNC habilitaralasteclas |~ | situadasen el Panel de

Mando parapoder controlar el desplazamiento del cabezal delaméguina.

Laopcion"MDI" permitemodificar lascondi cionesdemecani zado (ti po dedespl azamiento,
avances, efc.) queseencuentran seleccionadas. Asmismo, el CNC conservaralascondiciones
de mecanizado seleccionadas en este modo, cuando se pase a los modos de operacion
"EJECUTAR" 0 "SIMULAR".

En este modo de operacion se dispone de las siguientes opciones que pueden ser
sel eccionadasmediante softkeys:
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BUSQUEDA DE CERO

Esta opcion permite realizar la busqueda de referencia maguina en € ge o ges
0s.

El CNC FAGOR 8050 permite redlizar esta blsqueda de dos formas:

*  Utilizando lasubrutinaasociadaalafuncién G74. El nimero de dichasubrutina
se encuentradefinidamediante el parametro maguinagenera “REFPSUB”.

*  Seleccionando €l gje 0 gjes en que se desea realizar la blsqueda de referencia
maquina.

Una vez seleccionadala opcion de Busgueda de Cero, e CNC mostrara una softkey

por cada g e que dispone laméaquinay lasoftkey “TODOS".

Si seseleccionalasoftkey “TODOS’, el CNC mostraraen modoinverso el nombrede
]Eodoslosé gjesy traspulsar latecla 1| eecutara la subrutina asociada a la
uncion G74. :

Por €l contrario, si sedeseareali zar |labUsquedadeunoovariose esalavez, sedeberan
pulsar las softkeys correspondientesadichos g es.

Traspulsarsecadaunadelassoftkeysel CNC mostraraen modoinverso el nombredel
€je 0 g es seleccionados.

Si se ha seleccionado un ge no deseado, se debe pulsar latecla“ESC” y volver a
seleccionar la opcién “BUSQUEDA DE CERO”.

Unavez seleccionados todos | 0s gjes deseados se debe pulsar latecla
El CNC comenzaralabusquedadereferenciaméaquinadesplazando todoslosejesala

vez y hastaque todos ell os pul sen el micro de referenciaméaguina. A continuacion el
CNC redlizaralabusquedade referenciamaquinaeje agje.

Atencion:

Si serealizalabusquedadereferenciamaquina(blsquedadecero) utilizando
lasoftkey"TODOS", el CNC conservael ceropiezaotrasladodeorigenque
seencuentraactivo. Por el contrariosi sehan sel eccionadolosejesunoauno,
el CNC asume como nuevo cero pieza, la posicion que ocupa €l cero
maquina.

PRESELECCION

Estaopcion permiteinicializar lacuentade un gje con €l valor deseado.

Una vez seleccionada esta opcion, el CNC mostrara una softkey por cada gje que
disponelamaguina.

Trasseleccionar lasoftkey correspondienteal €jequesedeseapreseleccionar el CNC
solicitarael valor con que se quiereinicializar lacuentadedicho ge.

Unavez introducido el nuevo valor, se debe pulsar latecla“ENTER” paraquedicho
valor seaasumido por el CNC.
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MEDICION

Estafuncién permitecalibrar lalongitud delaherramientaqueseencuentrasel eccionada,
utilizando paraello una piezade dimensiones conocidas.

Antes de pulsar esta softkey se debe seleccionar laherramientay el corrector que se
deseacalibrar.

El calibrado de la herramienta se realizara en € ge que se encuentra seleccionado,
mediante lafuncién G15 como gjelongitudinal (por defecto el gje Z).

Cuando sedisponedeun pal pador paracalibraci ondeherramientassedeben persondizar
adecuadamente los pardmetros maguina generales "PRBXMIN", "PRBXMAX",
"PRBYMIN", "PRBYMAX", "PRBZMIN", "PRBZMAX" y "PRBMOVE"

M edicion sin palpador

Se efectuaradel siguiente modo:
*  Sedebe pulsar lasoftkey correspondienteal gjelongitudinal.

* El CNC solicitaralacota, seguin dicho € e, quetienelapiezapatron en el punto
en que se desearedlizar lacalibracion.

Unavezintroducidodichovalor, sedebepulsar latecla“ENTER” paraquedicho
valor seaasumido por el CNC.

*  Desplazar la herramienta mediante las teclas de JOG (X+, X-, Y+, Y-, Z+, Z-,
4+, 4-) hasta que haga contacto con la pieza.

* Pulsar lasoftkey CARGAR correspondiente adicho gje.

El CNC realizaralos célculos necesariosy asignaal corrector que se encuentra
seleccionado, su nuevalongitud.

M edicién con palpador

Se puede efectuar de dos formas, como la explicada en e modo "Medicion sin
pal pador" o del siguiente modo:

*  Pulsar lasoftkey queindicael sentido en que sedesearealizar lamedicionen el
gielongitudinal.

* El CNCdesplazaralaherramienta, al avanceindicado por el parametromaguina
de g es"PRBFEED", hasta hacer contacto con el palpador.

El maximo desplazamiento que puede redlizar la herramienta se encuentra
limitado por €l valor asignado a parametro maquinageneral "PRBMOVE".

* Cuando laherramientahace contacto con el palpador, el CNC detieneel avance
y tras redlizar los calculos necesarios, asigna a corrector que se encuentra
seleccionado, su nuevalongitud.
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M DI

Esta funcion permite editar cualquier tipo de blogue (1SO o ato nivel), facilitando
mediantelas softkeyslainformaci on necesariasobreel formato correspondiente.

Unavez editado el bloguey tras pulsar latecla el CNCegecutaradichobloque
sin salirse de este modo de operacion.

Atencidn:

Si seredizalabusgueda de referencia maguina (busquedade cero) "G74" €
CNC conservael cero pieza o traslado de origen que se encuentra activo.

USUARIO

Si se seleccionaestaopcion el CNC gjecutaraen el canal de usuario € programade
personalizaci dn que seencuentrasel eccionado mediantel pardmetro maguinageneral

“USERMAN".

Para abandonar su gjecucion y volver a menu anterior se debe pulsar latecla ESC.
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VISUALIZAR

Estemodo permiteacceder, pulsandolasoftkey "PLC", a mododemonitorizaciondel
PL C. Unavez accedido al modo de monitorizacion se operaratal y como seindicaen
el apartado de Monitorizacion del capitulo correspondientea PLC.

Ademés, este modo permite sel eccionar, mediantelasoftkey correspondiente, uno de
| os siguientes modos de representaci 6n de cotas:

ACTUAL
Si seseleccionaestaopcionel CNC mostraralaposiciénactual del osejesrespecto
al cero pieza.
s A\
FAGOR 3
((MANUAL P... N.. [11:50: )
| 14
ACTUAL
X 00100.000
Y 00150.000
Z 00004.269
U 00071.029
V 00011.755
F03000.0000 %100 S00000.0000 %100 TO000 DOOO NT0000 NDOOO S 0000 RPM
G00 G17 G54
PARTC=000000 CY TIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00
MOVIMIENTO EN JOG CONTINUO CAP INS MM
BUSQUEDA PRESE- MEDICION MDI USUARIO ISUALIZAR |MILIMETROS
CERO LECCION /PULGADAY
. vy
[Fl’[FZ [Fs [F4’[F5’ FG][F7]
g N\ :
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ERROR DE SEGUIMIENTO

Si se seleccionaestaopcion el CNC mostrarael error de seguimiento (diferencia
entre el valor tedricoy € valor real delaposicion) de cadauno delosgjesy del
cabezal.

Ademés, cuando sedisponedelaopcion decopiado estemodo muestraenlaparte
derecha de |a pantalla, dentro de un recuadro, los valores correspondientes ala
sondade copiado

7 D

FAGOR a

((MANUAL Po. N... [11:50: 14

ERROR DE SEGUIMIENTO

X 00000.002 S 00000.000
Y_00000008 DEFLEXIONES FACTORES
Z 00000003 X 00000.000 X 00001.000
U 00000.001 | ;00000000 7 00001.000
V—00000.002 D 00000.000

E%%og%gogg:/oioo S00000.0000 %100 TO000 DOOO NT0000 NDOOO S 0000 RPM
PARTC=000000 CY TIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00

MOVIMIENTO EN JOG CONTINUO CAP INS MM

BUSQUEDA PRESE- MEDICION MDI USUARIO ISUALIZAR |MILIMETRO!

CERO LECCION /PULGADASY

\ J
FlllF2|[F3|[F4]lF5][F6IlF7]

g
§

El formato devisualizacion decadaunodelose esvieneindicado por el parametro
méquina de gjes “DFORMAT”.

L osfactoresde correccion delasondade pal pado no dependen delasunidadesde
trabgjo.

El formato devisualizacion delasdeflexiones delasondade pal pado en cadauno
delosges (X, Y, Z)y deladeflexion total D, viene indicado por €l parametro
méquina de gjes “DFORMAT”.

Pagina
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ACTUAL Y ERROR DE SEGUIMIENTO

Si se selecciona esta opcion € CNC mostrara la posicion actual y € error de
seguimiento (diferenciaentreel valor tedricoy el valor real delaposicion) decada
uno delosgjes.

7 N
FAGOR a
(MANUAL P.. N... [11: 50 : 14)
ACTUAL | ERROR DE SEGUIMIENTO
X 00100.000 X 00000.002
Y 00150.000 Y-00000.003
Z 00004.269 Z 00000.003
U 00071.029 U 00000.001
V 00011.755 V -00000.002
F03000.0000 %100 S00000.0000 %100 TO000 D000 NT0000 NDOOO S 0000 RPM
GO0 G17 G54 PARTC=000000 CY TIME=00:00:00:00 TIMER=000000:00:00|
MOVIMIENTO EN JOG CONTINUO CAP INS MM
BUSQUEDA PRESE- MEDICION MDI USUARIO| MISUALIZAR MILIMETROS
CERO LECCION /PULGADAS]
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7
N EEHEE
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MM/PULGADAS

Cada vez que se selecciona esta opcion, el CNC cambiara las unidades en que se
encuentran representadas | as cotas correspondientesalos g eslineal es.

Estarepresentaci on serealizaraen milimetroso en pulgadas, indicandoseenlaventana
inferior derechalas unidades que se encuentran seleccionadas (MM/INCH).

Se debe tener en cuenta que este cambio no afectaalos gjes rotativos, los cuaes se
encuentran representados en grados.
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51 DESPLAZAMIENTO MANUAL DE LA MAQUINA
511 DESPLAZAMIENTO CONTINUO

Unavez sel eccionado mediante el conmutador selector del Panel deMando, el porcentgje
(0% a120%) del avance de JOG indicado en el parametro méquinade gjes“ JOGFEED”,
sepulsaralateclade JOG correspondiente a gjey sentido en el que se deseadesplazar la
maquina (X+, X-, Y+, Y-, Z+, Z-, 4+, 4-, etc.).

Este desplazamiento se redlizara gje agle y dependiendo del estado de la entradal6gica
general “LATCHM” dicho movimiento serealizarddelasiguiente forma:

*  Siel PLCponeestamarcaanivel |6gicobajo, |osejessemoveran Gnicamentemientras
esta pulsadalateclade JOG correspondiente.

* S el PLC poneestamarcaanivel [0gico alto, |0s g es se moveran desde que se pulsa
lateclade JOG correspondiente hastaque se pulselatecla uotratecladeJOG,
en este caso el movimiento setransfiere al indicado por lanuevatecla.

Si durante el desplazamiento requerido se pulsalatecla dicho desplazamiento se
efectuaraal avanceindicado por el parametro maquinade gjes” GOOFEED” . Este avance
se aplicaramientras esté pul sada dichatecla, recuperando el porcentaje (0% a 120%) del
avancede JOG indicado en el pardmetro maquinadeges“ JOGFEED”, a soltar lamisma.
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512 DESPLAZAMIENTO INCREMENTAL

Permitedesplazar el jedeseadoy en el sentidorequeridolacantidad sel eccionadamediante
una de las posiciones de JOG del conmutador selector del Panel de Mando. Este
desplazamiento se efectuaraal avance de JOG indicado en el parametro maquinade gjes
“JOGFEED”,

L as posiciones que se disponen son 1, 10, 100, 1000 y 10000, indicando todos ellos |as
unidades que se desea desplazar € ge. Dichas unidades corresponden a las unidades
utilizadasen el formato devisualizacion.

Ejemplo:

Formato de visualizacion : 5.3 en mm 6 4.4 en pulgadas

Posicion del conmutador Desplazamiento
1 0.001 mm 6 0.0001 pulgadas
10 0.010 mm 6 0.0010 pulgadas
100 0.100 mm 6 0.0100 pulgadas
1000 1.000 mm ¢ 0.1000 pulgadas
10000 10.000 mm 6 1.0000 pulgadas

El desplazamientomaximo estaralimitadoalOmmdal pulgada, deestaformasi el formato
devisualizacion es5.2 en mm 6 4.3 en pulgadas el desplazamiento que se consigueenlas
posiciones 1000 y 10000 seralaméaxima permitida.

Tras seleccionar una posicion del conmutador, la maquina se desplazara la cantidad
correspondiente cadavez que se pulselateclade JOG queindicael gey sentidoen el que
se desea desplazar lamaquina (X+, X-, Y+, Y-, Z+, Z-, 4+, 4-, etc.).

Si durante el desplazamiento requerido se pulsalatecla dicho desplazamien-to se
efectuaraal avanceindicado por el parametro maquinade gjes” GOOFEED” . Este avance
se aplicaramientras esté pulsada dichatecla, recuperando el porcentaje (0% a 120%) del
avancede JOG indicado en &l parametro maquinadegjes”“ JOGFEED”, a soltar lamisma.
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513 DESPLAZAMIENTO MEDIANTE VOLANTE ELECTRONICO

Esta opcién permite que los desplazamientos de la méaquina puedan ser gobernados
mediantevol anteel ectrénico.

Paraello sesel eccionarapreviamentemedi anteel conmutador sel ector del Panel deMando,
unadelas posiciones correspondientes al volante el ectronico @

Las posiciones que se disponen son 1, 10 y 100, indicando todos ellos el factor de
multiplicacion que se aplicaalosimpul sos proporcionados por €l volante el ectronico.

Deestaformay trasmultiplicar el factor demultiplicacion por losimpul sosproporcionados
por el volante, se obtienen las unidades que se desea desplazar el ge. Dichas unidades
corresponden alas unidades utilizadas en el formato de visualizacion.

Ejemplo:
Formato de visualizacion : 5.3enmm 6 4.4 en pulgadas
Resolucion del Volante : 250 impul sos por vuelta

Posicion del conmutador Desplazamiento por vuelta

1 0.250 mm 6 0.0250 pulgadas
10 2.500 mm 6 0.2500 pulgadas
100 25.000 mm ¢ 2.5000 pulgadas

A continuacion se pulsaraunadelasteclas de JOG correspondientes a g e delamaguina
gue se desea desplazar (X+, X-, Y+, Y-, Z+, Z-, 4+, 4-, etc.). El ge seleccionado se
visualizarden modo resaltado.

Si sedispone de un volante electronico FAGOR con pulsador, laseleccion del ge que se
deseadesplazar también podrarealizarse del siguiente modo:

*  Pulsar el pulsador situado en la parte posterior del volante. EI CNC selecciona el
primero de los g esy |o muestraen modo resaltado.

* S sevuelve a pulsar nuevamente el pulsador el CNC seleccionara e siguiente ge,
realizandose dichasel eccion enformarotativa.

* S semantiene pulsado el pulsador durante un tiempo superior a2 segundos, el CNC
dejarade seleccionar dicho €l ge.

Lamaguinadesplazarael gje sel eccionado segin sevayagirando €l volante, respetandose
ademés el sentido de giro aplicado al mismo.

Puede ocurrir que en funcion de la velocidad de giro del volante y de la posicion del
conmutador seleccionada, sesoliciteal CNC un desplazamiento conun avancesuperior al
indicado en & pardmetro maguina de ges “GOOFEED”. EI CNC desplazara €l ge la
cantidad indicada, pero limitando el avanceadicho valor.
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52 DESPLAZAMIENTO DEL CABEZAL DE LA MAQUINA

Mediante las siguientes teclas del Panel de Mando, se permite controlar el cabezal, sin

necesidad de g ecutar M3, M4 0 M5.

Es similar a ejecutar la funcién MO03. Permite arrancar e cabezal a derechas y
visualizalafuncionM 03 enlahistoriadel ascondicionesenlasqueseestarealizando

€l mecanizado.

Es similar a gjecutar la funcion M04. Permite arrancar €l cabezal aizquierdasy
visualizalafuncionM 04 enlahistoriadel ascondicionesenlasqueseestarealizando
el mecanizado.

Essimilar agecutar lafuncion M05. Permite detener el giro del cabezal.

y | — | Permiten variar lavelocidad de giro programadaentrelosval ores porcen-

tuales fijados mediante los parametros maquina del cabezal “MINSOVR” y
“MAXQVR”, conun paso incremental fijado mediante el parametro maguinadel

cabezal “SOVRSTEP".

Seaconsgjadefinir lavelocidad de giro de cabezal antesde seleccionar €l sentido degiro,
evitando de este modo un arranque repentino del mismo al definir la S del cabezal por

encontrarse el sentido de giro seleccionado previamente.
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6. TABLAS

Parapoder seleccionar unanuevaherramienta, un nuevo corrector o un NUevo Cero pieza,
es necesario que dichos val ores se encuentren previamente almacenadosen el CNC.

Paraello se dispone delassiguientestablas:

Tablade Origenes

Tablade Correctores
TabladeHerramientas

Tablade Almacén de herramientas
Tablade Parametrosglobalesy locales

* ok ok %
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6.1 TABLA DE ORIGENES

Estatabla almacenalos valores que se han asignado a cada uno de |os cero pieza que se
desean utilizar durantelagjecucion delapieza.

Cada campo de esta tabla representa un traslado de origen, es decir, las cotas que
corresponden a nuevo cero pieza que se desea seleccionar. Dichas cotas corresponden a
cadauno delosgjesdelamaquinay estaran referidas al cero méaquina.

7 )
(TABLA DE ORIGENES P..... N..... 11:50: )
14
ORIGEN
PLC X 0.0000 Y 0.0000 z 0.0000 U 0.0000 \ 0.0000
G54 X 0.0000 Y 0.0000 z 0.0000 U 0.0000 \ 0.0000
G55 X 0.0000 Y 0.0000 z 0.0000 U 0.0000 \ 0.0000
G56 X 0.0000 Y 0.0000 z 0.0000 U 0.0000 A\ 0.0000
G57 X 0.0000 Y 0.0000 z 0.0000 U 0.0000 \ 0.0000
G58 X 0.0000 Y 0.0000 z 0.0000 U 0.0000 A\ 0.0000
G59 X 0.0000 Y 0.0000 z 0.0000 U 0.0000 \ 0.0000
CAP INS MM
EDITAR MODIFICAR BUSCAR BORRAR CARGAR SALVAR MILIMETRO|
/PULGADA
\. e
[ F1 ’ ‘ F2 [ F3 ‘ F4 ’ [ F5 ’ F6 ] [ F7 ’
g J
g\ %,

Estatabladispone delos siguientes campos o traslados de origen:

*

Traslado de origen aditivo definido por el PLC.

Se utiliza entre otros, para corregir desviaciones producidas por dilataciones de la
maguina. Puede ser gobernado por el automatay desdeel programapieza, disponiendo
paraello delavariable “PLCOF(X-C)".

Siempre que €l valor asignado a este traslado de origen sea distinto de cero, el CNC
anadiradicho valor al decal gje de origen que se encuentra sel eccionado.

Traslados de origen absolutos G54 a G57.

Estostraslados de origen pueden ser editados 0 modificados desde este mismo modo
detrabajo mediante el teclado. También pueden modificarse dichosvalores desde el
autdmatay desdeel programapieza, disponiendoparaellodelasvariablesdealtonivel
“ORG(X-C)".

Paraqueuno deestostrad adosdeorigen absol utosseaactivo, esnecesario seleccionarl o
en el CNC mediante lafuncion correspondiente (G54, G55, G56 0 G57).
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*  Tradlados de origen incrementales G58 y G59.

Estostraslados de origen pueden ser editados 0 modificados desde este mismo modo
detrabajo mediante el teclado. También pueden modificarse dichos valores desde el
automatay desdeel programapieza, disponiendo paraellodelasvariablesdeatonivel
“ORG(X-C)".

Para seleccionar un traslado de origen incremental se debe gecutar la funcion
correspondiente (G58 0 G59).

El nuevotraslado deorigenincremental seraafiadidoal traslado deorigen absolutoque
se encuentrasel eccionado.

Unavez sel eccionadalatabladeorigenesel usuario podradesplazar el cursor por lapantala
lineaalineamediantelasteclas“flechaarribay flechaabgjo”.

Ademas se dispone de varias opciones que son detal | adas a continuaci on.

Una vez seleccionada cualquiera de dichas opciones el usuario dispone de una zona de
pantalla para edicion, pudiendo desplazar €l cursor sobre la misma mediante las teclas
“flechaaderechay flechaaizquierda’. Ademaslatecla”flechaarriba” permitecolocar €
cursor sobreel primer caracter delazonadeedicion, y latecla® flechaabajo” sobreel Ultimo
carécter.

EDITAR
Estaopcion permite editar un traslado de origen.
Unavez sel eccionadaestaopcionlassoftkeyscambiaran decolor, representdndoselas
mismas sobre fondo blanco, y mostraran la informacion correspondiente al tipo de
edicion que se permiterealizar.
Ademés, en cual quier momento sepodrasolicitar mésinformaci én sobreloscomandos
de edicion pulsando lateclaHELP. Para salir de este modo de ayuda se debe pul sar
nuevamente lateclaHELP.

Si sepulsalateclaESC se abandonarael modo de edicién manteniéndoselatablacon
losvaloresanteriores.

Unavezfinalizadalaediciondel traslado deorigen sel eccionado sedebepul sar latecla
ENTER. Losvalores asignados adicho traslado seran introducidos en latabla.
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MODIFICAR

Estaopcién permite modificar losvalores asignados aun traslado de origen.

Antes de pulsar esta softkey se debe seleccionar, mediante &l cursor, €l traslado de
origen que se deseamodificar.

Unavez sel eccionadaestaopcionlassoftkeyscambiaran decol or, representandoselas
mismassobrefondo blanco, y mostraran lainformaci on correspondienteacadacampo.

Ademas, en cual quier momento sepodrasolicitar masinformaci 6n sobrel oscomandos
de edicion pulsando latecla HELP. Parasalir de este modo de ayuda se debe pul sar
nuevamente lateclaHELP.

Si sepulsalateclaESC seborraralainformacién mostrada en lazonade edicion que
correspondia a traslado seleccionado. A partir de este momento se podra editar
nuevamente el traslado deseado.

Si sedeseaabandonar laopcion de modificar sedeberaborrar, mediantelateclaCL o
lateclaESC, lainformacion mostradaen lazonade ediciony acontinuacion pulsar la
teclaESC. Latabla se mantendracon losvalores anteriores.

Unavez finalizadalamodificacion del traslado de origen sel eccionado se debe pul sar
lateclaENTER. Losnuevosval oresasignadosadicho traslado seranintroducidosen
latabla.

BUSCAR

Esta opcion permiterealizar unabusquedaen latabla

Unavez sel eccionadaestaopcion las softkeys mostraran | as sigui entes opciones:

COMIENZO S se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre el primer
traslado deorigen quesepuedeeditar o modificar enestemodo, esdecir, el traslado
G5H4.

FINAL Siseseleccionaestasoftkey el cursor seposicionasobreel Gltimotrasladode
origen y se abandonala opcién de busgueda.

ORIGEN Estafuncion permiterealizar |ablsqueda del traslado de origen deseado y
posicionar el cursor sobre el mismo.

Si se seleccionaestasoftkey el CNC solicitael nimero detraslado de origen que
Se desea buscar.

Unavez definido dicho nimero se debe pulsar lateclaENTER.

Péagina Capitulo: 6 Seccion:

TABLAS TABLADEORIGENES




BORRAR
Estaopcién permite borrar uno o variostraslados de origen delatabla.
Al borrar un traslado de origen el CNC le asigna el valor 0 atodos sus campos.

Si se desea borrar un traslado de origen, se debe indicar su nimeroy pulsar latecla
ENTER.

Si sedesean borrar varios traslados de origen, se debe indicar el comienzo, pulsar la
softkey “HASTA”, indicar el nimero del Ultimo traslado que se deseaborrar y pul sar
lateclaENTER.

Si se desean borrar todos | os traslados de origen de la tabla se debe pul sar 1a softkey
“TODO". El CNC pedira conformidad del comando y tras pulsar latecla ENTER
borraralos traslados de origen G54, G55, G56, G57, G58 y G59.

CARGAR

Esta opcion permite cargar todos los traslados de origen de la tabla con los valores
recibidos desde cualquierade las dos lineas serie (RS232C 0 R$422).

Paraell o sedebesel eccionar lasoftkey correspondientealalineaseriequesevautilizar
en latrasmision. Se debetener en cuentaque latrasmision comienzatras seleccionar
dichasoftkey.

Si unavez comenzadalatransmision sedeseainterrumpir lamisma, sedebe pulsar la
softkey “ABORTAR".

SALVAR

Esta opcion permite enviar todos los traslados de origen de latablaa un periférico u
ordenador.

Paraell o sedebesel eccionar lasoftkey correspondientealalineaseriequesevautilizar
en latrasmision. Se debetener en cuentaque latrasmision comienzatras seleccionar
dicha softkey y que € receptor debe encontrarse preparado antes de comenzar la
transmision.

Si unavez comenzadalatransmision sedeseainterrumpir lamisma, sedebe pulsar la
softkey “ABORTAR".

MM/PULGADAS

Cada vez que se selecciona esta opcion, e CNC cambiara las unidades en que se
encuentran representadas|as cotas correspondientesalos g eslineal es.

Estarepresentaci on serealizaraen milimetroso en pulgadas, indicandoseenlaventana
inferior derechalas unidades que se encuentran sel eccionadas (MM/INCH).

Se debe tener en cuenta que este cambio no afecta alos gjes rotativos, los cuaes se
encuentran representados en grados.
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6.2 TABLA DE CORRECTORES

Estatablaa macenal osval oresque sehan asignado acadauno deloscorrectores, esdecir,
las dimensiones de cada una de las herramientas que posteriormente se utilizaran en €
mecanizado delas piezas.

7 S
e ~
TABLA CORRECTORES P..... N..... 11:50:
14
CORRECTOR RADIO LONGITUD COR. RADIO COR. LONGITUD
D001 R 8.0000 L 50.0000 I 0.0000 K 0.0000
D002 R 3.0000 L 50.0000 I 0.0000 K 0.0000
D003 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D004 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D005 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D006 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D007 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D008 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D009 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D010 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D011 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D012 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D013 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D014 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D015 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D016 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D017 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D018 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D019 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
D020 R 0.0000 L 0.0000 I 0.0000 K 0.0000
CAP INS MM
EDITAR | |MODIFICAR| | BUSCAR BORRAR CARGAR SALVAR | |MILIMETRO
/PULGADA
\. J
‘ F1 ’ ‘ F2 [ F3 ‘ F4 ’ ‘ F5 ’ F6 ] [ F7 ’
9 J
I J

Lalongitud de esta tabla (nimero de correctores) se encuentra definida en e parametro
maguinageneral “NTOFFSET”.
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Cada corrector dispone de una serie de campos en los que se encuentran definidas las
dimensionesdelaherramienta. Dichos campos son |os siguientes:

*  Radiodelaherramienta.

Estara expresado en las unidades de trabajo indicadas por el parametro genera
“INCHES’, siendo su formato: R £5.5

*  Longitud delaherramienta.

Estara expresada en las unidades de trabgjo indicadas por el parametro genera
“INCHES’, siendo su formato: L +5.5

*  Corrector del desgaste en radio de laherramienta.

Estara expresado en las unidades de trabajo indicadas por € parametro general
“INCHES’, siendo su formato: | £5.5

El CNC afadira este valor a radio nominal para calcular €l radio real (R+l) de la
herramienta.

*  Corrector del desgaste en longitud delaherramienta.

Estara expresado en las unidades de trabajo indicadas por € pardmetro general
“INCHES’, siendo su formato: K £5.5

El CNC afadiraeste valor alalongitud nominal paracalcular lalongitud real (Z+K)
delaherramienta.

Unavez seleccionada latabla de correctores, €l usuario podra desplazar €l cursor por la
pantallalineaalineamediantelasteclas” flechaarribay flechaabajo” , o bienavanzar pagina
apaginamediantelasteclas” avancey retroceso de pagina’.

Losvaloresde cadacorrector pueden ser editados o modificados desde este mismo modo
de trabajo mediante el teclado. También pueden modificarse dichos valores desde €
autdmatay desde el programa pieza, disponiendo paraello delasvariables de ato nivel
asociadasalasherramientas.

Parapoder editar omodificar |osval oresdeestatablasedisponedevariasopcionesqueson
detalladasacontinuacion.

Una vez seleccionada cualquiera de dichas opciones el usuario dispone de una zona de
pantalla para edicion, pudiendo desplazar €l cursor sobre la misma mediante las teclas
“flechaaderechay flechaaizquierda’. Ademaslatecla“flechaarriba’ permite colocar €l
cursor sobreel primer caracter delazonadeedicion, y latecla® flechaabajo” sobreel Ultimo
carécter.
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EDITAR

Estaopcion permite editar €l corrector deseado.

Unavez sel eccionadaestaopcionlassoftkeyscambiaran decol or, representandoselas
mismas sobre fondo blanco, y mostraran lainformacion correspondiente a tipo de
edicion que se permiterealizar.

Ademas, en cual quier momento sepodrasolicitar mésinformaci 6n sobrel oscomandos
de edicion pulsando lateclaHEL P. Parasalir de este modo de ayuda se debe pulsar
nuevamente lateclaHELP.

Si sepulsalateclaESC se abandonarael modo de edicién manteniéndoselatablacon
losvaloresanteriores.

Unavezfinalizadalaediciondel corrector sel eccionado sedebepul sar lateclaENTER.
Losvaloresasignados adicho corrector seran introducidos en latabla.

MODIFICAR

Esta opcion permite modificar |os val ores asignados aun corrector.

Antesde pulsar esta softkey se debe seleccionar, mediante el cursor, €l corrector que
sedeseamodificar.

Unavez sel eccionadaestaopcionlassoftkeyscambiaran decolor, representdndoselas
mismassobrefondo blanco, y mostraran lainformaci on correspondienteacadacampo.

Ademés, en cual quier momento sepodrasolicitar mésinformaci én sobreloscomandos
de edicion pulsando lateclaHELP. Parasalir de este modo de ayuda se debe pul sar
nuevamente lateclaHELP.

Si sepulsalateclaESC seborraralainformacién mostrada en lazonade edicion que
correspondia al corrector seleccionado. A partir de este momento se podra editar
nuevamente el corrector deseado.

Si sedeseaabandonar laopcion de modificar sedeberaborrar, mediantelateclaCL o
lateclaESC, lainformacion mostradaen lazonade ediciony acontinuacion pulsar la
teclaESC. Latabla se mantendra con losvalores anteriores.

Unavez finalizadalamodificacion del corrector seleccionado se debe pulsar latecla
ENTER. Losnuevosval oresasignadosadicho corrector seranintroducidosenlatabla.

Pagina
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BUSCAR
Estaopcién permiterealizar unablsquedaen latabla
Unavez sel eccionada esta opcion las softkeys mostraran | as siguientes opciones:

COMIENZO Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre €l primer
corrector delatablay se abandonalaopcion de busqueda.

FINAL S seseleccionaestasoftkey el cursor seposicionasobreel Ultimocorrector de
latablay se abandonala opcion de busgueda.

CORRECTOR Esta funcién permite reaizar la busqueda del corrector deseado y
posicionar €l cursor sobre el mismo.

Si se seleccionaestasoftkey el CNC solicitael nimero de corrector que se desea
buscar.

Unavez definido dicho nimero se debe pulsar lateclaENTER.
BORRAR
Estaopcidn permite borrar uno o varios correctores de latabla.
Al borrar un corrector el CNC le asignael valor 0 atodos sus campos.
Si se deseaborrar un corrector, se debe indicar su nimeroy pulsar lateclaENTER.
Si sedesean borrar varios correctores, se debeindicar e comienzo, pulsar la softkey
“HASTA”, indicar el nUmero del Ultimo corrector que sedeseaborrar y pulsar latecla

ENTER.

Si sedesean borrar todosloscorrectoresdelatablase debe pul sar lasoftkey “TODO”.
El CNC pediraconformidad del comando y tras pulsar lateclaENTER los borrara.
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CARGAR

Esta opcion permite cargar la tabla de correctores con los valores recibidos desde
cualquierade lasdoslineas serie (RS232C 0 R$422).

Paraello sedebesel eccionar lasoftkey correspondientealalineaseriequesevautilizar
en latrasmision. Se debetener en cuentaque latrasmision comienzatras seleccionar
dichasoftkey.

Si unavez comenzadalatransmision sedeseainterrumpir lamisma, sedebe pulsar la
softkey “ABORTAR”.

Cuando lalongitud de latablarecibidano coincide con lalongitud de latabla actual
(parametro maguinagenera “NTOFFSET”), el CNC actuarade lasiguiente forma:

*  Latablarecibidaesmascortaquelaactual.

Se modifican los correctores recibidos y |os restantes quedan con el valor que
tenian.

*  Latablarecibidaesmaslargaquelaactual.

Semodificantodosloscorrectoresdelatablaactual, y al detectarsequeyano hay
massitio el CNC mostrarael error correspondiente.

SALVAR
Esta opcion permite enviar latablade correctores aun periférico u ordenador.
Paraell o sedebesel eccionar lasoftkey correspondientealalineaseriequesevautilizar
en latrasmision. Se debetener en cuentaque latrasmision comienzatras seleccionar
dicha softkey y que el receptor debe encontrarse preparado antes de comenzar la
transmision.

Si unavez comenzadalatransmision sedeseainterrumpir lamisma, sedebe pulsar la
softkey “ABORTAR”.

MM/PULGADAS

Cada vez que se selecciona esta opcion, e CNC cambiara las unidades en que se
encuentran representadas|as dimensionesdelaherramienta.

Estarepresentaci on serealizaraen milimetroso en pulgadas, indicandoseenlaventana
inferior derechalas unidades que se encuentran seleccionadas (MM/INCH).

Péagina Capitulo: 6 Seccion:
10 TABLAS TABLADECORRECTORES




6.3 TABLA DE HERRAMIENTAS

Estatablaa macenainformacidn acercadelasherramientasque sedisponen, indicando el
tipo de corrector asociado alamisma, lafamiliaalaque pertenece, etc.

7 A\
(TAB. HERRAMIENTAS P.... N..... 11:50: )
14
HERRAMIENTA | CORRECTOR FAMILIA V. NOMINAL | VIDA REAL ESTADO
T0001 D001 FOO1 N0000O R 0000.00 N A
T0002 D002 FO02 N0000O R 0000.00 N A
T0003 D003 FO00 N0000O R 0000.00
272 D000 FO00 N0000O R 0000.00 N A
2272 D000 F000 N0000O R 0000.00 N A
2272 D000 F000 N0000O R 0000.00 N A
2272 D000 FO00 N0000O R 0000.00
12277 D000 FO00 NO00000 R 0000.00 N A
2272 D000 F000 N0000O R 0000.00 N A
2272 D000 F000 N0OO0O R 0000.00 N A
1272 D000 FO00 N0000O R 0000.00
72222 D000 FO00 N00OOO R 0000.00 N-A
272 D000 FO00 N0000O R 0000.00 N A
1272 D000 FO00 N0000O R 0000.00 N A
272 D000 FO00 N0000O R 0000.00
1272 D000 FO00 N0000O R 0000.00 N A
2272 D000 F000 N0000O R 0000.00 N A
2272 D000 F000 N0000O R 0000.00 N A
272 D000 F000 N0000O R 0000.00 N A
2272 D000 F000 N0000O R 0000.00 Na
CAP INS MM
EDITAR | [MODIFICAR| | BUSCAR BORRAR CARGAR SALVAR
\_ v,
(n) (=) (=) (=] ("] [~][7]

%

MO063

Lalongitud de estatabla (nimero de herramientas) se encuentradefinidaen el parametro
maguina general “NTOOL”.
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Cada herramienta dispone de |l os sigui entes campos de definicién:

*

NuUmero de corrector asociado alaherramienta

Cadavez que se seleccioneunaherramienta, el CNC consideraraquelasdimensiones
delamismaseencuentran definidasenlatabladecorrectoresy quecorrespondenalas
especificadasen el corrector indicado.

Codigo defamilia.

Estecddigodefamiliaseutilizarasiemprequesedispongadeun cambiador automatico
deherramientasy permitirasustituir unaherrami entadesgastadapor otradecaracteristicas
similares.

Existen dostiposdefamilias:

* Las correspondientes a las herramientas normales, cuyos codigos estaran
comprendidosentre 0y 199.

*  Las correspondientes a las herramientas especiales (las que ocupan mas de un
espacio en el almaceén), cuyos numeros estaran comprendidos entre 200 y 255.

Cada vez que se seleccione una nueva herramientael CNC analizarasi lamismase
encuentra desgastada (“vida real” superior a “vida nominal”). Si detecta que se
encuentra desgastada no la seleccionara, y en su lugar seleccionara la siguiente
herramientadelatablaque pertenecealamismafamilia.

Si durante lamecanizacion deunapiezael autdbmatasolicitaal CNC que abandonela
herramienta en curso (activando para ello la entrada |6gica “ TREJECT”), el CNC
pondra €l indicativo de rechazada en e campo “ESTADQO” y la sustituira por la
siguiente herramienta de la tabla perteneciente a la misma familia. Este cambio se
efectuaralaproximavez que se seleccione dicha herramienta.
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*

Vidanomina delaherramienta

Indica el tiempo de mecanizacién (en minutos) o el nimero de operaciones que se
cal culan que dichaherramienta puede efectuar.

Las unidades en que se mide lavidanominal y lavidarea de las herramientas esta
definido en &l parametro méquinagenera “TOOLMONI”.

Vidareal delaherramienta.

Indicael tiempo que lleva mecanizando la herramienta (en minutos) o el nimero de
operaciones efectuadas por lamisma.

L as unidades en que se miden lavidanominal y lavidarea delasherramientas esta
definido en &l parametro maquinageneral “TOOLMONI”.

Estado delaherramienta.
Indicael tamafio quetienelaherramientay el estado delamisma:

El tamario delaherramienta depende del nimero de casillas que ocupaen el amacén
y vendradefinido delasiguienteforma:

N =Normal (familia0-199)
S =Especia (familia200-255)

El estado delaherramientase define del siguiente modo:
A =Disponible

E =Gastada(“vidarea” superior a“vidanomina”)
R = Rechazadapor el PLC

Unavez seleccionadalatablade herramientas, el usuario podradesplazar el cursor por la
pantallalineaalineamediantelasteclas” flechaarribay flechaabajo” , o bienavanzar pagina
apaginamediantelasteclas " avancey retroceso de pagina’.

L oscamposdecadaherramientapueden ser editadoso modificadosdesdeestemismomodo
detrabajo medianteel teclado, disponiendo paraello devariasopcionesqueson detalladas
acontinuacion.

Una vez seleccionada cualquiera de dichas opciones el usuario dispone de una zona de
pantalla para edicion, pudiendo desplazar el cursor sobre la misma mediante las teclas
“flechaaderechay flechaaizquierda’. Ademaslatecla“flechaarriba’ permite colocar €l
cursor sobreel primer caracter delazonadeedicion, y latecla® flechaabajo” sobreel Ultimo
carécter.
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EDITAR
Estaopcion permite editar laherramientadeseada.

Unavez sel eccionadaestaopcionlassoftkeyscambiaran decol or, representandoselas
mismas sobre fondo blanco, y mostraran lainformacion correspondiente a tipo de
edicion que se permiterealizar.

Ademas, en cual quier momento sepodrasolicitar mésinformaci 6n sobrel oscomandos
de edicion pulsando lateclaHEL P. Parasalir de este modo de ayuda se debe pulsar
nuevamente lateclaHELP.

Si sepulsalateclaESC se abandonarael modo de edicién manteniéndoselatablacon
losvaloresanteriores.

Unavez finalizada la edicion de la herramienta sel eccionado se debe pulsar latecla
ENTER. Losvalores asignados a dicha herramienta seran introducidos en latabla.

MODIFICAR
Estaopcion permite modificar losval ores asignados aunaherramienta.

Antesdepul sar estasoftkey sedebesel eccionar, medianteel cursor, laherramientaque
sedeseamodificar.

Unavez sel eccionadaestaopcionlassoftkeyscambiaran decolor, representdndoselas
mismassobrefondo blanco, y mostraran lainformaci on correspondienteacadacampo.

Ademés, en cual quier momento sepodrasolicitar mésinformaci én sobreloscomandos
de edicion pulsando lateclaHELP. Parasalir de este modo de ayuda se debe pul sar
nuevamente lateclaHELP.

Si sepulsalateclaESC se borraralainformacion mostradaen lazonade edicion que
correspondiaalaherramientasel eccionada. A partir de este momento se podraeditar
nuevamentelaherramientadeseada.

Si sedeseaabandonar laopcion de modificar sedeberaborrar, mediantelateclaCL o
lateclaESC, lainformacion mostradaen lazonade ediciony acontinuacion pulsar la
teclaESC. Latabla se mantendra con losvalores anteriores.

Unavez finalizadala modificacion de |a herramienta sel eccionada se debe pulsar la
teclaENTER. Losnuevosval oresasignadosadichaherramientaseranintroducidosen
latabla.
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BUSCAR
Estaopcién permiterealizar unablsquedaen latabla
Unavez sel eccionada esta opcion las softkeys mostraran | as siguientes opciones:

COMIENZO Si se selecciona esta softkey €l cursor se posiciona sobre la primera
herramienta de latablay se abandonalaopcion de busgueda.

FINAL Siseseleccionaestasoftkey el cursor seposicionasobreladltimaherramienta
delatablay se abandonala opcién de blusgueda.

HERRAMIENTA Esta funcion permite realizar la busqueda de la herramienta
deseaday posicionar €l cursor sobrelamisma.

Si seseleccionaestasoftkey el CNC solicitael nimerodeherramientaquesedesea
buscar.

Unavez definida dicha herramienta se debe pulsar lateclaENTER.
BORRAR
Estaopcidn permite borrar unao varias herramientas de latabla.
Al borrar unaherramientael CNC leasignael valor 0 atodos sus campos.
Si sedeseaborrar unaherramienta, sedebeindicar sunimeroy pulsar lateclaENTER.
Si sedesean borrar variasherramientas, sedebeindicar el comienzo, pulsar lasoftkey
“HASTA”, indicar el nimero delaultimaherramientaque se deseaborrar y pulsar la

tecla ENTER.

Si sedesean borrar todasl asherramientasdelatablasedebepul sar lasoftkey “TODO”.
El CNC pediraconformidad del comando y tras pulsar lateclaENTER las borrara.
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CARGAR

Esta opcion permite cargar latabla de herramientas con |los valores recibidos desde
cualquierade lasdoslineas serie (RS232C 0 R$422).

Paraello sedebesel eccionar lasoftkey correspondientealalineaseriequesevautilizar
en latrasmision. Se debetener en cuentaque latrasmision comienzatras seleccionar
dichasoftkey.

Si unavez comenzadalatransmision sedeseainterrumpir lamisma, sedebe pulsar la
softkey “ABORTAR”.

Cuando lalongitud de latablarecibidano coincide con lalongitud de latabla actual
(parametro maguinagenera “NTOOL”), el CNC actuarade lasiguiente forma:

*  Latablarecibidaesmascortaquelaactual.

Se modifican las herramientas recibidas y las restantes quedan con el valor que
tenian.

*  Latablarecibidaesmaslargaquelaactual.

Semodificantodoslasherramientasdelatablaactual, y al detectarsequeyano hay
massitio el CNC mostrarael error correspondiente.

SALVAR
Estaopcion permite enviar latablade herramientas aun periférico u ordenador.
Paraell o sedebesel eccionar lasoftkey correspondientealalineaseriequesevautilizar
en latrasmision. Se debetener en cuentaque latrasmision comienzatras seleccionar

dicha softkey y que el receptor debe encontrarse preparado antes de comenzar la
transmision.

Si unavez comenzadalatransmision sedeseainterrumpir lamisma, sedebe pulsar la
softkey “ABORTAR”.
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6.4 TABLA DEL ALMACEN DE HERRAMIENTAS

Esta tabla contiene informacion a cercade amacén de herramientas, indicandose en la

mismatodas las herramientas del amacény la posicién que ocupacadaunade€llas.

Ademésseindicanlaherrami entaqueseencuentraactivay laherramientagueseencuentra
sel eccionadaparamecani zadosposteriores. Dichaherramientaseracol ocadaen el cabezal

tras gjecutarselafuncién auxiliar MO6.

(,

i\

e ™
TABLA DE ALMACEN P.... N..... 11:50:
14
POSICION EN EL ALMACEN HERRAMIENTA ESTADO
HERRAMIENTA ACTIVA T
HERRAMIENTA SIGUIENTE T
POOL TO00L
PO02 T0002 NoOA
PO03 T NoOA
POO4 T
PO05 T
PO0G T
PO07 T
PO08 T
PO09 T
PO10 T
POL1 T
PO12 T
PO13 T
FOL4 T
PO15 T
PO16 T
POL7 T
PO18 T
CAP INS MM
EDITAR | [MoODIFICAR| | BUsCAR BORRAR CARGAR SALVAR
- /
[Fl]{FZ]‘FB [F4][F5] F6][F7’

2/

Lalongitud de estatabla (nimero de posiciones del almacén) se encuentradefinidaen el

parametro maquinageneral “NPOCKET”.
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Cadaposicién del almacén dispone delos siguientes campos de definicion:
*  El contenido de dicha posicién, que puede ser:
Unaposicion vacia, representédndose con laletra“T”.

Unaposicion ocupada por unaherramienta, serepresentacon laletra“T” seguidadel
nuimero de herramientacorrespondiente.

Una posicion anulada, representandose con los caracteres“ T****

*  El estado delaherramientaque se encuentraen dichaposicion. Estaradefinido por el
tamafio delaherramientay por el estado delamisma.

El tamafio delaherramienta depende del nimero de casillas que ocupaen el almacen
y vendradefinido delasiguiente forma:

N =Normal (familia0-199)
S =Especial (familia200-255)

El estado de laherramientase define del siguiente modo:

A =Disponible
E = Gastada(“vidareal” superior a“vidanominal”)
R = Rechazadapor el PLC

Unavez seleccionadalatabladel almacén de herramientas, el usuario podra desplazar el
cursor por lapantallalineaalineamediantelasteclas“flechaarribay flechaabajo”, o bien
avanzar paginaa paginamediante lasteclas “avancey retroceso de pagina’.

L os campos de cada posicion del almacén pueden ser editados o modificados desde este
mismo modo detrabajo mediante el teclado, disponiendo paraello devariasopcionesque
son detalladas acontinuacion.

Una vez seleccionada cual quiera de dichas opciones el usuario dispone de una zona de
pantalla para edicion, pudiendo desplazar el cursor sobre la misma mediante las teclas
“flechaaderechay flechaaizquierda’. Ademaslatecla“flechaarriba’ permite colocar el
cursor sobreel primer caracter delazonadeedicion, y latecla® flechaabajo” sobreel ultimo
carécter.
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EDITAR
Estaopcidn permite editar 1a posicion de almacén deseada.

Unavez sel eccionadaestaopcionlassoftkeyscambiaran decol or, representandoselas
mismas sobre fondo blanco, y mostraran lainformacion correspondiente al tipo de
edicién que se permiterealizar.

Ademas, en cual quier momento sepodrasolicitar mésinformaci 6n sobreloscomandos
de edicién pulsando lateclaHEL P. Parasalir de este modo de ayuda se debe pulsar
nuevamente lateclaHELP.

Si sepulsalateclaESC se abandonarael modo de edicién manteniéndoselatablacon
losvaloresanteriores.

Unavez finalizadalaedicién delaposicién de almacén sel eccionadase debe pul sar la
teclaENTER. Losvalores asignados a dicha posicion seran introducidos en latabla.

MODIFICAR
Estaopcion permite modificar losvalores asignadosaunacasilladel almacén.

Antes de pulsar esta softkey se debe seleccionar, mediante el cursor, la posicion del
almaceén que se deseamodificar.

Unavez sel eccionadaestaopcionlassoftkeyscambiaran decolor, representdndoselas
mismassobrefondo blanco, y mostraran lainformaci én correspondi enteacadacampo.

Ademés, en cual quier momento sepodrasolicitar mésinformaci én sobreloscomandos
de edicion pulsando lateclaHELP. Para salir de este modo de ayuda se debe pul sar
nuevamente lateclaHELP.

Si sepulsalateclaESC seborraralainformacién mostrada en lazonade edicion que
correspondiaalacasillade amacén seleccionada. A partir de este momento se podra
editar nuevamentelacasilladeseada.

Si sedeseaabandonar laopcion de modificar sedeberaborrar, mediantelateclaCL o
lateclaESC, lainformacion mostradaen laZonadeediciony acontinuacion pulsar la
teclaESC. Latabla se mantendra con losvalores anteriores.

Unavez finalizada la modificacion de la posicion de almacén seleccionada se debe
pulsar lateclaENTER. L osnuevosval oresasignadosadi chaposi ciénseranintroducidos
enlatabla.
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BUSCAR
Estaopcién permiterealizar unablsquedaen latabla
Unavez sel eccionada esta opcion | as softkeys mostrarén | as siguientes opciones:

COMIENZO Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre la primera
posicion de latablay se abandonala opcion de blusgueda.

FINAL Siseseleccionaestasoftkey el cursor seposicionasobrelaultimaposiciénde
latablay se abandonala opcion de blsgueda.

POSICION Esta funcién permite realizar la busgueda de la posicién del almacén
deseaday posicionar el cursor sobrelamisma.

Si seseleccionaestasoftkey el CNC solicitael nimero delaposiciondel amacén
que se desea buscar.

Unavez definida dicha posicién se debe pulsar lateclaENTER.
HERRAMIENTA Esta funcion permite realizar la blsqueda de la herramienta

deseaday posicionar €l cursor sobreposicion dealmacenenlaqueseencuentrala
misma.

Si seseleccionaestasoftkey el CNC solicitael nimerodeherramientaquesedesea
buscar.

Unavez definida dicha herramienta se debe pulsar lateclaENTER.
BORRAR
Esta opcion permite borrar unao varias posiciones del almacen.
Al borrar unaposicion del almacén CNC ladegaravacia, indicativo“T”.

Si sedeseaborrar unaposiciondel almacén, sedebeindicar sunimeroy pulsar latecla
ENTER.

Si sedesean borrar variasposicionesdel almaceén, sedebeindicar el comienzo, pul sar
lasoftkey “HASTA”, indicar el nUmero delaultimaposicion dea macén quesedesea
borrar y pulsar lateclaENTER.

Si sedeseanborrar todaslasposi cionesdel amacén delatablasedebepul sar lasoftkey
“TODOQ". El CNC pediraconformidad del comandoy traspulsar lateclaENTER las
borrara
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CARGAR

Esta opcion permite cargar la tabla del almacén de herramientas con los valores
recibidos desde cualquierade las doslineas serie (RS232C 0 R$422).

Paraello sedebesel eccionar lasoftkey correspondientealalineaseriequesevautilizar
en latrasmision. Se debetener en cuentaque latrasmision comienzatras sel eccionar
dichasoftkey.

Si unavez comenzadalatransmision sedeseainterrumpir lamisma, sedebe pulsar la
softkey “ABORTAR”.

Cuando lalongitud de latablarecibida no coincide con lalongitud de latabla actual
(parametro maguinagenera “NPOCKET”), el CNC actuarade lasiguiente forma:

*  Latablarecibidaes mascortaquelaactual

Se modifican las posiciones del almaceén recibidasy las restantes quedan con €l
valor quetenian.

*  Latablarecibidaesméslargaquelaactual.

Semodificantodoslasposicionesdel d macéndelatablaactual, y al detectarseque
yano hay méssitio el CNC mostrara el error correspondiente.

SALVAR

Esta opcidn permite enviar la tabla del a@macén de herramientas a un periférico u
ordenador.

Paraell o sedebesel eccionar lasoftkey correspondientealalineaseriequesevautilizar
en latrasmision. Se debetener en cuentaque latrasmision comienzatras seleccionar
dicha softkey y que € receptor debe encontrarse preparado antes de comenzar la
transmision.

Si unavez comenzadalatransmision sedeseainterrumpir lamisma, sedebe pulsar la
softkey “ABORTAR”.
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6.5 TABLAS DE PARAMETROS GLOBALES Y LOCALES

El CNC FAGOR 8050 dispone de dostiposde variablesde propdsito general: parametros
locales PO-P25 (7 niveles) y pardmetros global es P100-P299.

El CNC actualizalastablas de pardmetrostras elaborar las operaciones que seindican en
el bloque que se encuentra en preparacion. Esta operacion se realiza siempre antes de la
gjecucion del bloque, por ello, losval oresmostradosen latablapueden no corresponderse
con los del bloque en g ecucion.

Si seabandonael Modo de Ejecucion trasinterrumpir lagjecucion del programa, e CNC
actualizara las tablas de parametros con los valores correspondientes a bloque que se
encontrabaen g ecucion.

Enlastablasdeparametroslocalesy parametrosglobalesel valor delosparametrospuede
estar visualizado en notacion decimal (4127.423) o en notacion cientifica (0.23476 E-3).

El CNC genera un nuevo nivel de imbricacion de parametros locales cada vez que se
asignen parametrosaunasubrutina. Sepermitehastaun méaximo de6 nivelesdeimbricacion
deparametroslocales.

L osciclosfijosdemecanizado G66, G68, G69, G81, G82, G83, G84, G85, G86, G87, G88
y G89 utilizan &l sexto nivel de imbricacion de parametros local es cuando se encuentran
activos.

Para acceder a las diferentes tablas de parametros locales se debe indicar € nivel
correspondiente (Nivel O anivel 6).

Durante la programacion en ato nivel los parametros locales pueden ser referenciados
mediante PO-P25, o bien utilizando las letras A-Z, exceptuando laN, deformaque A es
igual aP0y Z aP25.

Por ello, lastablas de parametros |ocal es muestran junto al nimero de parametro y entre
paréntesis, laletraasociadaa mismo. Enlastablassolo sepuedereferenciar el parametro
mediante PO-P25, no se admiten |etras.

Unavez seleccionadalatablade parametros deseada, €l usuario podradesplazar el cursor
por lapantallalineaalineamediantelasteclas”flechaarribay flechaabajo”, o bienavanzar
paginaa pagina mediante lasteclas " avancey retroceso de pagina’.

Parapoder editar omodificar |osval oresdeestatablasedisponedevariasopcionesqueson
detalladasacontinuacion.

Una vez seleccionada cualquiera de dichas opciones e usuario dispone de una zona de
pantalla para edicion, pudiendo desplazar € cursor sobre la misma mediante las teclas
“flechaaderechay flechaaizquierda’. Ademaslatecla“flechaarriba’ permite colocar el
cursor sobreel primer caracter delazonadeedicion, y latecla® flechaabajo” sobreel ultimo

carécter.
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EDITAR
Estaopcion permite editar €l parametro deseado.

Si sepulsalateclaESC seabandonarael modo de edicion manteniéndoselatablacon
losvaloresanteriores.

Una vez finadlizada la edicion del parametro seleccionado se debe pulsar la tecla
ENTER. Losvalores asignados adicho parametro serén introducidos en latabla.

BUSCAR
Esta opcion permiterealizar unabusquedaen latabla
Unavez sel eccionada esta opcion | as softkeys mostraran |as siguientes opciones:

COMIENZO Si se selecciona esta softkey €l cursor se posiciona sobre €l primer
parametro de latablay se abandonala opcién de busqueda.

FINAL Si seseleccionaestasoftkey el cursor se posicionasobre el Ultimo parametro
delatablay se abandonala opcidn de blsgueda.

PARAMETRO Esta funcién permite realizar la bisqueda del pardmetro deseado y
posicionar €l cursor sobre el mismo.

Si seseleccionaestasoftkey el CNC solicitael nimero de pardmetro que sedesea
buscar.

Unavez definido dicho nimero se debe pulsar lateclaENTER.
INICIALIZAR

Estaopcion permiteinicializar todoslospardmetrosdelatabla, asignandoleel valor 0
acadauno deéllos.

Trasseleccionar estaopcion el CNC pediraconformidad del comandoy traspulsar la
teclaENTER lo gecutara.
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CARGAR

Estaopcion permitecargar latablade parametrossel eccionadaconlosval oresrecibidos
desde cualquieradelas doslineas serie (RS232C 0 R$422).

Paraello sedebesel eccionar lasoftkey correspondientealalineaseriequesevautilizar
en latrasmision. Se debetener en cuentaque latrasmision comienzatras seleccionar
dichasoftkey.

Si unavez comenzadalatransmision sedeseainterrumpir lamisma, sedebe pulsar la
softkey “ABORTAR”.

SALVAR

Estaopcion permite enviar latablade parametros que se encuentrasel eccionadaaun
periférico u ordenador.

Paraell o sedebesel eccionar lasoftkey correspondientealalineaseriequesevautilizar
en latrasmision. Se debetener en cuentaque latrasmision comienzatras seleccionar
dicha softkey y que el receptor debe encontrarse preparado antes de comenzar la
transmision.

Si unavez comenzadalatransmision sedeseainterrumpir lamisma, sedebe pulsar la
softkey “ABORTAR”.
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7. UTILIDADES

Al entrar en este modo de operacion se muestrael directorio de programasdel CNC, enel
gue seincluyen:

L os programas piezay de personalizacion que son visibles
El programade PLC (PLC_PRG), s esvisible

El fichero deerroresPLC (PLC_ERR), s esvisible

El fichero de mensgjesPLC (PLC_MSG), s esvisible

El usuario podradesplazar el cursor por lapantallalineaalineamediantelasteclas” flecha
arriba y flecha abajo”, o bien avanzar pagina a pagina mediante las teclas “avance y
retroceso depagina’.

Ademas se dispone de varias opciones que son detal | adas a continuaci on.

Una vez seleccionada cual quiera de dichas opciones el usuario dispone de una zona de
pantalla para edicion, pudiendo desplazar € cursor sobre la misma mediante las teclas
“flechaaderechay flechaaizquierda’. Ademaslatecla”flechaarriba” permitecolocar el
cursor sobreel primer caracter delazonadeedicion, y latecla® flechaabajo” sobreel Ultimo
carécter.
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7.1 DIRECTORIO

Una vez seleccionada esta opcion, e CNC mostrara mediante softkeys las siguientes
OpCiones:

*  Visuadlizar el directorio de programas

*  Visuadlizar el directorio de subrutinas
*  Visualizar €l directorio de programas de un periférico u ordenador

7.11 DIRECTORIO DE PROGRAMAS

F 3
4 . o)
UTILIDADES P...... N.... |11.50.
| 14

PROGRAMA COMENTARIO TAMANO FECHA | HORA | ATRIBU-

T ®o00001 <MOLDE 1> 000217 09/04/91 14:27:43 O-MX
P000002 <SUBRUTINAS CNC<->PLC> 023705 10/04/91 14:32:26 m -MX
P0O00003 <MOLDE 3> 000009 10/04/91 11:21:13 -MX
P0O00010 <> 000208 10/04/91 15:24:15 -MX
P000012 <> 000029 09/04/91 16:02:22 * -MX
P0O00111 <> 000869 10/04/91 11:16:29 -MX
P000112 <> 000981 10/04/91 14:01.02 -MX
P000200 <> 002759 10/04/91 15:36:49 -MX
P0O00662 <USUARIO-EDICION> 000801 09/04/91 15:19:17 -MX
P0O09999 <USUARIO-EJECUCION> 009389 10/04/91 14:29:18 -MX
P022463 <> 000039 10/04/91 15:25:11 -MX
PLC ERR <> 000026 10/04/91 11:17:23 O-MX
PLC MSG <> 000026 10/04/91 11:17:24 O-MX
PLC_PRG <> 020634 10/04/91 17:13:52 -MX

14 programas 062800 bytes libres

CAP INS
DIRECTORIO COPIAR BORRAR RENOMBRAR| | PROTEC- COMPACTAR| | CAMBIAR
CIONES FECHA
. J
| F1 ’ ‘ F2 I | F3 ‘ F4 ’ [ F5 ] F6 I [ F7 I

MO071

Si se seleccionaestaopcion, sevisualizaran todos|os programas que siendo visibles para
el usuario se encuentran amacenados en lamemoriadel CNC.

Por lo tanto, €l directorio de programas podréaestar formado por:

Losprogramas pieza

L os programas de personalizacion

El programade PLC (PLC_PRG)

El fichero de errores PLC (PLC_ERR)

El fichero de mensges PLC (PLC_MSG)

El directorio de programas dispone de | os siguientes campos de definicion:
*  Nombre 0 nimero de programa.
Estaradefinido por el nimero de programacuando setratade un programapiezao de

un programade personalizacion, 0 por e nemoni co correspondientecuando setratadel
programade PLC, del fichero de erroresdel PLC o € fichero de mensajesdel PLC.
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Comentario asociado a programa.

Conobjetodeidentificar masfacilmentelosprogramasdel CNC, sepermiteasociar un
comentario acadauno delos programas.

Estoscomentariosdeben estar formadospor caracteresal fanuméricosy serénintrodu-
cidos en este modo de operacién utilizando la opcion RENOMBRAR, como se
explicardmasadel ante.

Tamariio del programa.

Se encuentra expresado en bytes e indica €l tamafio correspondiente al texto del
programa. Se debetener en cuentaque el tamafio real del programaesalgo mayor, ya
gueenestecampo no seincluyeel espacio ocupado por algunasvariablesdeusointerno
(cabecera, etc.).

Lafechay lahoraen que se edito e programa (Ultimo cambio)
Atributos

L osatributos de cada programamuestran informacion acercade su procedenciay de
su utilidad. Existenlossiguientescampos:
[

Indicaque el programa se encuentra almacenado en laEEPROM.

*  Indicagqueel programaestaejecutandose, bien por ser el programaprincipal o por
contener una subrutina que ha sido Ilamada desde dicho programa o desde otra
subrutina.

O Indicaqueel programalo hizo el fabricante delaméaquina.

H Indicaqueel programaesinvisible, esdecir, queel programano seravisualizado
en ningun directorio.

Como un programa invisible puede ser borrado o modificado, si se conoce su
numero, esaconsg ablequitarleel atributo de programamodificablecuandono se
desea que el usuario modifique o borre dicho programa.

M Indicaqueel programaesmodificable, esdecir, queel programapodraser editado,
copiado, etc.

Un programaque carezcade este atributo podraser gjecutado y visualizado en el
directorio de programas si los atributos correspondientes lo permiten, pero €l
usuario no podramaodificar su contenido.
X Indicaque el programa puede ser gecutado.
Un programaque carezca de este atributo no podra ser € ecutado por €l operario.
Al mostrarselosatributos de cada programase mostraran Unicamentelasletrasdelos
campos que se encuentran seleccionados, mostrandose el caracter “-” cuando no lo
estan.

Ejemplo: O—X Indica que €l programa fue realizado por el fabricante, que se
visualizarden losdirectorios, gue no esmodificabley que es posible gjecutarlo.
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7.1.2 DIRECTORIO DE SUBRUTINAS

FAGOR a

(UTILIDADES Po.... N.... [11:50:

0001 P000002 0002 P000002 0003 P000002 0004 P000002
0005 P000002 0006 P000002 0013 P000002 0014 P000002
0015 P000002 0016 P000002 0017 P000002 0018 P000002
0101 P000002 0102 P000002 0103 P000002 0104 P000002
0105 P000002 0106 P000002 0107 P000002 0108 P000002
0109 P000002 0110 P000002

0022 Subrutinas

CAP INS

DIRECTORIO[ | COPIAR BORRAR | [RENOMBRAR| | PROTEC- | | COMPACTAR| | CAMBIAR
CIONES FECHA
\_ w,
| F1 I ‘ F2 ‘ F3 | F4 I ‘ F5 I F6 ’ ‘ F7 ]

MOo72

Si sesel eccionaestaopcion, sevisualizan en formaordenada, demenor amayor, todaslas
subrutinas que se encuentran definidas en los programas piezadel CNC.

Ademésseindicajuntoacadaunadelassubrutinaslocalizadas, €l nimero deprogramaen
el que se encuentradefinida.

Si el programaen el que se encuentra definida la subrutina tiene asignado el atributo de
programainvisible, dicho programaapareceracomo P???77??2.
7.1.3 DIRECTORIO DE LA LINEA SERIE (DNC)

Si seseleccionaestemodo de operacion, El CNCvisualizardenformato DOSel directorio
delos programas pieza del ordenador.
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7.2 COPIAR

Estaopcién permiterealizar lacopiade un programaen otro, o enviar lainformacién que
se encuentra almacenadaen laEEPROM aun grabador de memorias.

7.21 COPIAR UN PROGRAMA EN OTRO

Cuando se desea copiar un programa en otro, se debe seleccionar mediante la softkey
correspondiente € tipo de programa que se desea copiar, disponiéndose para€ello delas
siguientesopciones:

Un programapieza

Un programade personalizacion
El programadel PLC

El fichero demensgesPLC

El fichero de erroresPLC

Un programadelalineaserie 1
Un programadelalineaserie 2

Si d tipo sel eccionado correspondeaun programapi ezao aun programadepersonalizacion,
el CNC solicitardel nimero de programaque se deseacopiar. Unavez definido el nimero
de programa se debe pulsar la softkey “EN”.

Si seseleccionaun programadelalineaserie 1 02, el CNC entiende que el programaque
sedeseacopiar esel que serecibirdatravésdedichalineaserie.

Unavez definido el programaque se deseacopiar el CNC solicitardel programaen el que
sedesearealizar lacopia, mostrando mediante softkeyslostipos permitidosen cadacaso.

Si el tipo sel eccionado correspondeaun programapiezasedebeindicar sunimeroy pulsar
lateclaENTER.

Ejemplo:

Si se desea copiar € programa 12 en el programa 14 la secuencia de teclas sera la
sguiente:

|COPIAR | [PROGRAMA | 12 |[EN| | PROGRAMA | 14 |ENTER |

Si el programaen quesedesearealizar lacopiaexiste, el CNC mostraraun mensajedeaviso
y daralaoportunidad de continuar laoperacion (borrando el anterior) o cancelar lacopia
pulsando lasteclasENTER o ESC respectivamente.

No se permite sel eccionar como programadestino €l Ultimo programadque haegjecutado el
CNC.

Tampoco sepermite copiar programas que contengan subrutinas, yaque unasubrutinano
puede encontrarse definida en mas de un programa. Si se desea redlizar la copia y
posteriormentecambiar denombrealasubrutinacopiada, sedebeponer como comentario
el blogue de definicién de subrutinaantes derealizar lacopia.
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7.22 ENVIAR EL CONTENIDO DE LA EEPROM A UN GRABADOR

Cuando sedeseaenviar lainformacion que se encuentraa macenadaen laEEPROM aun
grabador de memorias, se debe seleccionar la softkey "EEPROM A GRABADOR".

El CNC enviaratodalainformacion que se encuentraen lamemoria EEPROM (paginas

y simbolos de personalizacion, programas pieza 'y programa de PLC) al grabador de
memorias EPROM.

La informacion se enviara en formato "MOTOROLA S3" y a través de la linea serie
RS232C.
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7.3 BORRAR
Estaopcion permiteborrar uno ovariosprogramasdel CNC o del periférico sel eccionado.

Unavez sel eccionada esta opci 6n se debe indicar mediante la softkey correspondiente el
tipo de programa que se deseaborrar, disponiéndose paraello delas siguientes opciones:

Un programa pieza

Un programade personalizacion

El programadel PLC

El fichero de mensgjesPLC

El fichero de erroresPLC
Lamemoriacompletadel CNC

Un programadelalineaserie 1 si trabgjaen DNC
Un programadelalineaserie 2 si trabgjaen DNC

Si € tipo sel eccionado correspondeaun programapi ezao aun programadepersonalizacion,
el CNC solicitarael nimero de programaque sedeseaborrar. Unavez definido el nUmero
de programa se debe pulsar lasoftkey “ENTER”.

Del mismo modo, s €l tipo seleccionado corresponde aun programade unadelaslineas
serie, el CNC solicitara el niUmero de programa gue se desea borrar. Unavez definido el
numero de programa se debe pulsar lasoftkey “ENTER”.

Cuando se solicita la opcion de borrar la memoria completa del CNC, Unicamente se
borraran aquellos programas que tengan sel eccionado el atributo de modificable (M).
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74 RENOMBRAR

Esta opcion permite asignar un nuevo nombre o un nuevo comentario a programa
seleccionado.

Se debe sl eccionar mediante lasoftkey correspondienteel tipo de programaque se desea

renombrar, disponiéndose paraello delas siguientes opciones:

Un programa pieza

Un programade personalizacion

El programadel PLC
El fichero de mensgjesPLC
El fichero deerroresPLC

Si € tipo sel eccionado correspondeaun programapi ezao aun programadepersonalizacion,
el CNC solicitara el numero de programa que se desea renombrar. Una vez definido el

numero de programa se debe pulsar la softkey “A”.

Unavez definido el programa, sedebesel eccionar mediantesoftkeysel campo quesedesea
renombrar.

*  Nuevo numero.

Estaopcion permite asignar un nuevo nombre a programasel eccionado. Paraello se
debe introducir €l nuevo nimero que se desea asignar como nombre de programay
pulsar lateclaENTER.

No sepermitemodificar el nimero de programacorrespondienteal programadePLC,
al ficherodemensgjesdePL Coal ficherodeerroresdel PL C, yaquedichosprogramas
deben denominarse Unicamente con su nemaoni co asociado.

Si yaexisteel nuevonumerodeprograma, el CNC mostraraunmensajedeavisoy dara
laoportunidad decontinuar laoperacion (borrando el anterior) o cancelar laoperacion
pulsando lasteclas ENTER o ESC respectivamente.

Nuevo comentario.
Estaopcion permiteasignar uncomentarioal programasel eccionado. Paraello sedebe

introducir e nuevo texto que se desea asignar como comentario y pulsar la softkey
“FINAL TEXTO".

Ejemplo:

Si sedeseadefinir comocomentariodel programal4el texto* ENGRANAJE”, sedebe
actuar del siguiente modo:

RENOMBRAR | | PROGRAMA | 14|A| [NUEVOCOMENTARIO | ENGRANAJE
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7.5 PROTECCIONES

Conel objetodeevitar €l usoinadecuado deciertosprogramasy derestringir el acceso por
parte del operario a ciertos comandos del CNC, se disponen de los siguientes tipos de
proteccion que pueden ser sel eccionados mediante softkeys:

*

Permisosusuario.

Estaopciénpermitever losprogramasdel CNC quehan sido el aboradospor el usuario,
y seleccionar |os atributos de cada uno de el os.

Permisosfabricante.

Esta opcion permite ver todos |os programas amacenados en el CNC, hayan sido
elaboradospor el propiofabricanteo por el usuario, y sel eccionar losatributosde cada
uno deéllos.

Cadigos de acceso.

Estaopcion permitedefinir cadauno deloscodigosquedeberatecl ear el usuario antes
de acceder alos diversos comandos del CNC.

L osatributos que se pueden asignar a cada programamuestran informacion acercade su
procedenciay de su utilidad. Existen |os siguientes campos:

O Indicaqueel programalo hizo el fabricante delamaguina.

H Indicaqueel programaesinvisible, esdecir, queel programano seravisualizado
en ningun directorio.

Como un programainvisible puede ser borrado o modificado, si se conoce su
numero, esaconsejablequitarleel atributo deprogramamodificablecuandonose
desea que el usuario modifique o borre dicho programa.

M Indicaqueel programaesmodificable, esdecir, queel programapodraser editado,
copiado, etc.

Un programadque carezcade este atributo podraser jecutadoy visualizadoen el
directorio de programas, si |os atributos correspondientes o permiten, pero el
usuario no podramaodificar su contenido.
X Indicaque el programa puede ser gjecutado.
Un programaque carezcade este atributo no podraser gjecutado por €l operario.
Al mostrarselosatributos de cada programase mostraran Unicamentelasletrasdelos
campos que se encuentran seleccionados, mostrandose el caracter “-” cuando no lo
estan.

Ejemplo: O—X Indica que €l programa fue realizado por el fabricante, que se
visualizarden los directorios, gue no esmodificabley que es posible gjecutarlo.
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7.5.1 PERMISOS USUARIO

Una vez seleccionada esta opcion, e CNC mostrara mediante softkeys las siguientes
OpCiones:

Directorio.

Permite acceder al directorio de programas del CNC, mostrando ademés de los
programas pieza, de personalizaciony del PLC que son visibles, todoslos programas
de Usuario que soninvisibles (atributo H).

Programa.

Esta opcion permite seleccionar un programa de usuario y asignarle los atributos
correspondientes. Paraello sedebeintroducir el nimero deprogramadeseadoy pul sar
lateclaENTER.

Unavez seleccionado &l programa, e CNC permitiramodificar mediante softkeyslos
atributos“H” (invisible),“M” (modificable) y “ X" (gjecutable).

Una vez seleccionados |os nuevos permisos se debera pulsar latecla ENTER para
validarlos.

7.5.2 PERMISOS FABRICANTE

Una vez seleccionada esta opcion, e CNC mostrara mediante softkeys las siguientes
OpCiOnes:

Directorio.

Permite acceder a directorio de todos los programas del CNC, visualizandose los
programas defabricantey de usuario, sean estosvisiblesoinvisibles.

Programa.

Esta opcion permite seleccionar un programa cualquiera del CNC y asignarle los
atributoscorrespondientes. Paraello sedebeintroducir el nimero deprogramadeseado
y pulsar lateclaENTER.

Unavez seleccionado el programa, el CNC permitiramodificar mediante softkeyslos
atributos“O” (fabricante), “H” (invisible), “M” (modificable) y “X” (gjecutable).

Una vez seleccionados |os nuevos permisos se debera pulsar latecla ENTER para
validarlos.

Programa PLC, Mensajes PLC, Errores PLC.

Estas opciones permiten seleccionar el programa de PLC deseado y asignarle los
atributoscorrespondientes.

Unavez seleccionado el programa, el CNC permitiramodificar mediante softkeyslos
atributos“O” (fabricante), “H” (invisible), “M” (modificable) y “X” (gecutable).

Una vez seleccionados |os nuevos permisos se debera pulsar latecla ENTER para
validarlos.
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7.5.3 CODIGOS DE ACCESO.

Si se seleccionaestaopcion, e CNC mostraratodos los codigos de acceso que se pueden
fijar, el codigo que se hadefinidoy el nemonico correspondiente.

Siempre que seintente acceder aalgunade lastablaso modos alos que seleshaasignado
un codigo de acceso, el CNC mostrara una ventana solicitando al usuario € codigo de
acceso correspondiente. Unavez tecleado dicho codigo se debe pulsar lateclaENTER.
L os cédigos de acceso que se pueden seleccionar son |os siguientes:
Codigo de acceso general  (MASTERPSW)
Estecddigo serasolicitado por el CNC siemprequeseintenteacceder aéstaopcionde
codigos de acceso (Modo UTILIDADES / PROTECCIONES/CODIGOS DE
ACCESO).
Caodigo de acceso del fabricante (OEMPSW)
Este codigo serasolicitado por el CNC siempre que seintente acceder alos permisos
de fabricante (Modo UTILIDADES / PROTECCIONES/PERMISOS
FABRICANTE).
codigo de acceso del usuario (USERPSW)

Este cddigo serasolicitado por el CNC siempre que seintente acceder alos permisos
de usuario (Modo UTILIDADES / PROTECCIONES/PERMISOS USUARIO).

Caodigo de acceso del PLC (PLCPSW)

Este codigo serasolicitado por el CNC siempre que seintente editar el programadel
PLC, el programade mensges PLCy el programade errores PLC.

También sera solicitado este codigo cuando se desee compilar €l programade PLC.

El CNC permitiravisualizar e programade PLC (s su atributo “H” no se encuentra
seleccionado), asi como losval oresdelosrecursossin necesidad del codigo deacceso

Tampoco sesolicitaradicho codigo cuando se deseaacceder alosmensgjesactivos, a
las paginas activas, al mapade usoy alas estadisticasdel PLC.

Por el contrario, sesolicitarael codigo deaccesosiemprequeseintentaalterar el estado
de algun recurso o gecutar un comando de control de gecucion del programa.

Tambiénsepedirael codigo deacceso cuando seintentesalvar orestaurar el programa
del PLC en lamemoria EEPROM.
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Cadigo de acceso de personalizacion (CUSTOMPSW)

Este cddigo sera solicitado por el CNC siempre que se intente acceder al modo de
PERSONALIZACION.

Cadigo de acceso de los pardmetros maquina (SETUPPSW)

El CNC permite visualizar todas | as tabl as de parametros méaquinasin necesidad del
codigo de acceso.

Este codigo serasolicitado por el CNC siempre que seintente acceder alas opciones
guesuponenmodificar losvaloresdelatabla(EDITAR, MODIFICAR, INICIALIZAR,
BORRARY CARGAR), salvoenlastablasdel aslineasseriequeestaran desprotegidas.

Una vez seleccionada la opcion de “Caodigos de acceso” € CNC mostrara mediante
softkeyslassiguientesopciones:

*  Cambiar de codigo.
Paraell o sedebe seleccionar e codigo deacceso deseado eintroducir €l nuevo codigo.
*  Borrar codigo.
Esta opcion permite borrar (eliminar) uno o varios codigos delatabla.
Si se desea borrar una cédigo, se debe indicar sunimeroy pulsar lateclaENTER.
Si se desean borrar varios codigos (deben ser seguidos), se debe indicar € nUmero
correspondiente al primer codigo que se desea borrar, pulsar la softkey “HASTA”,
indicar el nUmero del dltimo codigo que se desea borrar y pulsar lateclaENTER.

*  Borrar todos.

Esta opcion permite borrar todos|os codigos de acceso. El CNC pedira conformidad
del comandoy tras pulsar lateclaENTER las borrara.
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76 COMPACTAR

Esta opcién se encuentra disponible en los modelos CNC que disponen 128 Kb de RAM
de Usuario paraamacenar |os programas pieza.

Permitecompactar lamemoriadel CNC paraaprovechar al maximoel espacionoutilizado.
Escondicién obligatoriaquea compactar lamemoriano se esté gjecutando, ssmulando o
trasmitiendo ningun programadel CNC.

7.7 CAMBIAR FECHA
Permite modificar lafechay lahoradel sistema.
Primeramente se mostrara lafechaen formato dia/lmes/afio (12/04/1992) que dispone €
CNC parasu posiblesustitucion. Traslasustitucion se deberapulsar lateclaENTER para
validarla. Si no se desea cambiarlapulsar lateclaESC.
A continuacién se mostrara la hora en formato horas/minutos/segundos (08/30/00) que

dispone el CNC para su posible sustitucion. Tras la sustitucion se deberd pulsar latecla
ENTER paravalidarla. S no se desea cambiarla pulsar latecla ESC.
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7.8 TRABAJO CON LA MEMORIA EEPROM

El CNC dispone de dosopcionesque permiten trabajar conlamemoriaEEPROM. Dichas
opciones se detallan acontinuacion, y pueden ser sel eccionadas mediante softkeys,.

781 LLEVAR UN PROGRAMA A LA MEMORIA EEPROM

Parapoder llevar un programaalamemoriaEEPROM sedebepulsar lasoftkey "MOVER
A EEPROM".

El CNC mostraralas siguientes opciones sel eccionabl es mediante softkeys:

PROGRAMA Estaopcionpermitellevar unprogramaalamemoriaEEPROM. Sedebe
teclear el nimero de programadeseado y pulsar latecla"ENTER".

MENSAJES PLC S sesdeccionaestaopciénel CNCamacenaenlamemoriaEEPROM
el fichero de mensgesdel PLC (PLC_MSG).

ERRORES PLC S sesdeccionaestaopciénel CNCamacenaenlamemoriaEEPROM
el fichero deerroresdel PLC (PLC_ERR).

El programasel eccionado pasaradelamemoriainternadel CNC alamemoriaEEPROM.
No obstante, dicho programaseguiramostrandose en el directorio de programas piezadel
CNC como un programamas, pero con € atributo e

El CNC permitirdgjecutar dicho programa. También seraposible borrarlo delamemoria
EEPROM, pero sera necesario traerlo nuevamente a la memoria del CNC s se desea
editarlo, modificarlo, copiarlo, etc.

L os programas al macenados en la EEPROM siguen conservando todos sus atributos de
protecciones (O, H, M, X), por lo que seranecesario utilizar |os codigos correspondientes
paraacceder aellos.
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7.8.2 TRAER UN PROGRAMA DE LA MEMORIA EEPROM

Parapoder traer un programade lamemoria EEPROM alamemoriainternadel CNC se
debe pulsar |a softkey "MOVER DE EEPROM".

El CNC mostraralas sigui entes opci ones sel eccionabl es mediante softkeys:

PROGRAMA Estaopcionpermitetraer unprogramadelamemoriaEEPROM. Sedebe
teclear el nimero de programa deseado y pulsar latecla"ENTER".

MENSAJES PLC Si seseleccionaestaopcion el CNCtraedelamemoriaEEPROM €l
fichero de mensgesdel PLC (PLC_MSG).

ERRORES PLC Siseseleccionaestaopcion el CNCtraedelamemoriaEEPROM €l
fichero de erroresdel PLC (PLC_ERR).

El programasel eccionado pasaradelamemoriaEEPROM alamemoriainternadel CNC,
por lo que volverdaser tratado como un programamas del propio CNC.
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8. DNC

El CNC permiteacceder aeste modo de operacion cuando al menosunadelaslineasserie
(RS232C 0 RH422) se encuentra personalizada para trabagjar en modo DNC o para
comunicarse con la disquetera FAGOR. Pardmetro méquina de las lineas serie
"PROTOCOL" distinto de O.

Cuando se accede a este modo, el CNC muestrala siguiente informacion:

- ™\
(MENU PRINCIPAL POO0110 NODIO | 11:25:35 )
ADISK 17/ JDNC 21
Estado: Activo Estado: Activa
Operacion Operacion

&

Error ultima transmision % {Error ultime transmision /7
Eeintentos ultima transmision Reintentos ultima transmision
Error ultima transmision Errer ultima transmision
Operacian Operacion :
CAP INS
ACTIVAR DESACTIV,| | ACTIVAR DEBACTLY.
DNC 1 DNC1 DNC 2 DNC 2
. /

71) (F2] [F3] [F4] [F5) [F6| [F7]

mo083

Laparteizquierdadelapantallacorrespondealalineaserie 1y laderechaalalineaserie
2.

Enel ggemplomostrado, lalineaserie 1 seutilizaparacomunicarse con unadisguetera
Fagor, parametro "PROTOCOL=2" y la linea serie 2 para comunicarse via DNC,
parametro "PROTOCOL=1".

Lazonasuperior, 1, indica:

* El estadodelalineaserie.  Activo/ Desactivo

* El tipo de operacion que se esta efectuando:
Enviando programa/ Recibiendo programa/ Enviando directorio/ Recibiendo
directorio/ etc

Lazonainferior, 2, indicalaultimaoperacion efectuaday caso de producirse algun error,
el tipodeerror.
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Asimismo, en la parte inferior de la pantalla se ofrece mediante softkeys las siguientes
opciones por cadalinea serie que se encuentra personalizada:

ACTIVAR DNC Activalalineaseriecorrespondiente.

DESACTIVAR DNC Desactivalalineaseriecorrespondiente.

L aactivacién/desactivacion delatareade DNC serealizaen modo dindmico, por lotanto,
si al desactivar latareade DNC seestarealizando unatransmisién en dicho canal el CNC
abortalatrasmisiény desactivalatareaDNC.

Independientemente de este modo de operacion, el parametro maguinadelaslineasserie

“PWONDNC" permite seleccionar si latarea de DNC se encontrara activa o no tras el
encendido en el canal serie correspondiente (RS232C 0 RS422).
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8.1 MODOS DE OPERACION A TRAVES DE LAS LINEAS SERIE

Desde el CNC se puede, atravésdelaslineas serie, efectuar |as siguientes operaciones:

*

Mostrar en lapantalladel CNC el directorio de programas del PC o de ladisquetera
Fagor.

Seleccionar € modo de operacion "Utilidades' y pulsar la siguiente secuencia de
softkeys: |DIRECTORIO| [L.SERIE* |

Copiar en lamemoriadel CNC programas del PC o de ladisquetera Fagor.

Seleccionar el modo de operacion "Utilidades' y pulsar la siguiente secuencia de
softkeys: [DIRECTORIO| [L.SERIE* |

El CNC mostrara el directorio del dispositivo externo. A continuacion pulsar la
siguiente secuenciadeteclasy softkeys:

[copiAR| [L.SERIE*| [EN | [PROGRAMA|  N°Programa

Copiar en un PC o en ladisguetera Fagor un programa piezadel CNC.

Seleccionar el modo de operacion "Utilidades' y pulsar la siguiente secuencia de
softkeys: [pIRECTORIO| [L.SERIE* |

El CNC mostrara el directorio del dispositivo externo. A continuacion pulsar la
siguiente secuenciadeteclasy softkeys:

|COPIAR| |PROGRAMA | NePrograma | EN | |L.SERIE*| | ENTER |

Ejecutar o simular un programa que se encuentra en un PC o disquetera Fagor.

Seleccionar el modo de operacion "Ejecutar” y pulsar |a softkey

El CNC mostrara el directorio del dispositivo externo. A continuacion pulsar la
siguiente secuenciadeteclas:

N° Programa

Cuando el tamarfio quetiene el programade PC que se desea gjecutar esmayor quela
capacidad de memoria gque dispone el CNC paratransmision de datos, se denomina
"gecucion de programainfinito”. EIl CNCirasolicitando informacion al PC segun se
vayae€jecutando €l programa.

Si el programaque se desea€j ecutar seencuentraal macenado envariosdiscosfloppy,
sedenomina” e ecuciondeprogramainfinitomultivolumenendisquetera’. EI CNCira
solicitando lainsercion de nuevos discos seguin se vaya g ecutando el programa.

Digitalizar unapiezay generar €l programaresultante en un PC o disquetera Fagor.

Cuando se utilizaladisqueteraFagor y sehallenado el disco, el CNC solicitaraque se
inserte un nuevo disco. Ladisqueteradispone de unamemoriaRAM paraa macenar
datos mientras se sustituye el disquete, evitando de esta forma la interrupcion del
digitalizado.
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Desde un PC se puede, através delaslineas serie, efectuar | as siguientes operaciones:

*  Mostrar en lapantalladel PC e directorio de programas del CNC.

*  Copiar enlamemoriadel CNC programas del PC.

*  Copiar en el PC un programa piezadel CNC.

*  Ejecutar o Simular un programa que se encuentraen el CNC o en PC.
Cuando el tamarfio quetiene el programade PC que se desea gjecutar esmayor quela
capacidad de memoria que dispone el CNC para transmision de datos, se denomina

"gecucion deprogramainfinito”. EIl CNCirasolicitando informacion a PC segin se
vayae€jecutando el programa.
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9. PLC

Estemodo deoperaci én permiteacceder al autdmataparacomprobar sufuncionamiento o
el estado delasdiversasvariablesdel PLC. También permiteeditar o analizar el programa
dePLC olosficherosde mensajesy errores del propio automata.

Los programas asociados a PL C alos que se tiene acceso son:

El programade autémata (PLC_PRG)
El fichero de errores del autémata (PLC_ERR)
El fichero de mensgjes del autémata (PLC_MSG)

El programade autémata(PLC_PRG) puede ser editado desde el panel frontal, utilizando
paraello comandos pertenecientes aeste modo detrabaj o, o bien ser introducido desdeun
ordenador o periférico utilizando unade las lineas serie RS232C 0 RS422.

El programadePL C seamacenaraenlamemoriainternadel CNCjunto conlosprogramas
pieza, visuaizandose en €l directorio de programas (utilidades) junto con |os programas
pieza.

Para que e autOmata pueda gjecutar su programa, es necesario que e programa fuente
editado (PLC_PRG) seaCOMPILADO. Estaoperaci on decompilacion generaun codigo
€jecutabl e que sera almacenado en lamemoriainternadel PLC.

Unavez compiladoe programano seranecesario mantener enmemoriael programafuente
(PLC_PRG) yaquecadavez que se mandeejecutar el programadel PLC, segecutaraeste
programaaobjeto.

Esconveniente, unavez comprobado el funcionamientodel programadePLC, salvarloen
lamemoria EEPROM mediante lainstruccion SALVAR PROGRAMA. De estaforma,
s por alguna causa se pierde €l programa ejecutable del PLC, podra ser recuperado €
programafuente parasu compilacion.

Tras el encendido del CNC e PLC comenzarala gecucion del Programa Objeto. Si no
disponededicho programaobjeto, |0 generardautomati camentetrascompilar el Programa
Fuente“PLC_PRG” que existe en memoria.

Si nosedisponedel programa“PLC_PRG” enmemoria, el CNCmirarasi dichoprograma
se encuentrasalvado en laEEPROM, y tras compilarlo preguntarasi se desea ponerlo en
gjecucion.

Si tampoco se dispone del programa“PLC_PRG” en laEEPROM, & CNC mostrara €l
codigo deerror correspondiente.
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Programa objeto

Programa
Fuente"PLC-
PRG"

Programa
EEPROM

No

Genera Programa Objeto

Mensgje de ERROR V

MO093

El PLC gjecutarasiempre el programaobjeto que existe en memoria, no teniendo por que
corresponder dicho programaobjeto con el programafuenteactual “PLC_PRG”, incluso
se permite que & programafuente del PLC no existaen el directorio del CNC.
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9.1 EDITAR

Unavez sel eccionada esta opci 6n se debe indicar mediante la softkey correspondiente el
programade PL C que se desea editar

El programade autémata (PLC_PRG)
El fichero de errores del autémata (PLC_ERR)
El fichero de mensgjes del autémata (PLC_MSG)

Unavez seleccionado el programa, el CNC mostrarael contenido de dicho programay €l
usuario podra desplazar €l cursor por lapantallalineaalinea mediante lasteclas “flecha
arriba y flecha abajo”, o bien avanzar pagina a pagina mediante las teclas “avance y
retroceso depagina’.

Laposicion o numero delineaqueocupael cursor estararepresentado sobrefondo blanco
en laventana de comunicados del CNC, junto alaventanaindicativade CAP/INS.

Ademas se dispone de varias opciones de edicion que son detall adas a continuacion.

Una vez seleccionada cualquiera de dichas opciones el usuario dispone de una zona de
pantalla para edicion, pudiendo desplazar €l cursor sobre la misma mediante las teclas
“flechaaderechay flechaaizquierda’. Ademaslatecla”flechaarriba” permitecolocar €l
cursor sobreel primer caracter delazonadeedicion, y latecla® flechaabajo” sobreel Ultimo
carécter.

EDITAR
Esta opcion permite editar nuevas lineas o bloques en el programa sel eccionado.

Antesde pulsar esta softkey se debe seleccionar, mediante e cursor, €l bloquetrasel
que se deseaintroducir €l nuevo bloque editado.

Unavez sel eccionadaestaopcionlassoftkeyscambiaran decolor, representandoselas
mismas sobre fondo blanco, y mostraran la informacion correspondiente al tipo de
edicion que se permiterealizar.

Si sepulsalateclaESC se borrara el blogue que se estaba editando. A partir de este
momento se podra comenzar nuevamente la edicion de dicho bloque.

Unavez finalizada la edicion del bloque se debe pulsar latecla ENTER. El nuevo
bloqueeditado seraafiadido al programatrasel blogueque seencontrabaindicado por
el cursor.

El cursor seposicionarasobreel nuevo bloqueeditadoy lazonadeedicion seborrarg,
permitiendo de este modo continuar con la edicion de nuevos bloques.

Si sedeseaabandonar estaopcion, deberaencontrarse vacialazonadeedicion. Si no
lo estd, debeborrarsedichainformaci 6n mediantelateclaESCy acontinuaci on pul sar
nuevamente latecla ESC.

Capitulo: 9 Seccion: Pégina
PLC EDITAR 3




MODIFICAR
Esta opcién permite modificar unalineao bloque del programa sel eccionado.

Antesde pulsar estasoftkey se debe sel eccionar, mediante el cursor, €l bloque que se
deseamodificar.

Unavez sel eccionadaestaopcionlassoftkeyscambiaran decol or, representandosel as
mismassobrefondo blanco, y mostraran|ainformaciondel tipo deediciénquesedebe
utilizar en el blogue que se deseamodificar.

Si sepulsalateclaESC seborraralainformacion mostradaen lazonade edicion que
correspondiaal bloqueamodificar. A partir deestemomento sepodraeditar nuevamente
el contenido del bloque.

Si sedeseaabandonar laopcion de modificar sedeberaborrar, mediantelateclaCL o
lateclaESC, lainformacion mostradaen lazonadeedicidny acontinuacion pulsar la
teclaESC. El blogue gue se habia sel eccionado no sera modificado.

Unavezfinalizadalamodificaciondel bloquesedebepulsar lateclaENTER. El nuevo
bloqueeditado sustituiraal anterior.
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BUSCAR
Estaopcionpermiterealizar unablsquedaen e programagueseencuentrasel eccionado.
Unavez sel eccionada esta opcion las softkeys mostraran | as siguientes opciones:

COMIENZO Si seseleccionaestasoftkey el cursor seposicionasobrelaprimeralinea
de programa, quedando seleccionada la misma y se abandona la opcién de
busqueda.

FINAL Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre la Ultimalinea de
programa, quedando sel eccionadalamismay seabandonalaopcion debusqueda.

TEXTO Estafuncion permiterealizar lablsquedadeuntexto o secuenciadecaracteres
apartir del bloque sobre & que se encuentra posicionado el cursor.

Si seseleccionaestasoftkey el CNC solicitalasecuenciadecaracteresquesedesea
buscar.

Unavez definido dicho texto se debe pulsar lasoftkey “FINAL DE TEXTO”,y
el cursor se posicionarasobre laprimera secuenciade caracteres encontrada.

Labusguedaserealizaraapartir del bloquesobreel que seencuentraposicionado
el cursor, realizandose la busguedaincluso en e mismo bloque.

El texto encontrado se mostrara en forma resaltada y se permitira continuar la
busqgueda de dicho texto alo largo del programa o abandonar |a blsqueda.

Si se desea continuar labusquedaalo largo del programa se debe pulsar latecla
ENTER. El CNC realizaralabusguedaapartir del tltimo texto encontradoy o
mostraraenformaresaltada.

Estaopciondecontinuar lablsquedase podrae ecutar cuantasvecesquesedesee.
Unavez alcanzado € final del programael CNC continta la busgueda desde el
principiodel programa.

Paraabandonar laopci6n debusquedasedebepul sar lasoftkey “ABANDONAR”
o lateclaESC. EI CNC mostrara el cursor posicionado sobre lalineaen que se
encontrd por ultimavez el texto solicitado.

NOLINEA Si seseleccionaestasoftkey el CNC solicitael nimerodelineaoblogueque
se deseabuscar. Unavez definido dicho numeroy tras pulsar lateclaENTER,
el cursor seposicionasobrelalineasolicitada, quedando sel eccionadalamisma
y se abandonala opcién de blsgueda.
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SUSTITUIR

Estaopciénpermitesustituir enel programasel eccionadoy cuantasvecessedeseeuna
secuenciade caracteres por otra.

Si se seleccionaestaopcion el CNC solicitala secuencia de caracteres que se desea
sudtituir.

Unavez definido e texto que se desea sustituir se debe pulsar lasoftkey “POR”, y el
CNC solicitarala secuenciade caracteres por la que se desea sustituir.

Tras definir dicho texto se debe pulsar la softkey “FINAL DE TEXTO”, y € cursor
Se posicionara sobre la primera secuencia de caracteres encontrada.

Labusguedaserealizaraapartir del bloque sobre el que se encuentra posicionado el
cursor, realizandose la bisquedaincluso en el mismo bloque.

El texto encontrado apareceraenformaresaltaday semostraran mediante softkeyslas
siguientesopciones:

S| SUSTITUIR Redlizara la sustitucion del texto que se encontraba en forma
resaltaday continuaracon labusguedadel texto que se solicitd sustituir.

EstablUsquedaserealizardapartir del texto sustituidoy hastael final del programa.
Si no seencontraron méstextos, el CNC darapor finalizadalaopcion desustituir.

El nuevotexto encontrado apareceraenformaresaltada, volviéndoseamostrar las
mismasopciones mediantesoftkeys.

NO SUSTITUIR No realizaralasustitucion del texto que se encontraba en forma
resaltaday continuaracon labusguedadel texto que se solicitd sustituir.

EstablUsquedaserealizardapartir del texto sustituidoy hastael final del programa.
Si no seencontraron méstextos, el CNC darapor finalizadalaopcion desustituir.

El nuevotexto encontrado apareceraenformaresaltada, vol viéndoseamostrar las
mismasopciones mediantesoftkeys.

HASTA EL FINAL Esta opcion realizara una blsqueda y sustitucion del texto
seleccionado alo largo detodo € programa.

Estabusqueday sustitucién comenzaraen €l texto mostrado en formaresaltaday
continuarahastael final del programa.

ABORTAR Estaopciénnorealizaralasustituciondel texto queseencontrabaenforma
resaltaday dar&por finalizadalaopcion de sustituir.
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BORRAR BLOQUE

Esta opcién permite borrar un bloque o un grupo de bloques.

Si sedeseaborrar un blogue, serasuficientecon posicionar €l cursor sobreel bloqueque
sedeseaborrar y pulsar lateclaENTER.

Si sedeseaborrar un grupo de bloques, sedebenindicar el bloqueinicia y el bloque
final que se desean borrar. Paraello se seguiran |os siguientes pasos:

*

Posicionar el cursor sobreel primer blogue que sedeseaborrar y pul sar lasoftkey
“INICIO BLOQUE".

Posicionar el cursor sobreel ultimo bloque que sedeseaborrar y pul sar lasoftkey
“FINAL BLOQUE".

Si €l ultimobloguequesedeseaborrar coincidecon el dltimo bloquedeprograma,
también se puede seleccionar dicho bloque pulsando la softkey “HASTA EL
FINAL”.

Unavez seleccionados el bloqueinicia y el bloguefinal que se desean borrar, €l
CNCmostraraenformaresal tadal osbloquessel eccionadosy pediraconfirmacion
del comando.

MOVER BLOQUE

Esta opcion permite mover un blogue o un grupo de blogues, debiendo indicarse €l
blogueinicial y el bloquefinal quesedeseanmover. Paraello seseguiranlossiguientes
pasos:

*

*

Posicionar el cursor sobreel primer bloquequesedeseamovery pulsar lasoftkey
“INICIO BLOQUE".

Posicionar el cursor sobreel Ultimo bloque que sedeseamover y pulsar lasoftkey
“FINAL BLOQUE”.

Si € ultimo bloquequesedeseamover coincidecon el Ultimo bloquedeprograma,
también se puede seleccionar dicho bloque pulsando la softkey “HASTA EL
FINAL”.

Cuando sedeseamover ununicobloque, losbloquesinicial y final seranel mismo.

Unavez seleccionados el blogue inicia y € bloque final que se desean mover, el CNC
mostraraen formaresaltadal os bl oques sel eccionados.

A continuacion sedebeindicar medianteel cursor el bloquetrasel quesecol ocarael bloque
0 grupo de bloques sel eccionados.

Unavez sel eccionado el bloquesedebepul sar lasoftkey “INICIO DE OPERACION” para
gue el CNC gecute el comando.
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COPIAR BLOQUE

Esta opcion permite copiar un blogue o un grupo de bloques, debiendo indicarse €
blogueinicial y el bloquefinal quesedesean copiar. Paraello seseguiranlossiguientes
pasos:

*  Posicionar e cursor sobredl primer bloque que sedeseacopiar y pulsar lasoftkey
“INICIO BLOQUE".

*  Posicionar el cursor sobreel Ultimo bloque que sedeseacopiar y pulsar lasoftkey
“FINAL BLOQUE".

Si el ultimo bloquequesedeseacopiar coincidecon e tltimobloquedeprograma,
también se puede seleccionar dicho bloque pulsando la softkey “HASTA EL
FINAL™.

Cuando sedeseacopiar ununicoblogue, losbloquesinicial y final seranel mismo.

Unavez seleccionadosel bloqueinicial y el bloquefinal quesedesean copiar, el CNC
mostraraen formaresaltadal os bl oques sel eccionados.

A continuacion se debe indicar mediante el cursor el bloquetras el que se copiarael
bloque o grupo de bloques sel eccionados.

Unavez seleccionado el bloquesedebe pul sar lasoftkey “INICIO DE OPERACION”
parague el CNC gecute el comando.
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COPIAR A PROGRAMA
Estaopcion permite copiar un blogueo ungrupo debloguesen otro programadistinto.
Unavez seleccionadaestaopcion el CNC solicitardel nimero de programaen €l que
sedeseacopiar €l blogue o grupo de blogues. Unavez tecleado dicho nimero se debe
pulsar lateclaENTER.

A continuacion sedebenindicar €l blogueinicial y €l bloquefinal quesedesean copiar.
Paraello se seguiran |os siguientes pasos:

*  Posicionar €l cursor sobreel primer bloque que sedeseacopiar y pulsar lasoftkey
“INICIO BLOQUE”".

*  Posicionar € cursor sobreel tltimo blogue que sedeseacopiar y pulsar lasoftkey
“FINAL BLOQUE".

Si & ultimobloguequesedeseacopiar coincideconel tltimobloquedeprograma,
también se puede seleccionar dicho bloque pulsando la softkey “HASTA EL
FINAL”.

Cuando sedeseacopiar ununicoblogue, losbloquesinicia y final seranel mismo.

Unavez sel eccionados|osbloquesque sedesean copiar, el CNC gjecutarael comando
seleccionado.

Si el programaenel quesedesearealizar lacopiaexiste, el CNC mostraral assiguientes
OpCiOnes:

*  Sustituir €l programa. Para ello se borraran los bloques que contenia dicho
programay se colocaran en su lugar |os nuevos blogues copiados.

*  Afadir losblogues seleccionadostras el programadestino.
*  Abortar el comandoy no efectuar la copiasolicitada.
INCLUIR PROGRAMA

Esta opcién permite incluir e contenido de otro programa en €l programa que se
encuentrasel eccionado.

Una vez seleccionada esta opcion el CNC solicitara el nUmero de programa cuyo
contenido se desea incluir. Una vez tecleado dicho niUmero se debe pulsar la tecla
ENTER.

A continuacion sedebeindicar medianteel cursor €l bloquetrasel que sedeseaincluir
dicho programa.

Unavez seleccionado el bloquesedebe pul sar lasoftkey “INICIO DE OPERACION”
paraque el CNC gjecute e comando.
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9.2 COMPILAR
Esta opcién permite compilar el programafuente del automata“PLC _PRG”.

Parapoder g ecutar estecomando esnecesario queel programade PL C seencuentreparado,
sinoloestael CNC preguntaraal operario si se desea parar dicha gjecucion.

Una vez compilado el programa fuente, e CNC generara el programa € ecutable del
autémata.

Si durante lacompilacién del programafuente se detectan errores, el CNC no generarael
programa gjecutable y se visualizaran en pantalla los errores detectados. Los errores se
mostraranapartir del primer error detectado, visualizandosehastaunméximode 15errores.

Si sedetectan fall os que no repercuten en laegjecucion (etiquetas no referenciadas, etc.), €l
CNC mostraral osavisoscorrespondientesy generarael programaobj eto parasu € ecucion.

Trasegecutarsecorrectamenteel comandodecompilar, el CNC preguntaras sedeseaponer
en marchael automata.
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9.3 MONITORIZACION

Esta opcién permitevisualizar €l programadel PLCy analizar €l estado delos diferentes
recursosy variablesdel PLC.

Unavez sel eccionada estaopcién, e CNC mostrarael programa fuente que corresponde
al programa e ecutable, aungque dicho programa (el fuente) se hayaborrado o modificado
enel CNC.

Ademés semostrarén en formaresaltada, incluso en laslineas que no se estén gjecutando,
todas las consultas que se encuentren a nivel légico alto (=1) y las acciones cuyas
condiciones secumplan.

Si sedeseavisualizar el programaapartir deunalineadeterminada, sedebe pul sar latecla
“L” seguidadel nimero delineaapartir del cual sedeseavisualizar € programa. Unavez
definido el nimero delinea se debe pulsar lateclaENTER.

El usuario podradesplazar el cursor por lapantallalineaalineamediantelasteclas” flecha
arriba y flecha abgjo”, o bien avanzar pagina a pagina mediante las teclas “avance y
retroceso depagina’.

Ademéssedisponedevariasopcionesdemonitorizaci on queson detal ladasaconti nuacion.

Una vez seleccionada cualquiera de dichas opciones el usuario dispone de una zona de
pantalla para edicion, pudiendo desplazar €l cursor sobre la misma mediante las teclas
“flechaaderechay flechaaizquierda’. Ademaslatecla”flechaarriba” permitecolocar el
cursor sobreel primer caracter delazonadeedicion, y latecla® flechaabajo” sobreel Ultimo
carécter.

MODIFICAR EL ESTADO DE LOS RECURSOS

El CNC disponedelassiguientesinstruccionesquepermiten modificar el estadodelos
diferentesrecursosdel autOmata.

| /256 =0/1 Alterael estado (0/1) delaentradaindicada. Por ggemplo
1120 =0, asigna el estado 0 alaentrada1120.

| 1/256.1/256 = 0/1 Alterael estado (0/1) del grupo de entradasindicado. Por
gjemplo1100.103=1, asignael estado 1 alasentradas| 100,
1101, 1102, 1108.

O 1/256=0/1 Alterad estado (0/1) delasalidaindicada. Por g emplo 020

=0, asignael estado 0 alasalida O20.

0 1/256.1/256 = 0/1 Altera el estado (0/1) del grupo de salidas indicado. Por
gemplo 022.25 =1, asignael estado 1 alas salidas 022,
023, 024, O25.

M 1/5957 = 0/1 Altera el estado (0/1) de la marcaindicada. Por ggemplo
M330 =0, asigna €l estado 0 alamarcaM330.

M 1/5957.1/5957=0/1  Alterael estado (0/1) del grupo de marcas indicado. Por
gjemplo M400.403 = 1, asigna €l estado 1 a las marcas
M400, M401, M402, M403.
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TEN 1/256 = 0/1

TRS 1/256 = 0/1

TGn 1/256 n=0/1

CUP 1/256 = 0/1

CDW 1/256 = 0/1

CEN 1/256 = 0/1

CPR /256 n=0/1

C1/256=n

B 0/31R 1/559 = 0/1

R1/559=n

R 1/559.1/559 = n

Alterael estado(0/1) delaentradaEnabledel temporizador
indicado. Por gemplo TEN12 =1, asigna€l estado 1ala
entrada de Enable del temporizador T12.

Alterael estado (0/1) delaentradade Reset del temporizador
indicado. Por gemplo TRS2 = 0, asigna el estado O ala
entrada de Reset del temporizador T2.

Alterael estado (0/1) de la puerta de disparo “TGn” del
temporizador indicado (1/256), asignandol elaconstantede
tiempo deseada (n). Por ggemplo TG1 22 1000=1, asigna
el estado 1 alapuertade disparo 1 del temporizador T22,
asignandol e una constante de tiempo de 1000.

Altera el estado (0/1) de la entrada de contaje (UP) del
contador indicado. Por ggemplo CUP 33 = 0, asigna €l
estado O ala entrada de contaje del contador C33.

Alterael estado (0/1) delaentradade descontagje (DW) del
contador indicado. Por ejemplo CDW 32 = 1, asigna €l
estado 1 ala entrada de descontgje del contador C32.

Alterael estado (0/1) delaentradade Enabledel contador
indicado. Por ggemplo CEN 12 =0, asignael estadoOala
entrada de enable del contador C12.

Altera €l estado (0/1) de la entrada de Preseleccion del
contador indicado (1/256). S conestainstruccionseproduce
un flanco de subida en dicha entrada, a su cuenta se le
asignarael valor seleccionado (n).

Por ggemplo: CPR 10 1000 = 1, asigna €l estado 1 ala
entradade preselecciondel contador C10. Ademéssi seha
producido en cambio deestado en estaentrada(antesdebia
haber un 0) el contador se preseleccionara con e valor
1000.

Asigna e vaor indicado (n) a la cuenta del contador
especificado. Por giemplo C 42 = 1200, asigna €l valor
1200 alacuentadel contador C42.

Altera el estado (0/1) del Bit (0/31) correspondiente al
Registro (1/559) indicado. Por ggemplo B5 R200 = 0,
asigna el estado 0 a bit 5 del registro R200.

Asignael valor indicado (n) al registro especificado. Por
giemplo R 303 = 1200, asigna el valor 1200 al registro
R303.

Asignael vaorindicado (n) a grupo deregistrosindicado.
Por gjemplo R234.236 = 120, asigna € valor 120 a los
registros R234, R235, R236.
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Se debe tener en cuenta, que cuando se hace referenciaaun Gnico recurso, se permite
referenciarlo mediante sunemdnico correspondiente.

Por gjemplo: /STOP=1 esinterpretado por el CNC como M5001=1

CREAR VENTANA

El CNC permitedisponer deunaseriedeventanasparavisualizar enellasel estadode
losdistintosrecursosdel PLC.

Estas ventanas se mostraran superpuestasa programadel automatay lainformacion
en ellasmostradaseraactualizadadinamicamente.

Lasopciones“MODIFICAR VENTANA”, “VENTANA ACTIVA” y “ACTIVAR
SIMBOLOS’ permiten manipular dichas ventanas.

Cadavez que secreaunanuevaventana, e CNC leasignara2 lineasdeinformacion,
paravisualizar en ellas el estado delos recursos deseados.

Se disponen de dostipos de ventanas sel eccionabl es por softkeys

VENTANA PARA VISUALIZAR TEMPORIZADORES Y REGISTROS

Estaventanaseencuentradivididaendospartes, unaparavisualizar Temporizadores
y laotraparavisualizar Registros.

Temporizador. Mostraraun temporizador por linea, representandose para cada
uno de elloslos siguientes campos de informaci on:

TG Indicad nivel 16gico delaentradade disparo que se encuentre activa.

M  Indica el estado o modo de trabajo del temporizador: Una S si esta
parado, unaT s estdtemporizandoy unaD s esta deshabilitado.

TEN Indicael nivel I6gico delaentradaEnable.

TRS Indicaedl nivel [6gico delaentrada Reset.

T  Indicael nivel 16gico delasalidade estado del temporizador.

ET Indicael tiempotrascurrido.

TO Indicad tiempo quefata.

Parapoder solicitar informaci n deuntemporizador o grupo detemporizadoresse
tecleard e comando T 1/256 0 T 1/256.1/256 y pulsar la tecla ENTER a
continuacion.

Registro. Mostraraun registro por linea, representandose para cadauno de ellos
lossiguientes campos deinformacion:

HEX Indicael valor interno enformato hexadecimal.
DEC Indicael valor interno en formato decimal (con signo).

Parapoder solicitar informacion de un registro o grupo deregistros seteclearael
comando R 1/559 6 R 1/559.1/559 y pulsar lateclaENTER a continuacion.
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VENTANA PARA VISUALIZAR CONTADORES Y DATOS BINARIOS

Estaventana se encuentradivididaen dos partes, unaparavisualizar Contadores
y laotraparavisualizar Datos Binarios.

Contador . Mostraraun contador por linea, representdndose paracadaunodeellos
los siguientes camposdeinformacion:

CEN Indicad nivel |6gico delaentrada Enable.

CUP Indicael nivel I6gico delaentradade Contagje.
CDW Indicad nivel |6gico delaentrada de Descontgje.
CPR Indica€l nivel 16gico delaentradade Preseleccion.

S Indica € estado del contador. Un 1 cuando la cuenta interna del
contador vale 0y un O € resto de |os casos.
C Indicael valor de su cuenta.

Parapoder solicitar informacion de un contador o grupo de contadores setecleara
el comando C 1/256 6 C 1256.1/256 y pulsar latecla ENTER a continuacion.

Datos Binarios. Mostraraunalineade informacion por cadarecurso o grupo de
recursossolicitado.

Las instrucciones que se disponen para solicitar informacion de los distintos

recursosson:

| 1/256 61 1/256.1/256 Muestrael estadodelaentradaogrupodeentradas
indicado.

0 1/256 6 O 1/256.1/256 Muestrael estado delasalidao grupo de salidas
indicado.

M 1/5957 6 M 1/5957.1/5957 Muestrael estado delamarcao grupo demarcas
indicado.

B 0/31 R 1/559 Muestrael estado del bit de registro indicado.

S sesolicitad estado deunao variasentradas, salidaso marcas, e CNC mostrara
lineascompl etasdeinformaci on, aunqueno sehayan solicitado todossusel ementos.

Cuando se utilizan losnombresgenéricos(l / O/ M) paravisualizar |osrecursos,
el CNC mostrara siempre 20 recursos por linea, y cuando se utiliza su simbolo
asociado sevisualizaran 3 recursos por linea, mostrandose sunombregenérico s
el recurso no dispone de simbol 0 asociado.

Si se solicita €l estado de un bit de un registro el CNC mostrarg, en la linea
correspondiente, tnicamenteel bit solicitado.
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MODIFICAR VENTANA

Estaopci 6n permitemanipul ar conlaventanaactiva(laqueseencuentrasel eccionada),
pudiendo modificar sutamafio, eliminar su contenido eincluso eliminarla.

Paraello dispone de | as sigui entes opciones que seran mostradas mediante softkeys:

AUMENTAR Permite aumentar el tamafio de la ventana activa, disponiéndose de
otralineamas de informacion cadavez que se pul sa esta softkey.

DISMINUIR  Permitedisminuir el tamafio de laventana activa, disponiéndose de
unalinea menos de informacion cada vez que se pulsa esta softkey
(minimo 2lineas).

LIMPIAR Permitelimpiar laventanaactiva, anulando todasu informacion.

CERRAR Permite cerrar la ventana activa. Si se cierra una ventana el CNC
dejarddevisualizarla.

VENTANA ACTIVA
Estaopcion permite seleccionar entreel programadel PLCy cadaunadelasventanas
gue se encuentran creadas (temporizadores, registros, contadoresy datosbinarios) la
ventana sobre la que se desea operar.

Se debetener en cuentaque el operario podramanipular inicamente sobrelaventana
gue se encuentraactiva.

Unavez seleccionadalaventana activa se podra

Desplazar el cursor (s seencuentraactivoel programadel PL C) odesplazar lazona
devisualizacion mediantelasteclas” flechaarribay flechaabajo”.

Ejecutar cualquieradelos comandosdelaopcion “MODIFICAR VENTANA”.
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BUSCAR

Estaopci 6n quesegjecutaraindependientementedecual sealaventanaactiva, permite

realizar una busqueda en el programa del PLC, disponiéndose de las siguientes
opciones:

COMIENZO Si seseleccionaestasoftkey el cursor seposicionasobrelaprimeralinea

de programay se abandona la opcion de busgueda.

FINAL Si se selecciona esta softkey €l cursor se posiciona sobre la Ultima linea de

programay se abandonala opcion de blsgueda.

TEXTO Estafuncion permiterealizar lablUsquedadeuntexto o secuenciadecaracteres

apartir del blogue sobre el que se encuentra posicionado el cursor.

Si seseleccionaestasoftkey el CNC solicitalasecuenciadecaracteresquesedesea
buscar.

El CNC dar& por buena la busgueda siempre que se encuentre la secuencia de
caracteres solicitadaentre espaci0s 0 separadores.

Deestaforma, si seutilizanlasentradas|1, 112 el123 en el programade PLCy
sedeseabuscar € texto 11, la Unicaentrada que cumple dichacondicioneslall.

Unavez definido dicho texto se debe pulsar lasoftkey “FINAL DE TEXTO",y
el cursor se posicionara sobrelaprimerasecuenciade caracteres encontrada.

Labusquedaserealizardapartir del bloquesobreel que seencuentraposicionado
el cursor, realizandose labusguedaincluso en el mismo bloque.

El texto encontrado se mostraré en forma resaltada y se permitira continuar la
busqueda de dicho texto alo largo del programa o abandonar |ablsgueda.

Si se desea continuar labusquedaalo largo del programa se debe pulsar latecla
ENTER. El CNC redlizaralabusgueda apartir del Gltimo texto encontradoy o
mostraraenformaresaltada.

Estaopciondecontinuar labusquedase podrae ecutar cuantasvecesquesedesee.
Unavez alcanzado €l final del programa el CNC continta la busqueda desde el
principiodel programa.

Paraabandonar laopci én deblsguedasedebepul sar lasoftkey “ABANDONAR”
olateclaESC.
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ACTIVAR / DESACTIVAR SIMBOLOS

Esta opcion permite sel eccionar laformaen que se representaran los nombres de los
diferentesrecursos en todas | as ventanas que se encuentran disponibles.

Los nombres de los recursos se podran representar de dos formas, utilizando los
nombres genéricos (I / O/ M / T/ C/ R), o utilizando los simbol os asociados alos
mismas.

Si unrecurso no disponedesimbol 0 asociado semostrarasiempresu nombregenérico.
Esta softkey indicara siempre la opcion que se encuentra disponible, cambiando su
significado cada vez que es pulsada (“ACTIVAR SIMBOLOS’ 0 “DESACTIVAR
SIMBOLOS").

ARRANQUE PLC

Cuando se selecciona esta opcion el CNC comenzara a gecutar el programa de
automata desde el comienzo, incluido €l ciclo CY 1.

El CNC no g ecutara esta opcion cuando se esta gjecutando el programadel PLC.
CICLO INICIAL

Cuando seseleccionaestaopcionel CNC g ecutaralapartedeprogramacorrespondiente
a cicloinicia (CY1).

El CNC no g ecutara esta opcion cuando se esta gjecutando el programadel PLC.
CICLO UNICO

Cuando seseleccionaestaopcion el CNC gecutaraunavez el programaprincipal del
automata (PRG).

El CNC no g ecutara esta opcion cuando se esta gjecutando el programadel PLC.
PARADA PLC

Cuando se selecciona esta opcion el CNC detiene la gecucion del programa del
automata.

CONTINUAR

Cuando se seleccionaestaopcion el CNC contindacon laegjecucion del programadel
autémata.
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9.3.1 MONITORIZACION CON EL PLC EN MARCHAY CON EL PLC

PARADO

Sedebetener encuentaqueel CNCinicializatodassussalidasfisicasy |osrecursospropios
del PLC, tras e encendido, tras pulsar la secuencia de teclas SHIFT-RESET vy tras
producirse un error de WATCHDOG en el PLC.

Se debetener en cuentaqueen estainicializacion el CNC lesasignarael valor 16gico “0”
atodasellas, excepto alas que son activasanivel [6gico bajo, en cuyo caso lesasignarael
valor l6gico“1”.

Durantelamonitorizaciéndel programadel PLCy delosdiferentesrecursosdel autémata,
el CNC mostrarasiemprelosvaloresreales delosrecursos.

Si el PL Cestaenmarcha, sedebetener presentequeel procesamiento ciclicodel programa
sedesarrolladelasiguienteforma:

*

El PL C actualizal osval oresrea esdelasentradastrasefectuar | alecturadel asentradas
fisicas(armarioeléctrico).

Actualizalos valores de los recursos M5000/5957 y R500/559 con los valores que
disponen lassalidas|égicasdel CNC (variablesinternas).

Ejecutael ciclo deprograma.

Actualizalasentradas|ogicasdel CNC (variablesinternas) conlosvaloresrealesdelos
recursos M5000/5957 y R500/559.

Asigna alas salidas fisicas (armario eléctrico) los valores reales de los recursos O
correspondientes.

Copialosvaloresrealesdelosrecursos|, O, M en lasimagenes de [os mismos.

Pagina Capitulo: 9 Seccion:
18

PLC MONITORIZACION:PLCEN
MARCHAY PLCPARADO




I.FISICAS —> I.REALES

SALIDACS'{I_COGICAS M 5000/5957
> R 500/559

v

PROGRAMA
END
v

M 5000/5957 »| ENTRADASLOGICAS

R 500/559 CNC

O REALES »( SALIDASFISICAS

| REAL [ IMAGEN
OREAL > OIMAGEN
M REAL M IMAGEN

MO0S1

Si el PLC estaparado, su funcionamiento sera el siguiente:

* Losvaoresrealesdelosrecursos| correspondientes alas entradas fisicas se actuali-
zaran cada 10 milisegundos.

* Lassdidasfisicas se actualizardn cada 10 milisegundos con losvalores realesdelos
recursos O correspondientes.

*  El PLCatenderatodaslaspeticionesy modificacionesquesesolicitendesusvariables
internas.
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9.4 MENSAJES ACTIVOS

Si se selecciona esta opcion el CNC mostrard una pagina en la que se visualizarén
dinémicamente todos | os mensajes generados por el autdmata que se encuentran activos.

Dichos mensagj es se encontraran ordenados por orden de prioridad, comenzando siempre
por el demenor nimero (el masprioritario).

El usuario podradesplazar el cursor por lapantallalineaalineamediantelasteclas” flecha
arriba y flecha abgjo”, o bien avanzar pagina a pagina mediante las teclas “avance y
retroceso depagina’.

Si sedeseaborrar uno delos mensajes mostrados, se debe sel eccionar mediante el cursor
el mensaje que se deseaborrar y pulsar lasoftkey BORRAR MENSA JE a continuacion.

Sedebetener en cuentaqueel CNCrealizaunaactualizaciondindmicadelosmensa esque
seencuentran activos.

9.5 PAGINAS ACTIVAS

Si se seleccionaestaopcion el CNC mostraralapéginade menor nimero que se encuentra
activa.

Parapoder borrar unapaginao acceder al resto delas paginas que se encuentran activasel
CNC mostrara, mediante softkeys, las siguientes opciones:

PAGINA SIGUIENTE  Esta opcion permite visuaizar la proxima pagina que se
encuentraactiva.

PAGINA ANTERIOR  Esta opcion permite visualizar la anterior pagina que se
encuentraactiva.

BORRAR PAGINA Esta opcién permite desactivar la pagina que se encuentra
visualizada.

Sedebetener en cuentaque el CNC realizaunaactualizacion dinamicadelaspaginasque
Seencuentran activas.

9.6 SALVAR PROGRAMA

Si se selecciona esta opcion € CNC guarda €l programa de automata en la memoria
EEPROM.

Parapoder gjecutar este comando es obligatorio que el programade PLC esté parado, en
caso contrario el CNC preguntasi se desea parar.

Ademés, esnecesario que el programadel PL C se encuentre compilado antes de gjecutar
estainstruccion.

Trassalvar el programadeautomataenlamemoriaEEPROM, el CNC preguntasi sedesea
ponerlo en marcha.
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9.7 RESTAURAR PROGRAMA

Si se seleccionaestaopcion el CNC recuperarade lamemoria EEPROM €l programade
autdmatague previamente habiasido salvado.

Parapoder gjecutar estecomando esobligatorio qued autdmatano seencuentree ecutando

ningun programa, en caso contrario el CNC preguntasi se deseapararlo.

Trasegjecutar estainstruccién el nuevo programafuenterecuperado sustituirdaal programa

fuente anterior que disponiael PLC, siendo necesario compilarloy arrancarlo paraque el

PLC lo gecute.

9.8 MAPAS DE USO

Cuando se sel eccionaestaopcion el CNC permitirasel eccionar mediante softkeyslatabla
derecursos utilizados en €l programadel PLC.

Sedisponen delas siguientestabl as de recursos utilizados:

ENTRADAS (1)
SALIDAS (O)

MARCAS (M)
REGISTROS (R)
TEMPORIZADORES (T)
CONTADORES (C)
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9.9 ESTADISTICAS

Esta opcion muestra la distribucion de la memoria utilizada por €l PLC, los tiempos de
gjecuciondelosdiferentesmodulosdel PLC, el estado del programadeautématay lafecha
en que fue editado.

4 )
(PLC PARADO P N [11:50: )
14

* CICLO GENERAL - TIEMPOS (ms) * MEMORIA RAM (bytes)
- CicloMinimo 2 - Instalada 65536
- Ciclo Méximo 6 - Libre 44654
- Ciclo Medio 2 - Programa Objeto
- Watchdog 65535 - Fecha 11/04/1991

- Tamafio 16034
* MODULO PERIODICO - TIEMPOS (ms)
* MEMORIA EEPROM (bytes)
- CicloMinimo ok
- Ciclo Mé&ximo kK - Instalada 16384
- Ciclo Medio kK - Libre 16270
- Periodicidad ok - Programa Salvado
- Watchdog kK - Fecha 09/04/1991
- Tamafio 102
* ESTADO
* PROGRAMA FUENTE
- Ejecucion PARADA
- Compilado Sl - Fecha 11/04/1991
- Integrado en CPU-CNC (1/32) - Tamafio 20789
CAP INS
| J/
| F1 ’ ‘ F2 ‘ F3 ‘ F4 I [ F5 I F6 ’ ‘ F7 ]
8
§ J,

CICLO GENERAL

Este apartado muestra e tiempo (maximo, minimo y medio) que tarda el PLC en
gjecutar un ciclo de programa.

Se debe tener en cuenta que en dicho tiempo seincluyen:

*  Laactualizacionderecursosconlosval oresdel asentradasfisicasy delasvariables
internas del CNC.

*  Laegjecuciondel ciclodeprogramay del modulo periddicosi segjecutaduranteel
ciclo.

*  Laactualizacion delasvariablesinternasdel CNCy delassalidasfisicasconlos
valoresdelosrecursos.

*  Lascopiasdelosrecursos en lasiméagenes correspondientes.

También semuestraen esteapartado €l tiempo dewatchdog que seencuentrasel eccionado
mediante el parametro maguinadel PLC “WDGPRG”.

Pagina Capitulo: 9 Seccion:
22 PLC ESTADISTICAS




MODULO PERIODICO

Este apartado muestra el tiempo (maximo, minimo y medio) que tarda el PLC en
gjecutar el médul o periodico.

También semuestral aperiodicidad asignadaadicho médul o mediantel adirectiva“ PE
t”. Esta periodicidad indica cada cuanto tiempo comenzarala ejecucion del modulo
periodico.

Asimismo, se muestra el tiempo de watchdog para € mdédulo periédico que se
encuentra sel eccionado mediante el pardmetro maguinadel PLC “WDGPER”.
ESTADO

Proporcionainformacion sobreel estadodel programadeautomata, indicandosi dicho
programa se encuentrao no compiladoy si estéa en gjecucion o parado.

Cuando el automatano dispone de CPU propia (Integrado en CPU-CNC) seindicara
ademés el tiempo quela CPU del CNC dedicaal PLC. Estevalor estaradefinido por
el parametro maguinade PLC “CPUTIME”

MEMORIA RAM

Este apartado indicalamemoriaRAM que dispone el sistemaparauso exclusivo del
PL C (instalada), ademésindicalamemoriaque seencuentradisponible(libre) parasu
uso.

El programaobjeto o programasej ecutabl e se obtienea compilar el programafuentey
esel queel PLC utilizaparasu g ecucion. En este apartado seindicalafechaenlaque
fue generado y lacantidad de memoria RAM que ocupa el mismo.

MEMORIA EEPROM

Esteapartado indicalamemoriaEEPROM quedisponeel sistemaparauso exclusivo
del PL C(instalada), ademasindicalamemoriaqueseencuentradisponible(libre) para
SU USO.

Cadavez que se gecutael comando SALVAR PROGRAMA, el CNC amacenaen

esta memoria EEPROM el programa del automata (en un seudocddigo). En este

apartado seindicalafechaenlaquesesalvo dicho programay lo que ocupael mismo.
PROGRAMA FUENTE

Este apartado indicalafechaen laque se edito por ultimavez €l programafuente de
autdmata que se disponey lo que ocupa el mismo.

El programafuentedel PL C seencuentraa macenado enlamemoriaRAM del CNC.
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9.10 ANALIZADOR LOGICO

El analizador 16gico esta especialmente indicado para realizar la puesta a punto de la
méguinay paradeterminar erroresy situacionescriticasenel comportamiento delassefial es.

Estaopcion permiteanalizar el comportamiento delassefia esldgicasdel PLC enfuncién
de unabase de tiemposy de unas condiciones de disparo establecidas por €l usuario.

Se puede anadlizar hasta un maximo de 8 sefiales simultaneamente. Los resultados se
presentan utilizando un interface gréfico quefacilitalainterpretacion delosdatos.

9.10.1 DESCRIPCION DE LA PANTALLA DE TRABAJO

Enlapantallacorrespondienteal analizador | 6gico sepuedendistinguir lassiguienteszonas
0 ventanas de representaci on:

FAGOR a

( PLC EN EJECUCION P...... N.... |12 116 :
| 37
M 2009 ey
M 2010 N U Yy 1 ey B
T1 | 1 | 1 | 1 | 1 | 1 | 1 ]
M 2011 _,—\_’__\_
C 10 — —
MSTROBE 1
/ALARM
15
Ciclos

DISPARO: NOT /ALARM Offset Cursor:
Base Tiempos: 300 ms Tipodisparo:  CENTRO
Estado traza. COMPLETA

CAP INS

SELECCION CONDICION BASE EJECUTAR ANALIZAR
VARIABLES] DISPARO TIEMPOS TRAZA TRAZA
\

|F1| F2| F3|F4||F5|F6||F7|

TO094

1- Ventanadeestados

Presenta en forma grafica el estado de cada una de las sefiales seleccionadas. Se
encuentradivididaen dos zonas. zona de variablesy zonade estados.

*  Lazonadevariablespresentalosnombreso simbol osdelassefia es|dgicasque
sedesean andlizar.
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*

La zona de estados muestra el estado de cada variable en forma de ondas
cuadradas. Lalineacorrespondienteal nivel |6gico0semarcardconuntrazomas
grueso.

TO09S

Asimismo, se presentaunalineavertical rojaparaindicar €l puntode TRIGGER
odisparo, y otralineavertical de color verde paraindicar |aposicién que ocupa
el cursor.

Lalineavertical verde correspondienteal cursor puedeser desplazadaalolargo
delatrazay permite medir tiempos entre dos puntos de lamisma.

Lazonade estados se encuentradivididaen variasfranjas verticales. Cadauna
deestasfranjasrepresentael espacio detiempo definido por laconstante"Base
detiempos’.

Laconstante"Basedetiempos” definelaresolucion delassefialeslogicasy tras
ser definida por el usuario, puede ser modificada cuantas veces se desee. La
relacionentrela”Basedetiempos' y laresol ucion delassefial esesinversamente
proporcional, asi,amenor "basedetiempos’ seobtieneunamayor resolucionde
las sefiales, y viceversa.

Ventanadeciclos

Esta ventana presenta una serie de rayas verticales "|". Cadaunade ellasindica el
momento en que empiezala gjecucion de un nuevo ciclo de programade PLC.

Permite mantener unarelacion entre e flujo delas sefiales|0gicasy laduracion de
cadaciclo de gecucion del PLC.

Ventanainfor mativa

Estaventanaproporcionaunainformaciongeneral sobrelatrazaqueen estemomento
se esta mostrando. Lainformacion que se presentaeslasiguiente:

Trigger Presentalacondicién dedisparo quedefinio el usuario pararealizar

latraza.

Base Tiempos Indicala base de tiempos definida por el usuario y utilizada para

mostrar latrazaactual .

Estadotrace Indica € estado actual de la traza. Los textos mostrados y €l

significado de cadauno de elloses €l siguiente:

Vacia No hay ningunatraza cal culada.
Capturando Hay unatraza en proceso.
Completa Se dispone de una traza almacenada.
Capitulo: 9 Seccion: Pégina
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Offset Cursor  Indicaladistanciaalaqueseencuentrael cursor, lineavertical verde,
respecto alaposicion dedisparo, lineavertical roja. Se expresaen
milisegundos.

TipoTrigger Indicael tipodedisparoquesehase eccionado. L ostextosmostrados
y €l significado de cadauno de elloses el siguiente:

Antes Laposicion del trigger se encuentraal principio dela
traza.

Después Laposicion del trigger seencuentraa final delatraza.

Centro Laposicion del trigger se encuentraen € centro dela
traza.

Default ~ Cuando no se ha especificado ninguna condicion de
disparo.

4.- Ventanadeedicion

Eslaventana de edicion estandar del CNC. Se utiliza paratodos |os procesos que
reguieren unaentrada de datos.

5- Ventanademensajes

El CNC utilizaestaventanasiempre quenecesitapresentar unmensajedeavisooun
error.
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9102 SELECCION DE VARIABLESY CONDICIONES DE DISPARO

Antesdesolicitar unatrazaseranecesariodefinir lasvariablesquesedeseananalizar, el tipo
y condiciones de disparo y la base de tiempos con la que se desean mostrar |os valores
capturados.

Para ello se dispone de las opciones "SELECCIONAR VARIABLES', "CONDICION
TRIGGER" y "BASE DE TIEMPOS", que serdn mostradas mediante softkeys.

9.10.21 SELECCIONAR VARIABLES

Estaopcion permite sel eccionar hastaun maximo de 8 variablesque posteriormente seran
analizadas.

Presentaun cursor sobrelazonadevariablesque puede ser desplazado mediantelasteclas
"flechaarriba’ y "flecha abgjo". Ademas se mostraran mediante softkeys las siguientes
opciones:

EDICION

Esta opcion permite editar una nueva variable o modificar una de las variables
actualmentedefinidas.

Antesde pulsar esta softkey se debe seleccionar, mediante e cursor, el lugar en que se
desearepresentar dichavariable.

Unavez sel eccionadaestaopcion las softkeys cambiaran de color, representandoselas
mismas sobre fondo blanco, y mostraran la informacion correspondiente al tipo de
edicion que se permiterealizar.

Sepermiteanalizar cualquier sefial |16gicadel PLC (13, B1R120, TEN 3, CDW 4, DFU
M 200, etc.) y podraser referenciada mediante su nombre o por su simbol o asociado.

Incluso se pueden analizar expresiones | 6gicas, compuestas de una o varias consultas
guedeben seguir lasintaxisy normasuitilizadasenlael aboraci 6n deecuacionesdePL C.

M100 AND (NOT 115 OR 15) AND CPS C1 EQU 100
Aungue resulte dificil entender e tratamiento de consultas y expresiones en un
analizador | 6gi co, debetenerseen cuentaqueestautilidad puederesultar muy interesante
cuando se desea conocer €l estado de toda una expresion.

No se permite utilizar mas de 16 instrucciones de deteccion de flancos (DFU y DFD)
entretodas|as definicionesde variablesy lacondicion detrigger sel eccionadas.

Si sepulsalatecla ESC se borraralavariable que se estaba editando. A partir de este
momento se podra comenzar nuevamente laedicion dedichavariable.

Unavez finalizadala edicion de lavariable se debe pulsar lateclaENTER. Lanueva
variableeditadaseramostradaen el lugar ocupado por el cursor enlazonadevariables.
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Sepresentaran|os8 primeroscaracteresdelavariable seleccionada, aunquelavariable
0 expresion utilizada paradefinir dichavariable dispongade mas caracteres.

El cursor ocuparala posicién correspondiente ala siguiente variable, mostrandose la
misma en la zona de edicién, permitiendo de este modo continuar con la edicion de
nuevasvariables.
Si sedeseaabandonar estaopcion, deberdencontrarsevacialazonadeedicion. Sinolo
estd, debe borrarse dichainformacion mediante latecla ESC y a continuacion pulsar
nuevamente latecla ESC.

BORRAR
Estaopcion permite borrar unavariable.

Antesde pul sar estasoftkey se debe seleccionar, mediante el cursor, lavariable que se
deseaborrar.

Paraborrar mas variables se deben repetir estos pasos con cadavariable.

BORRAR TODAS

Esta opcion borratodas las variables de la ventana de estados.
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9.10.22 SELECCIONAR LA CONDICION DE DISPARO

Se define como condicion de disparo o Trigger la condicion en torno alacual se desea
realizar lacapturade datos. Ademasdichacapturase podrarealizar antes, después o antes
y después de cumplirselacondicién dedisparo (trigger) sel eccionada.

Estaopcién permitesel eccionar el tipoy lacondiciondedisparodel analizador 1 6gico. Para
ello muestramediante softkeyslas siguientesopciones:

EDICION

Permite editar o modificar la condicién de trigger o disparo en torno al cual se debe
realizar lacapturade los datos que se desean analizar.

Unavez sel eccionadaestaopcion las softkeys cambiaran de color, representandoselas
mismas sobre fondo blanco, y mostraran la informacion correspondiente al tipo de
edicion que se permiterealizar.

Sepermitedefinir cual quier expresionlogica, pudiendo estar lamismacompuestadeuna
o0 varias consultas que deben seguir lasintaxisy normas utilizadas en laelaboracion de
ecuaciones de PLC.

Ejemplos de expresionesy momento del disparo:

M100 El disparo se produce cuando M100=1
NOT M100 El disparo se produce cuando M100=0
CPSRIO0OEQ1  El disparo seproduce cuando R100 = 1
NOT 120 AND I5 El disparo se produce cuando se cumplalaexpresion

No se permite utilizar mas de 16 instrucciones de deteccion de flancos (DFU y DFD)
entretodas|as definicionesdevariablesy lacondicion detrigger sel eccionada.

Si sepulsalateclaESC seborraralacondiciondetrigger queseestabaeditando. A partir
de este momento se podra comenzar nuevamente la edicion de dicha condicion.

Una vez finalizada la edicion del trigger se debe pulsar latecla ENTER. La nueva
condicion editada seramostradaen laventanainformativa.

Si no se haespecificado ningunacondicion dedisparo el sistemaconsideragque setrata
de un trigger por defecto, mostrando el mensaje "Tipo Trigger: DEFAULT" en la
ventanainformativa. Ademas no permitira seleccionar ningunade las condiciones de
disparo posibles(trigger antes, trigger en medio, trigger después).

TRIGGER ANTES

El CNC comienzaacapturar datosapartir del momento en que secumplalacondicién
dedisparo seleccionada.

Posteriormentey unavez gjecutadalatraza, € trigger (rayavertical roja) ssmostraraal
principio delatraza.
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TRIGGER DESPUES

El CNC comienzaacapturar datosen el mismo instante en que el usuario seleccionela
opcion de gecutar latraza.

Latrazasedarapor finalizadaen el momento en que se cumplalacondicion de disparo
seleccionada.

El sistemamostrarad trigger (rayavertical roja) a fina delatraza.

TRIGGER EN MEDIO

El CNC comienzaacapturar datosen el mismo instante en que el usuario seleccionela
opcion de gjecutar latraza.

Posteriormentey unavez g ecutadalatraza, el trigger (rayavertical roja) semostraraen
el centro delamisma.
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9.10.2.3 SELECCIONAR LA BASE DE TIEMPOS

Mediante este parametro el usuario especificacual vaaser €l tiempo representado en cada
unadelasfranjasverticales.

Puesto que el tamarfio de estasfranjasesfijo, laresolucién delas sefia es quedara definida
por estabasedetiempos. Asi, cuanto menor sealabasedetiempos, mayor serélaresolucion
delassefales.

Ejemplo:  Sedispone de unamarca que cambia de estado cada 2 milisegundos.

2ms 2ms

TO096

Su representacion con una base de tiempos de 10 milisegundos seré&:

T0097

10 ms

Su representacion con una base de tiempos de 20 milisegundos seré&:

20 ms

TO098

|
I I
| |
=~ b}

Su representaci on con una base de tiempos de 4 milisegundos sera:

La base de tiempos se define en milisegundosy el valor seleccionado se mostraraen la
ventanainformativa. Por defecto el CNC asume unabase detiempos de 10 milisegundos.

En principio sepuededefinir unabasedetiemposquesegjustealafrecuenciadel assefiales
gue sevan atratar. Posteriormente, en el analisisdelatraza, se podracambiar dichabase
de tiempos obteniendo de este modo un mayor grado de resolucion de | as sefiales.
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9.10.3 EJECUTAR TRAZA

Unavez seleccionadas las variables y condiciones de disparo deseadas se debe pulsar la
softkey "EJECUTAR TRAZA" para que el CNC pueda comenzar |la captura de datos.

Cuando se hacumplido lacondicion de disparo seleccionada, lalineadetrigger mostrada
en laventanainformativacambiade color.

Durante el tiempo de g ecucién de latraza se mostrara en laventanainformativa el texto
"Estado trace: CAPTURANDOQO".

Latrazafinalizaracuando se hallenado €l buffer interno de memoriadestinado atal fino
s se interrumpe la misma pulsando la softkey "PARAR TRAZA". A partir de este
momento se mostraraen laventanainformativael texto "Estado trace: COMPLETA".
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9.10.3.1 CAPTURA DE DATOS

Lacapturade datos seredlizaa comienzo de cadaciclo (PRGy PE), despuésdeleer las
entradasfisicasy actualizar lasmarcascorrespondientesal assalidas| 6gicasdel CNCy justo
antes de comenzar lagecucion del programa.

Si ademas se desearealizar unacapturade datosdurantelaejecucion del ciclode PLC se
debe utilizar ladirectiva"TRACE".

Esta directiva permite capturar datos de sefiales que varian con frecuencias superiores a
tiempo deciclo, y datosde sefid esque varian de estado durantelagjecucion del ciclo pero
que disponen del mismo estado al principioy final deciclo.

Ejemplo de utilizacion deladirectiva" TRACE":

PRG
TRACE ; Capturade datos
TRACE ; Capturade datos
TRACE ; Captura de datos
END
PE 5
TRACE ; Captura de datos
END

La captura de datos durante la gjecucion de latraza, en este programa, se produce:

- Al comienzo de cadaciclo PRG

Cadavez que se gecute el modulo periddico (cada5 milisegundos)
En 3 ocasiones dentro del moédulo PRG

En 1 ocasion dentro del modulo PE

Deestaforma, medianteel uso deladirectiva" TRACE", se puede aumentar lafrecuencia
de capturade datos, realizando dicha capturaen los puntos que se consideran criticos.

Ladirectiva"TRACE" sedebe utilizar tnicamente cuando se estadepurando el programa
de PLC y esconveniente eliminar dichadirectivaunavez finalizada ladepuracion.
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9.10.3.2 MODOS DE OPERACION

El modo en que se capturan los datos depende del tipo de trigger seleccionado. A
continuaci énseanalizanlosdistintostiposdedisparo (trigger) utilizadosy laformaenque
serealizalacaptura de datos en cada caso:

Trigger Antes

Trigger Después

Trigger en Medio

L a captura de datos comienza en el momento en que se cumplela
condicién de disparo que se ha seleccionado, momento en que la
lineadetrigger mostradaen laventanainformativacambiadecolor.

Latrazasedapor finalizada cuando sellenael buffer delatraza o
cuando €l usuario fuerza la parada de la traza (softkey "PARAR
TRAZA").

Si sefuerzalaparadadelatraza(softkey "PARAR TRAZA") antes
de que se produzcael trigger, latraza estaravacia.

L acapturadedatoscomienzaene mismoinstanteenqueel usuario
pulsa la softkey "EJECUTAR TRAZA".

La traza se da por finalizada cuando se cumple la condicion de
disparo quesehasel eccionado, o cuando €l usuariofuerzalaparada
de latraza (softkey "PARAR TRAZA").

S sefuerzala parada de latraza antes de producirse €l trigger, se
mostrara una traza con datos pero sin posicion de disparo (linea
vertical roja).

L acapturadedatoscomienzaene mismoinstanteenqueel usuario
pulsa la softkey "EJECUTAR TRAZA".

El CNC habilitaralamitad del buffer delatrazaparaa macenar los
datoscorrespondientesalatrazapreviaal trigger y laotramitad para
losdatos correspondientesalatrazaposterior a trigger.

Latrazasedapor finalizada cuando sellenael buffer delatraza o
cuando €l usuario fuerza la parada de la traza (softkey "PARAR
TRAZA").

Si sefuerzala parada de latraza antes de producirse €l trigger, se
mostrara una traza con datos pero sin posicion de disparo (linea
vertical roja).

Trigger por Defecto El CNC efectua este tipo de traza cuando no se ha especificado

ninguna condicion de disparo.

L acapturadedatoscomienzaen el mismoinstanteenqueel usuario
pulsa la softkey "EJECUTAR TRAZA".

Latrazasedapor finalizadacuando el usuariofuerzalaparadadela
traza(softkey "PARARTRAZA")y semostraraunatrazacon datos
pero sin posicion dedisparo (lineavertical roja).

Pagina
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9.10.3.3 REPRESENTACION DE LA TRAZA

Unavez finalizadala captura de datos, el CNC presentara en la ventana de estados, y en
modo gréafico el estado de las sefial es seguin latraza que se hacal culado paralasvariables

andizadas.

Asimismo sepresentaran superpuestasalatrazaunalineavertical roja queindicael punto
donde se produjo €l trigger y otralineavertical verde queindicalaposicion del cursor.

Laposiciondd cursor (lineavertical verde) podradesplazarsealolargodelatraza mediante

lassiguientesteclas:

Flechaalaizquierda Desplazael cursor un pixel hacialaizquierda

Flecha ala derecha

Paginaanterior

Paginaposterior

Si semantiene pulsadaestatecla, el cursor avanzapixel apixel y
su velocidad de avance ira aumentando segun avance e tiempo.

Si el cursor seencuentraen el extremoizquierdo, sedesplazarala
trazamostrada hacialaderecha, manteniendo el cursor lamisma
posicion.

Desplaza el cursor un pixel hacialaderecha

Si semantiene pulsadaestatecla, el cursor avanzapixel apixel y
su velocidad de avance ira aumentando segun avance € tiempo.

Si el cursor se encuentraen el extremo derecho, se desplazarala
trazamostradahacialaizquierda, manteniendoel cursor lamisma
posicion.

Desplaza€l cursor unapantallahacialaizquierda.

Desplaza el cursor unapantallahacialaderecha

El CNC mostrara en todo momento, en la ventanainformativa, la posicion que ocupa el
cursor (lineavertical verde) respecto ala posicion de disparo (lineavertical roja). Dicha
informacion se muestracomo "Offset Cursor:" y viene dada en milisegundos.
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9.104 ANALIZAR TRAZA

Unavez finalizadalacapturadedatosel CNC, ademasde mostrar latrazaen laventanade
estados, habilitarala softkey "ANALIZAR TRAZA".

Estaopcion permiteposicionar € cursor (lineavertical verde) al principiodelatraza, al fina
delamisma o en punto determinado de latraza. Asimismo permite modificar la base de
tiempos utilizada paralarepresentacion delatrazao cal cular tiempos entre dos puntosde

latraza

Paraello se dispone delas siguientes opciones que serdn mostradas mediante softkeys:

Buscar Inicio

Buscar Final

Buscar Disparo

Buscar Tiempo

Mostrarael comienzodelatraza conel cursor posicionadoal principio
delamisma.

Mostraralaultimapartedelatraza con el cursor posicionado al final
delamisma.

Mostraralazonadelatrazacorrespondiente alazonadedisparo. La
posicionenlaqueseprodujoel trigger semostraramedianteunalinea
vertical rojasuperpuestaalatraza.

Esta opcion la gecutard el CNC cuando se ha producido trigger
duranteel andlisisdelatraza.

Tras pulsarse esta softkey el CNC solicitara la posicion respecto a
punto de disparo enlaque sedeseaposicionar €l cursor. Estevalor se
expresaraen milisegundos.

Por ggemplo: Si se ha seleccionado una"Busgueda de Tiempo" de -
1000 milisegundos, el CNC presentara la parte de la traza
correspondiente a1 segundo anterior al momento del trigger.

Si no se ha producido trigger durante el andlisisde latraza, el CNC
entenderaquelaposicionindicadaseencuentrareferidaal iniciodela
traza.
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Calcular Tiempos Estaopcion permite conocer el tiempo entre dos puntos de latraza,

M odificar Base

debiéndose seguir os siguientes pasos paradefinir € puntoinicia y
el punto final del calculo.

Posicionar el cursor ene puntoinicia del calculoy pulsar lasoftkey
"MARCARINICIO" paravalidarlo. El desplazamiento del cursor se
realizar4 mediante las teclas "Flecha a laizquierda', "Flecha a la
derecha’, "Pagina anterior" y "pégina posterior".

Posicionar €l cursor en €l punto final del calculo y pulsar la softkey
"MARCAR FINAL" paravalidarlo.

El CNC mostraraen laventanade mensgjesel tiempo existenteentre
ambos. Dicho tiempo se expresaraen milisegundos.

Esta prestaci 0n puede resultar muy Util cuando se deseacalcular con
exactitud tiempos de flanco de unasefial, tiemposentre el disparo de
dos sefiales, tiempos entre el disparo de una sefia y el comienzo de
ciclo, etc.

Esta opcion permite modificar |a"Base detiempos”.

Lazonade estados se encuentradivididaen variasfranjasverticales.
Cadaunadeestasfranjasrepresentael espacio detiempo definido por
laconstante "Base detiempos’.

Larelacionentrela"Basedetiempos'y laresoluciondelassenialeses
inversamenteproporcional, asi, amenor "basedetiempos’ seobtiene
unamayor resolucion delas sefiales, y viceversa

Traspulsarseestasoftkey el CNC solicitarael nuevovalor quesedesea
asignar alabasedetiempos. Esteval or seexpresaraen milisegundos.
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10 PERSONALIZACION

Estemodo deoperacién permitecrear hasta256 PAGINA Sdefinidaspor el usuarioqueson
almacenadas en lamemoria EEPROM .

Ademaés permite crear hasta 256 SIMBOL OS para ser utilizados en laelaboracion delas
paginas de usuario. Estos simbol os también se almacenan en lamemoria EEPROM.

La informacion que contiene una pagina o simbolo no podra ocupar mas de 4 Kb. de
memoria, en caso contrario el CNC mostrarael mensaje correspondiente.

Por su parte, |acapaci dad dememoriaEEPROM deque sedisponeparaa macenar paginas
y simbol osdeusuario, vieneindi cadaen el modo deoperacion DIAGNOSI S/ Configuracion
del Sistemacomo uno de los Recursos del CNC.

L as paginas de usuario amacenadas en laEEPROM pueden ser:

*

*

*

Utilizadas en los programas de personalizacion, tal y como se detallaacontinuacion.
Presentadaen el momento del encendido (pagina0), enlugar del logotipo de FAGOR.
Activadas desde el PLC.

El PL C disponede 256 marcas, con sunemonico correspondiente, parasel eccionar las
pantallas de usuario. Estas marcas son:

M4700 PICO
M4701 PIC1
M4702 PIC2

M4953 PIC253
M4954 PIC254
M4955 PIC255

Cuandoaunadeestasmarcasseleasignael nivel |6gicoaltolapaginacorrespondiente
quedaactivada.

Utilizadas paracompletar el sistemade ayudadelasfuncionesM (paginas 250-255).

Siempre que se solicite lainformacion de ayuda ala programacion de las funciones
auxiliares “M” mediante la tecla HELP, el CNC mostrara la pagina interna
correspondiente.

Cuando se encuentre definida la pagina de usuario 250, en dicha informacién se
mostraraademasel simbolo indicando de esta forma que se dispone de mas

paginasdeinformacién. Si se pulsadichateclael CNC mostraralapaginade usuario
250.
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El CNC seguiramostrando dicho indicativo siempre que se disponga de mas paginas
deusuario definidas (250-255).

Estas paginas deben estar definidas en orden correl ativo, comenzando siemprepor la
pagina250. Ademas el CNC entendera que no se dispone de mas paginas, a detectar
gue unade ellas no se encuentra definida.

Las paginas de usuario activadas desde el PLC pueden ser visualizadas con la opcion
PAGINAS ACTIVAS del PLC.

L as di stintas opciones disponibles en este modo de operacion son:

* UTILIDADES Permite la manipulacién de simbolos y paginas de usuario (editar,
copiar, borrar, etc.).

*  ELEMENTOS GRAFICOS Permite incluir elementos gréficos en el simbolo o
paginasel eccionada.

*  TEXTOSPermiteincluir textosen el simbolo o paginaseleccionada.

*  MODIFICACIONES Permitemodificar el simbolo o paginasel eccionada.
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10.1 UTILIDADES
L as distintas opciones disponibles en este modo son:
DIRECTORIO

Esta opcion permite visualizar €l directorio de péginas de usuario o € directorio de
simbolosde usuario.

El directoriodepaginasmuestral aspaginasdeusuario que seencuentran almacenadas
en lamemoria EEPROM vy el tamario de cada una de ellas (expresado en bytes).

El directorio de simbolos muestra los simbolos de usuario que se encuentran
almacenadosenlamemoriaEEPROM y el tamafio decadaunadeellos (expresado
en bytes).

En ambos casos se indica el nimero total de paginas o simbolos y la cantidad de
memoriaEEPROM libre.

COPIAR

Esta opcion permite realizar una copia de una pagina o de un simbolo, debiéndose
seguir paraellolos siguientes pasos:

*  Seleccionar mediante la softkey correspondiente la procedencia de la pagina o
simbol o que se desea copiar.

Directoriode PAGINAS, directorio de SIMBOL OS o unadelasdos|ineas serie
guedisponed sistema.

* S se selecciona PAGINA o SIMBOLO se debe indicar su nimero y pulsar a
continuacion lasoftkey “EN”.

* A continuaci dn sedebeindicar mediantelasoftkey correspondienteel lugar enque
sedesearedlizar lacopia.

Unapéaginadel CNC podracopiarseen otrapaginao enunadelasdoslineasserie
guedisponed sistema.

Unsimbolodel CNC podracopiarseenotrosimbolooenunadelasdoslineasserie
guedisponed sistema.

Unficherorecibido através de unade lasdoslineas serie que dispone el sistema
podracopiarse en unapaginao en un simbolo del CNC, dependiendo del tipo de
ficherorecibido.

*  Finalmente se debe pulsar lateclaENTER paravalidar el comando de copia.

Si lapagina o simbolo en el que se desearealizar la copia existe, el CNC permitira
cancelar el comando o sustituir el yaexistente por lapaginao simbolo copiado.

Ejemplo, si sedeseacopiar lapagina22 enlapagina34 lasecuenciadeteclasserala
sguiente:

| COPIAR| | PAGINA| 22 |[EN| | PAGINA| 34
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BORRAR

Esta opcién permite borrar una pagina o simbolo, debiéndose seguir para ello los
Siguientespasos:

*

Seleccionar mediante la softkey correspondiente el tipo de fichero que se desea
borrar, “PAGINA” 0 “SIMBOLO".

Indicar sunimeroy pulsar acontinuacién lateclaENTER.

El CNC pediraconfirmacion del comando.

RENOMBRAR

Esta opcion permite asignar un nuevo nombre 0 un nuevo comentario aunapaginao
simbolo.

Sedebe sel eccionar mediantelasoftkey correspondienteel tipo deficherogquesedesea
renombrar, “PAGINA” 0 “SIMBOLQO".

El CNC solicitara el nimero de pagina o simbolo que se desea renombrar. Unavez
definido dicho nimero se debe pulsar lasoftkey “A”.

A continuacion, se debe seleccionar mediante softkeys el campo que se desea
renombrar.

*

Nuevo nimero.

Estaopcién permiteasignar un nuevo nombrealapaginao simbol o sel eccionado.
Paraello sedebeintroducir el nuevo nimero quesedeseaasignar y pulsar latecla
ENTER.

Si yaexiste é nuevo nimero, el CNC mostrara un mensgje de aviso y dara la
oportunidad decontinuar laoperacion (borrando el anterior) o cancelar laoperacion
pulsando lasteclas ENTER o ESC respectivamente.

Nuevo comentario.
Esta opcidn permite asignar un comentario ala pagina o simbolo seleccionado.

Paraello sedebeintroducir el nuevo texto que se deseaasignar como comentario
y pulsar la softkey “FINAL TEXTO”.

Ejemplos:

*

*

Se desearenombrar e simbolo 14 como simbolo 33.

‘ RENOMBRAR ‘ ‘SlMBOLO ‘ 14 ‘ NUEVONUMERO \33 ‘ ENTER ‘

Se deseamodificar el comentario delapégina44.

‘RENOMBRAR HPAGINA \ 44 \ NUEVOCOMENTARIO ‘ENGRASE ‘FINALTEXTO \

Pagina
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EDITAR

Para poder editar, modificar o salvar una pagina o simbolo de usuario, es necesario
seleccionar previamentedichapéginao simbolo.

Esta opcidn permite seleccionar unapaginao simbolo de usuario.

Si lapéginao simbol o seleccionado existe, se encontraraa macenada enlamemoria
EEPROM, realizdndose una copia de dicha pagina en la memoria de edicién y
visualizdndose su contenido en lazonade edicién

Si lapaginao simbolo seleccionado no existe, e CNC mostrara una paginavaciaen
lazonade edicion.

Unavez sel eccionadaunapaginao simbolo deusuario podraser editadao modificada
y posteriormente salvada, permaneciendo activahastaque:

*  Sesalvelamisma (softkey SALVAR)
*  Se abandone el modo de operacion PERSONALIZACION.

Si se han efectuado cambios, e CNC preguntara si se desea salvar la pagina o
simbol o antes de sel eccionar lanueva paginao simbolo.

*  Seseleccione otrapaginao simbolo mediante esta mismaopcion.

Si se han efectuado cambios, e CNC preguntara si se desea salvar la pagina o
simbol o antes de sel eccionar lanueva paginao simbolo.

SALVAR

Estaopcion permiteal macenar enlamemoriaEEPROM e simbol o o paginadeusuario
que se estavisualizando como péginaactiva.
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10.2 EDICION DE PAGINASY SIMBOLOS DE USUARIO

Parapoder editar unapaginao simbol o de usuario esnecesario sel eccionarl o previamente,
mediante laopcion EDITAR del modo de operacion UTILIDADES.

La edicién o modificacién de una pagina o simbolo de usuario se realiza mediante las
opciones ELEMENTOS GRAFICOS, TEXTOSy MODIFICACIONES.

La informacién que contiene una pagina o simbolo no podra ocupar més de 4 Kb. de
memoria, en caso contrario el CNC mostrard el mensgj e correspondiente.

Unavez sel ecci onadaunapéginao simbol o deusuarioel CNC mostraraunapantal ladeeste

tipo:

MO101

\\

FAGOR a
(PAGINA : 0 P...... N . 11:50: )
14
\
= N o [
L - e -6 - TEAOOOOOOOO
X:320 Y: 160
| CAP INS
LINEA RECTANGULO] CIRCULO ARCO POLILINEA SIMBOLO +
. /
[Fl’[FZ‘F3[F4]‘F5] F6HF7’

((

*  Enlaparte superior izquierda, seindica e numero de pagina o simbolo que se esta
editando.

*  Enlaventanaprincipal serepresentaralapaginao simbolo deusuario seleccionado. S
setrata de una paginao simbolo nuevo se visualizara una pagina o simbol o vacio.

*  Sedisponedeunaventanaenlaque se muestran los distintos parametros de edicion
guesedisponen, mostrandoseademasenformaresaltadal osval oresqueseencuentran
seleccionados.

Pagina
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L os distintos parametros que se di sponen son:
*  El tipo detrazo utilizado en ladefinicidn delos elementos gréficos.
*  El avance con que se desplazael cursor (en nimero de pixels).

*  El tamafio deletrautilizado enlaelaboracion delostextosqueseinsertaranenlas
paginasy simbol os.

*  El color defondo queseutilizaparalaelaboracion delapaginay e color principal
o0 color correspondiente al trazo que se emplea para representar |os elementos
gréficosy lostextos.
Deentretodoslosrectangul osde col or mostrados, uno deellostieneensuinterior
otro rectangulo. El rectangulointerior indicael color principal seleccionadoy el
rectangulo exterior indicael color defondo que se encuentra seleccionado.
Enestami smaventanaseindi can ademaslascoordenadasdel cursor enpixels, estando
laposicion horizontal definida por lacotaen X (1 a638) y laposicion vertical por la
cotaenY (0 a334).
Una vez selecciona una de las opciones ELEMENTOS GRAFICOS, TEXTOS o
MODIFICACIONES, & CNC permitira en cualquier momento, incluso durante la
definicion deloselementosgraficosy textos, modificar |os parametros de edicion.

Deestaformaseraposibleeditar figurasdediferentecolor y distinto trazo, asi como poder
insertar textosdediferentestamanos.

Para poder acceder a este menu se debe pulsar lateclal NS.

Unavez en este modo el CNC mostrara mediante softkeys | as distintas opciones que se
detallan acontinuaciony que permiten modificar dichos parametros.

Paraabandonar estemodoy volver a menuanterior sedebepul sar nuevamentelateclalNS.

AVANCE DEL CURSOR

Esta opcién permite seleccionar el avance o paso (1, 8, 16, 24) en pixels con que se
desplazarael cursor.

Parasu selecciony tras pul sar esta softkey se seguiran |os siguientes pasos:

1.- Seleccionar enformacircular mediantelas teclas”flechaaizquierda’ y “flecha
aderecha’ el avance o paso deseado.

El CNC mostrara en todo momento y en forma resaltada el avance que se
encuentrasel eccionado.

2.- PulsarlateclaENTER paravalidar el avance seleccionado, olateclaESC si se
desea abandonar estaopcidn sin realizar ningin cambio.

Cuando se seleccionaunanuevapéaginao simbolo, el CNC asignaaeste parametro el
valor 8.
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TIPO DE LINEA

Estaopcidn permite seleccionar €l tipo delineaque sedeseautilizar comotrazoenla
definicion deloselementosgraficos.

Parasu seleccionyy tras pulsar esta softkey se seguiran |os siguientes pasos.

1-

2.-

Seleccionar enformacircular mediantelas teclas“flechaaizquierda’ y “flecha
aderecha’ € tipo delineao trazo deseado.

El CNC mostraraen todo momento y en formaresaltadad tipo delineaque se
encuentrasel eccionado.

Pulsar lateclaENTER paravalidar € tipo delineaseleccionado, o lateclaESC
S se desea abandonar estaopcion sin realizar ningtn cambio.

Cuando se seleccionaunanuevapéaginao simbolo, el CNC asignaaeste parametro el
“Trazo continuo fino”.

No sepermiteutilizar el trazo gordo pararepresentar polilineasy poligonos. Siempre
se representan con trazo fino.

TAMANO DEL TEXTO

Estaopcion permite seleccionar el tamario deletraqueseutilizaraenlaelaboracionde
lostextos que seinsertaran en las paginasy simbol os.

Se dispone detrestamarios de | etras parala el aboracion de textos:

*

Tamanonormal.

Enestetamaiio sepuedenrepresentar todaslasl etras, mayuscul asy minascul as, asi
como todoslos nimerosy caracteres que se disponen en el teclado del CNC.

Tamario dobley tamafio triple.

En estos tamarios se pueden representar las letras maydsculas "A ... Z", los
numeros"o 9II |Ossgnos ke n 113 +H’ 13 H “w " “.m Il#ll IIO/ n II/II ll<ll’ II>II’ II?II’
y |OS Cara:ter% @&Ial%llC" IIAII IIOII IIUII IIBII

Sien uno deestostamarios se sel eccionan|etrasminuscul as, el CNClasconvierte
autométicamentealetrasmayuscul as.

Para sel eccionar unade los tamarios de letra se deben seguir |0s siguientes pasos:

1-

2.-

Seleccionar enformacircular mediantelas teclas“flechaaizquierda” y “flecha
aderecha’ el tamario deletra deseado.

El CNC mostraraen todo momento y en formaresaltada el tamafio deletraque
se encuentrasel eccionado.

Pulsar lateclaENTER paravalidar el tamafio de letra seleccionado, o latecla
ESC s se desea abandonar esta opcion sin realizar ningin cambio.

Cuando se seleccionaunanuevapéaginao simbolo, el CNC asignaaeste parametro el
tipodeletranormal.

Pagina
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COLOR FONDO

Estaopcidn permite seleccionar el color que sedeseautilizar como color defondo de
lapantallagrafica.

Al editar omodificar unsimbol o nosepermitecambiar el color del fondo, debidoaque
esun atributo delapaginay no del simbolo.

Si sedeseautilizar € color blanco como color defondo, esaconsejabl eutilizar otro color
defondo durantelainsercion de elementos gréficosy textos, yaque de otraformano
se distingue el cursor (es de color blanco). Una vez elaborada toda la pantalla se
seleccionarael color defondo deseado.

Deentretodoslosrectangul osdecol or mostrados, unodeellostieneen suinterior otro

rectangulo. El rectangulointerior indicael color principal seleccionadoy el rectangulo

exterior indicael color defondo que se encuentra sel eccionado.

Para seleccionar €l color defondo se deben seguir |0s siguientes pasos:

1.- Seleccionar de entre los 16 colores mostrados y mediante las teclas “flechaa
izquierda”, “flechaaderecha’, “flechaarriba” y “flechaabajo” el color defondo
deseado.

El CNC mostraraentodo momentoy medianteel rectangulointerior el color de
fondo que se encuentra seleccionado.

2.- PulsarlateclaENTER paravalidar el color defondo seleccionadoolateclaESC
S se desea abandonar estaopcion sin realizar ningan cambio.

Cuando se seleccionaunanuevapéaginao simbolo, el CNC asignaaeste parametro el

color azul.
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COLOR PRINCIPAL

Estaopcion permitesel eccionar el color que sedeseadtilizar como color detrazoenla
representaci on deloselementosgraficosy enlostextos.

Deentretodos|osrectangul osdecolor mostrados, uno deellostieneensuinterior otro
rectangul o. El rectangulointerior indicael color principal seleccionadoy € rectangulo
exterior indicael color defondo que se encuentra sel eccionado.

Paraseleccionar el color principal sedeben seguir |os siguientes pasos.

1.- Seleccionar de entre los 16 colores mostrados y mediante las teclas “flechaa
izquierda”, “flechaaderecha’, “flechaarriba’ y “flechaabajo” el color principal
deseado.

El CNC mostraraen todo momento y mediante el rectangulo interior blanco el
color principal queseencuentrasel eccionado. Ademassemostrarael rectangulo
gue contiene los dos col ores sel eccionados (fondo y principal).

2.- PulsarlateclaENTER paravalidar el color principal seleccionadoolateclaESC
S se desea abandonar estaopcion sin realizar ningtn cambio.

Cuando se seleccionaunanuevapéaginao simbolo, el CNC asignaaeste parametro el
color blanco.

REJILLA

Esta opcion permite visualizar en la pantalla un rejilla formada por una reticula de
puntos que distan 16 pixelsuno del otro.

Larejilla sera de color blanco, cuando se utiliza como color de fondo uno de los 8
colores representados en | os rectangul os superiores'y sera de color negro cuando el
color de fondo utilizado es uno de los 8 colores representados en |os rectangulos
inferiores.

Si sedeseaeliminar largjillase debera pul sar nuevamente esta softkey.

Cadavez queseseleccionalargjilla, el CNCinicializael parametro deavance o paso
del cursor con 16 pixels.

Al coincidir este valor con ladistanciaentre puntos de largjilla, todos |os desplaza-
mientosdel cursor serealizaran sobrepuntosdelarejilla. No obstante, esteval or puede
ser modificado posteriormente mediante la softkey AVANCE DE CURSOR.
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10.3 ELEMENTOS GRAFICOS

Parapoder acceder aestaopcion esnecesario seleccionar previamenteel simbolo o pagina
gue se desea editar 0 modificar, utilizando para ello la opcién EDITAR del modo de
operacion UTILIDADES.

Esta opcion permiteincluir elementos graficos en €l simbolo o pagina que se encuentra
seleccionada. Paraello el CNC mostrardunapantallaformadapor 80 columnasy 21 filas,
640 pixels (coordenada X) x 336 pixels (coordenadaY).
Si setratadeunapaginanuevael CNC mostrarael cursor situadoenel centrodelapantalla
y s setrata de un simbolo nuevo el cursor se encontrara situado en la esquina superior
izquierda.
El cursor se representara siempre en color blanco, y una vez seleccionado uno de los
posibles elementos gréficos que pueden ser incluidos en una pagina o simbolo, podra
desplazarse alo largo de la pantalla mediante las teclas “flecha aizquierda’, “flechaa
derecha’, “flechaarriba’ y “flechaabajo”.
También podradesplazarse dicho cursor mediantel assi guientescombinacionesdetecl as:

SHIFT @ Posicionaél cursor enladltimacolumna (X638)

SHIFT @ Posicionaél cursor enlaprimeracolumna (X1)

SHIFT B Posicionaél cursor enlaprimerafila(YO0).

SHIFT B Posicionaél cursor enladltimafila(Y 334).

Ademas, se permite teclear las cotas (X, Y) correspondientes al punto en que se desea
posicionar el cursor. Paraello se deberan seguir |os siguientes pasos:

*  Pulsar latecla“X” o“Y™".

El CNC mostraraenformaresaltaday enlazonadevisualizacion delosparametrosde
edicion, el valor correspondiente alacotadel ge seleccionado.

*  Teclear e valor correspondienteal punto en quesedeseaposicionar e cursor seguneste
ge.
Laposicion horizontal se define conlacotaen X (1a638) y laposicion vertical con
lacotaenY (0a334).

Unavez tecleado el valor deseado se debe pulsar lateclaENTER. El CNC desplazara
el cursor alaposicionindicada.

Unavez seleccionaestaopcion el CNC permitiraen cualquier momento, incluso durante
ladefiniciondeloselementosgréaficos, modificar losparametrosdeedicion. Deestaforma
seraposibleeditar figurasde diferente color y distinto trazo.
Para poder acceder a este menu se debe pulsar lateclal NS.

Una vez en este modo e CNC mostrara mediante softkeys las distintas opciones que
permiten modificar dichosparametros.
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Paraabandonar estemodoy volver a mentanterior sedebepul sar nuevamentelateclal NS.

L os posibles elementos gréficos que pueden ser incluidos en una pagina o simbolo se
seleccionaran mediante softkeys, y sonlossiguientes:

LINEA
Tras pulsar esta softkey, se seguirdn |os siguientes pasos:

1.- Colocaréd cursor enlaposiciondecomienzodelalinea, y pulsar lateclaENTER
paravalidarlo.

2.- Desplazar €l cursor al puntofinal delalinea(el CNC mostraraentodo momento
lalinea que se esta programando).

3.- PulsarlateclaENTER paravalidar lalineaolateclaESC si sedeseaabandonar.

Si sedesean dibujar maslineasrepetir |asoperacionesanteriores. Si no se desean mas
lineas se debe pulsar latecla ESC paravolver a menu anterior.

RECTANGULO
Tras pulsar esta softkey, se seguirdn |0s siguientes pasos:

1.- Colocar €l cursor enuno delosvérticesdel rectanguloy pulsar lateclaENTER
paravalidarlo.

2.- Desplazar € cursor al vértice opuesto (el CNC mostrara en todo momento €
rectangul o que se esta programando).

3.- Pulsar latecla ENTER para validar € rectangulo o la tecla ESC s se desea
abandonar.

Si sedesean dibujar masrectangul osrepetir |asoperaci onesanteriores. Si no sedesean
mas rectangul os se debe pul sar latecla ESC paravolver al mena anterior.

CIRCULO
Tras pulsar esta softkey, se seguirdn |0s siguientes pasos:
1.- Colocar € cursorenel centrodel circuloy pulsar lateclaENTER paravalidarlo.

2.- Desplazar €l cursor paradefinir €l radio. A medidaque se desplazael cursor el
CNC mostrara el circulo que se esta programando).

3.- Pulsar la tecla ENTER para validar €l circulo o la tecla ESC s se desea
abandonar.

Unavez validado €l circulo, € cursor se posicionaen el centro del mismo, con
objeto defacilitar larealizacién de circul os concéntricos.

Si se desean dibujar mas circulos repetir las operaciones anteriores. Si no se desea
dibujar més circul os se debe pul sar latecla ESC paravolver a menu anterior.
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ARCO

Tras pulsar esta softkey, se seguiran |os siguientes pasos:

1-

2.-

3.-

4.-

Colocar € cursor enuno delosextremosdel arco, y pulsar lateclaENTER para
validarlo.

Desplazar €l cursor al otro extremo del arco (el CNC mostraralarectaque une
ambos puntos), y pulsar lateclaENTER paravalidarlo.

Unavez validados ambos extremosdel arco, el cursor se posicionaen e centro
delarectaquelosune.

Desplazar el cursor paradefinir lacurvatura(larectamostradaseiraconvirtiendo
en un arco que pasa por lostres puntos indicados).

Pulsar lateclaENTER paravalidar €l arco olateclaESC si sedeseaabandonar.

Si sedeseandibujar masarcosrepetir lasoperacionesanteriores. Si no sedeseandibujar
mas arcos se debe pulsar latecla ESC paravolver al menu anterior.

POLILINEA

Unapolilineaestaformadapor un conjunto delineasenlasquee final deunadeellas
coincide con el comienzo delasiguiente.

Tras pulsar esta softkey, se seguiran |os siguientes pasos:

1-

2.-

Colocar €l cursor enunodelosextremosdelapolilinea, y pulsar lateclaENTER
paravalidarlo.

Desplazar €l cursor a primer vértice delapolilinea (final delaprimeralineay
comienzodelasiguiente), el CNC mostraraentodo momentolalineaqueseesta
programando.

Pulsar latecla ENTER paravalidar lanuevalinea o latecla ESC s se desea
abandonar estaopcion (seborraratodalapolilinea).

Repetir el paso 2 paradl resto delaslineas.

Se debe tener en cuenta que el maximo nimero de tramos que puede tener una
polilinease encuentralimitado a127 rectas.

Unavez dibujadatodalapolilinea, pulsar nuevamentelateclaENTER paravalidar la
polilineaolateclaESC s sedeseaabandonar estaopcion (seborraratodalapolilinea).

Si sedesean dibujar maspolilineasrepetir |lasoperacionesanterioresy s no sedesean
dibujar mas polilineas se debe pul sar latecla ESC paravolver a menu anterior.
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SIMBOLO

Estaopcién permiteincluir un simbolo previamente dibujado en lapéaginao simbolo
gue se esta editando.

Para poder incluir un simbolo en el lugar deseado se deben seguir |os siguientes
pasos:

1-

5.

Introducir el nimero del simbolo que se deseaincluir enlapéginao simboloen
edicion, y pulsar lateclaENTER paravalidarlo.

El CNC mostraradicho simbolo. El cursor se encontrarasituado en el punto de
referencia correspondiente a dicho simbolo (esguina superior izquierda del
simbol o).

Desplazar el cursor a la posiciéon que se desea colocar & simbolo. En este
movimiento Unicamente se desplazarael cursor, no el simbolo.

Unavez situado el cursor enlaposicion deseadase debe pulsar lateclaENTER
paraque el CNC incluyael simbolo en el lugar seleccionado.

Si nosedeseaincluir el simbolo sedebepulsar lateclaESC, el CNC abandonara
estaopcion.

El CNC permiteincluir el simbolo seleccionado enmasdeunlugar. Paraellose
debe desplazar nuevamenteel cursor y pulsar lateclaENTER paraqueel CNC
incluyael simbolo en el lugar seleccionado.

Paraabandonar estaopciony volver al menuanterior sedebepul sar lateclaESC.

Si sedesean incluir varios simbol os distintos en la paginao simbol o que se encuentra
sel eccionado, sedebesel eccionar laopcion“ SIMBOL O” cadavez quesedeseeincluir
un nuevo simbolo.

Nosepermiteincluir unsimboloens mismo. Esdecir, ques seestaeditandoe simbolo
4 el CNC permitiraincluir cualquier otro simbolo que no seael simbolo 4.

Atencion:

Si seborrao modificaun simbolo, el CNC actualizara todas las paginas o
simbolosquelo contienen, yaquelasllamadasadicho simbol o permanecen
activas.

Al visualizarseunapéginao simbol o quecontieneunallamadaaunsimbolo
inexistente (no definido o borrado), no se dibujara nada en dicha zona.

Si se vuelve a editar dicho simbolo, la nueva representacion asignada al
simbolo aparecera cada vez que se visualice una pagina o simbolo que
contengaunallamadaal mismo.
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POLIGONO

Un poligono es unapolilineacerrada cuyos puntosinicia y final coinciden.

Parapoder representar un poligono se deben seguir 10s siguientes pasos:

1-

2.-

Colocar € cursor en uno delosvérticesdel poligono, y pulsar lateclaENTER
paravalidarlo.

Desplazar €l cursor al siguiente vértice del poligono (el CNC mostraraen todo
momento lalinea que se esta programando).

Pulsar latecla ENTER paravalidar lanuevalinea o latecla ESC s se desea
abandonar esta opcion (se borraratodo € poligono).

Repetir el paso 2 para el resto delos vertices.

Trasfinalizar |adefiniciondetodoslosvérti cessedebepul sar nuevamentelatecla
ENTER. El CNC completarael poligono, mostrandolalineagueunelosvértices
inicia yfinal.

Si se desean dibujar més poligonos repetir |as operaciones anterioresy si no se
desean dibujar més poligonos se debe pulsar latecla ESC paravolver a menu
anterior.

POLIGONO RELLENO

Si sedeseadibujar unpoligonorelleno sedeben seguir lospasosindicadosenlaopcion
“POLIGONO".

Unavez finalizadaladefinicion del poligono, el CNC mostrarasuinterior pintado con
el color que se hautilizado en su definicion.

CIRCULO RELLENO

Si sedeseadibujar un circul o relleno se deben seguir los pasosindicadosen laopcion
“CIRCULO".

Unavez finalizadaladefinicion del circulo, el CNC mostrarasu interior pintado con
el color que se hautilizado en su definicion.

RECTANGULO RELLENO

Si se desea dibujar un rectangulo relleno se deben seguir los pasos indicados en la
opcion “RECTANGULQO”.

Unavezfinalizadaladefiniciondel rectangulo, el CNC mostrarasuinterior pintadocon
el color que se hautilizado en su definicion.
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104 TEXTOS

Parapoder acceder aestaopcién esnecesario sel eccionar previamenteel simbolo o pagina
que se desea editar o modificar, utilizando para ello la opcién EDITAR del modo de
operacion UTILIDADES.

Estaopcién permiteintroducir textosenlapéginao simbol o seleccionado. Paraelloel CNC
mostraraunapantallaformadapor 80 columnasy 21 filas, 640 pixels(coordenadaX) x 336
pixels(coordenadaY).
Si setratadeunapaginanuevael CNC mostrarael cursor situadoenel centrodelapantalla
y s setrata de un simbolo nuevo e cursor se encontrara situado en la esquina superior
Izquierda.
El cursor se representara siempre en color blanco, y unavez seleccionado el texto que se
desea incluir, podra desplazarse a lo largo de la pantalla mediante las teclas “flecha a
izquierda”, “flechaaderecha”, “flechaarriba’ y “flechaabao”.
También podradespl azarsedicho cursor mediantel assi gui entescombinacionesdetecl as.

SHIFT @ Posicionael cursor enladltimacolumna (X638)

SHIFT @ Posicionaél cursor en laprimeracolumna (X1)

SHIFT [ Posicionael cursor enlaprimerafila(Y0).

SHIFT @ Posicionad cursor enladltimafila(Y 334).

Ademas, se permite teclear las cotas (X, Y) correspondientes a punto en que se desea
posicionar el cursor. Paraello se deberan seguir |0s siguientes pasos.

*  Pulsar latecla“X” 0“Y”".

El CNC mostraraenformaresaltaday enlazonadevisualizacion delosparametrosde
edicion, el valor correspondiente alacotadel e seleccionado.

*  Teclear el vaor correspondienteal punto en quesedeseaposi cionar el cursor seguneste
ge.
Laposicion horizontal se define con lacotaen X (1a638) y laposicion vertical con
lacotaenY (0a334).

Unavez tecleado el valor deseado se debe pulsar lateclaENTER. El CNC desplazara
el cursor alaposicionindicada.

Unavez seleccionaestaopcion el CNC permitirden cualquier momento, incluso durante
ladefiniciondelostextos, modificar losparametrosdeedicion. Deestaformaseraposible
insertar textos de diferentestamariosy de diferente color.

Para poder acceder a este menu se debe pulsar lateclalINS.

Una vez en este modo e CNC mostrara mediante softkeys las distintas opciones que
permiten modificar dichosparametros.

Pagina Capitulo: 10 Seccion:
16 PERSONALIZACION TEXTOS




Paraabandonar estemodoy volver al ment anterior sedebepul sar nuevamentelateclal NS.

Sepermiteinsertar uno delostextosquedisponeel CNC, o bieninsertar untexto tecleado
previamente por e usuario. Para ello se disponen de las siguientes opciones que son
sel eccionablesmedi antesoftkeys:

TEXTO DEFINIDO POR EL USUARIO

Parapoder insertar el texto deseado se deben seguir |0s siguientes pasos:

1-

4.-
5.-

Pulsar lateclaENTER.

El CNC mostrara una zona de pantalla para la ediciéon del texto, el cursor
mostrado en dicha zona puede ser desplazado Mediante las teclas “flecha a
derecha” y “flechaaizquierda’.

Definir mediante el teclado el texto que se deseainsertar.

A medidagueseintroducee texto enlazonadeedicion, segeneraunrectangulo
enlaventanaprincipa del CNC, indicando deestaformael tamafio queocupara
dichotexto.

Si sedeseaabandonar estaopcion sedebe pulsar lateclaESC, el CNC mostrara
el mend anterior.

Unavez definido el texto se debe pulsar lateclaENTER.

El texto editado permaneceraenlazonadeediciony el cursor seposicionasobre
el rectangul o situado en laventana principal del CNC.

Desplazar €l rectangulo mediante el cursor hastael lugar deseado.

Pulsar lateclaENTER paravalidar el comando. El CNC sustituirael rectangulo
por el texto indicado.

Sedebetener en cuentaque unavez introducido un texto no pueden modificarseni su
tamafioni sucolor. Por lotanto, si sedeseamodificar alguno deestosparametros, dicha
operacion debe realizarse antes de pulsar lateclaENTER.
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NUMERO DE TEXTO

Estaopcion permite sel eccionar un texto utilizado por el propio CNC enlosdistintos
modos de trabajo, e insertarlo en lapaginao simbol o que se encuentra activo.

Parapoder introducir uno de estos textos se deben seguir |os siguientes pasos:

1-

4.-
5.-

Pulsar lasoftkey correspondiente.

El CNC mostraraunazonade pantallaparadefinir el nimero detexto, el cursor
mostrado en dicha zona puede ser desplazado mediante las teclas “flecha a
derecha’ y “flechaaizquierda’.

Definir mediante el teclado el nimero detexto que se deseainsertar y pulsar la
tecla ENTER.

El CNC mostrara € texto que se ha seleccionado. Indicandose ademas en la
ventana principal del CNC y mediante un rectangulo, el tamafio que ocupara
dichotexto.

Si no se desea utilizar dicho texto, volver a teclear otro nimero y pulsar
nuevamente lateclaENTER.

Si sedeseaabandonar estaopcion sedebe pulsar lateclaESC, el CNC mostrara
el menu anterior.

Unavez seleccionado el texto deseado se debe pulsar lateclaENTER.

El texto sel eccionado permaneceraenlazonadeediciony el cursor seposiciona
sobre el rectangul o situado en laventanaprincipal del CNC.

Desplazar € rectangulo mediante el cursor hastael lugar deseado.

Pulsar lateclaENTER paravalidar el comando. El CNC sustituirael rectangulo
por el texto indicado.

Se debetener en cuentaque unavez introducido un texto no pueden modificarseni su
tamano ni sucolor. Por lotanto, si sedeseamodificar alguno deestosparametros, dicha
operacion debe realizarse antes de pulsar lateclaENTER.

Atencidn:

Esta aplicacion puede resultar Gtil cuando |as paginas o simbolos que se
editan pueden ser representadosen variosidiomas, yaqueel CNC mostrara
el texto o textosinsertados en el idiomaque se encuentre sel eccionado.

Normalmente, cuando las paginas o simbol 0s se representan en un Unico
idioma, resultaméssencilloescribir el textodeseado quebuscarloenlalista
detextos del CNC, ya que se dispone de més de 1500 textos.

No obstante, si usted deseautilizar estostextosno dudeen solicitarlosasu
delegacion de FAGOR Automation.
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10.5 MODIFICACIONES
Parapoder acceder aestaopcion esnecesario sel eccionar previamenteel simbolo o pagina
gue se desea modificar, utilizando para ello la opcion EDITAR del modo de operacion
UTILIDADES.
El cursor se representara siempre en color blanco, y una vez seleccionada una de las
opciones de modificacion, podradesplazarse alo largo de la pantalla mediante las teclas
“flechaaizquierda’, “flechaaderecha’, “flechaarriba’ y “flechaabago”.
También podradespl azarse dicho cursor mediantelas siguientes combinacionesdeteclas:
SHIFT @ Posicionael cursor en laultimacolumna (X638)
SHIFT @ Posicionaél cursor enlaprimeracolumna (X1)
SHIFT || Posicionae cursor enlaprimerafila(Y0).
SHIFT @ Posicionael cursor enladltimafila(Y 334).

Ademas, se permite teclear las cotas (X, Y) correspondientes al punto en que se desea
posicionar el cursor. Paraello se deberan seguir |os siguientes pasos:

*  Pulsar latecla“X” o“Y”".

El CNC mostraraenformaresaltaday enlazonadevisualizacion delosparametrosde
edicion, el valor correspondiente alacotadel e seleccionado.

*  Tecleare vaor correspondienteal punto en quesedeseaposicionar & cursor seguneste
ge.

Laposicion horizontal se define conlacotaen X (1a638) y laposicion vertical con
lacotaenY (0a334).

Unavez tecleado el valor deseado se debe pulsar lateclaENTER. El CNC desplazara
el cursor alaposicionindicada.

L as opciones que permiten modificar una paginao simbolo son:
BORRAR PAGINA
Permite borrar la pagina o simbol o que se encuentra sel eccionado.

Una vez pulsada esta softkey, el CNC pedira conformidad antes de gecutar la
operacionindicada.

Si segecutaestaopcion, seborratodo el contenido delapéginao simbolo queseesta
editando. No obstante, el CNC conservara en todo momento y en la EEPROM, €
contenido quedichapaginao simbol o disponialaultimavez queseegjecutd el comando
“SALVAR’.
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BORRAR ELEMENTOS

Esta opcién permite borrar uno de los elementos que se encuentran representados en
lapéginao simbol o que se encuentra sel eccionado.

Parapoder borrar untexto o cual quier elemento gréfico que seencuentrarepresentado
en lapaginao simbol o seleccionado, se deben seguir |os siguientes pasos:

1-

Colocar € cursor sobreel elemento quesedeseaborrary pulsar lateclaENTER.
El CNCanalizaraunazonacomprendidaentre+ 8 pixel sdelaposiciénindicada.

Cuando setratade un simbol o sedebesituar el cursor sobrelacruz queindicael
punto de referenciade dicho simbolo.

Si se desea borrar un circulo relleno o un poligono relleno, €l cursor debera
posicionarse sobre un punto de la circunferencia o sobre unadelaslineas que
forman el poligono exterior.

Si existe algun elemento gréfico o texto en dichazona, el CNC o presentaraen
modo resaltado y preguntaras se deseaborrar dicho elemento.

Si sedeseaborrar dicho elemento sedebe pulsar lateclaENTERY s nosedesea
borrarlo se debe pulsar latecla ESC.

Cuando el CNC detecta varios elementos en lazonaindicada, |os muestrauno
aunoenformaresaltaday pediraconformidad deborrado paracadaunodeellos.

MOVER PANTALLA

Esta opcidn permite desplazar todo el conjunto de elementos graficosy textos de la
pantallague seencuentrasel eccionada. Estaopci onno seencontraradisponiblecuando
se encuentra sel eccionado un simbolo.

Si se selecciona esta opcion el CNC situara el cursor en € centro de la pantalla,
asumiendo dicho punto como punto de referenciade lapantalla.

Parapoder desplazar |a pantalla se deben seguir |0s siguientes pasos:

1-

2.-

Desplazar € cursor alaposicion en que se deseacolocar €l punto dereferencia
delapagina.

Pulsar latecla ENTER para validar el comando. EI CNC desplazara todo el
conjunto de elementos graficosy textos delapantallaal lugar indicado.

Si sedeseaabandonar estaopcion sedebe pulsar lateclaESC, el CNC mostrara
el menu anterior.

S se desea redizar méas desplazamientos de la pantalla repetir las operaciones
anteriores. Si no, pulsar lateclaESCy el CNC mostrarael menu anterior.
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11 . PARAMETROS MAQUINA

Paraquelamaquina-herramientapuedagj ecutar correctamentel asinstruccionesprogramadas,
el CNC debeconocer losdatosespecificosdelamaguinacomo son, avances, acel eraciones,
captaciones, cambio automatico de herramientas, etc.

Estos datos estan determinados por el fabricante de lamaquinay se pueden introducir a
través del teclado o de lalinea serie, mediante los comandos de personalizacion de los
parametrosmaguina.

El CNC FAGOR 8050 dispone de | os siguientes grupos de parametros maquina:

Parametros Generales delaméaquina

Parametros delos Ejes (unatablapor ge)

Parametrosdel Cabezal

Parametros de configuracion delaslineas serie, RS-422 y RS-232-C.
Parametrosdel PLC

FuncionesAuxiliaresM

Compensacion de paso de husillo (unatablapor ge)

Compensaciones Cruzadas entre dos g es (por ejemplo: Caidade carnero).

* ok ok ok ok % % ¥

Enprimer lugar sedeberan personalizar | osparametrosmaquinageneral esyaquemediante
losmismos se definenlos g esdelamaquinay por lo tanto | astablas de Parametros delos
Ejes.

También sedebe definir si laméaquinadispone 0 no de compensacion cruzaday entre que
gjes, generando el CNC |latablade parametrosde compensaci on cruzadacorrespondiente.

M ediantel osparametrosmaguinageneral essedefinenasimismolaslongitudesdel astablas
deAlmacéndeherramientas, Herramientas, Correctoresy Tabladelasfuncionesauxiliares
M.

Mediantelos Parametrosdeloseessedefines el getieneo no Compensaciondehusillo
y lalongitud de latablacorrespondiente.

Unavez definidosestosparametros General es, sedebepul sar lasecuenciadeteclasSHIFT
- RESET paraque el CNC habilite lastablas requeridas.
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111 TABLAS DE PARAMETROS MAQUINA

Las tablas de Parametros Generales, Parametros de |os Ejes, Parametros de Cabezal,
Pardmetros delasLineas seriey Parametros de PL C tiene lasiguiente estructura:

s B
(PARAM. GENERALES P.... N..... [11:50: )
[ 14
PARAMETRO VALOR NOMBRE
PO00 01 AXISL
POOL 02 AXIS2
P002 03 AXIS3
P0O03 04 AXIs4
P004 05 AXIS5
PO05 10 AXIS6
P006 11 AXIS7
PO07 00 X1s8
PO08 0 INCHES
PO09 0 IMOVE
P010 0 ICORNER
PO11 0 IPLANE
P012 0 ILCOMP
P013 0 ISYSTEM
P014 0 IFEED
PO15 1 THEODPLY
PO16 000 GRAPHICS
PO17 YES RAPIDOVR
P0O18 120 MAXFOVR
PO19 00000 CIRINLIM
CAP INS MM
EDITAR | [MODIFICAR| | BUSCAR INICIALIZ. CARGAR SALVAR | |MILIMETRO
/PULGADA
. J
(][] (=])[=][=])[~][7]
3

Donde se indica € numero de parametro, € valor asignado a mismo y el nombre o
nemoni co asociado adicho parametro.
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11.2 TABLA DE LAS FUNCIONES AUXILIARES " M"

LatablacorrespondientealasfuncionesauxiliaresM tienelasiguiente estructura:

MO112

r A
( A
FUNCIONES M P... N..... [11:50: 14
Funcion  Auxiliar Subrutina Bits de Personalizacion
M2222 S0000 00000000
M 2222 S0000 00000000
M 2222 S0000 00000000
M 2222 S0000 00000000
M 7222 S0000 00000000
M 7222 S0000 00000000
M 2222 S0000 00000000
M 2222 S0000 00000000
M?722? S0000 00000000
M 2222 S0000 00000000
M 2222 S0000 00000000
M 2222 S0000 00000000
M 2222 S0000 00000000
M 2222 S0000 00000000
M 2222 S0000 00000000
M 7222 S0000 00000000
M 7222 S0000 00000000
M 7222 S0000 00000000
M 7222 S0000 00000000
M?722? S0000 00000000
CAP INS
EDITAR | [MoDIFIcAR| | BUsCAR BORRAR CARGAR SALVAR
\. J
[ F1 ] | F2 I | F3 [ F4 ] ‘ F5 ] F6 I [ F7 I

El nimero de funciones M en latabla se define mediante el parametro méquina general
“NMISCFUN". Para cada unade ellas se define:

*  El ndmero (0-9999) delafuncién auxiliar M definida.

Si unafunciéon M no se encuentradefinidael CNC mostrara el indicativo M ?7?7?2?.

*  El nimero de la subrutina que se deseaasociar adichafuncion auxiliar.

*  8bitsdepersonaizacion X X X X X X X X

BitO

Bit1

Bit 2

Bit3

Bit4:

7)6)9)4)3)2)1)0)

Indicas el CNC debe (=0) o no (=1) esperar alaseiial AUXEND (sefia de
M g ecutada), para continuar lagecucion del programa.

Indicasi lafuncion M segjecutaantes(=0) odespués(=1) del movimientodel
bloque en que esta programada.

Indicasi lagjecuciondelafuncion M detiene(=1) ono (=0) lapreparacionde
losbloques.

Indicasi lafuncién M se g ecutadespuésdellamar asubrutinaasociada(=0)
0 s Unicamente se g ecutalasubrutinaasociada (=1).

Cuando€ hit 2 sehapersonalizado con €l valor "1", indicasi ladetencion de
lapreparacion del bloque durahastaque comienzalagjecuciéon delaM (=0)
o hastaque finalizadicha gecucion (=1).

El resto de bits no disponen actualmente de funcién.
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11.3 TABLAS DE COMPENSACION DE HUSILLO

L astablas correspondientes alacompensacion de husillo tienen lasiguiente estructura:

2 3
(COMPENSACION EJE X P.... N..... [11:50: )
14
PUNTO NUMERO POSICION ERROR
POOL X 0.0000 EX 0.0000
P002 X 0.0000 EX 0.0000
P0O03 X 0.0000 EX 0.0000
P004 X 0.0000 EX 0.0000
P0O05 X 0.0000 EX 0.0000
P0O06 X 0.0000 EX 0.0000
P007 X 0.0000 EX 0.0000
P0O08 X 0.0000 EX 0.0000
PO09 X 0.0000 EX 0.0000
P0O10 X 0.0000 EX 0.0000
PO11 X 0.0000 EX 0.0000
P012 X 0.0000 EX 0.0000
P013 X 0.0000 EX 0.0000
P014 X 0.0000 EX 0.0000
PO15 X 0.0000 EX 0.0000
P0O16 X 0.0000 EX 0.0000
PO17 X 0.0000 EX 0.0000
PO18 X 0.0000 EX 0.0000
PO19 X 0.0000 EX 0.0000
P020 X 0.0000 EX 0.0000
CAP INS MM
EDITAR MODIFICAR BUSCAR INICIALIZ. CARGAR SALVAR MILIMETRO
/PULGADA
\ /
| F1 I ‘ F2 ‘ F3 | F4 ’ [ F5 I F6 ’ ‘ F7 ]
[u]
g

El nimero de puntosde cadaunadeellas se definemediante el parametro méquinade gjes
“NPOINTS’. Para cada uno de ellos se define:

* Laposicion del g e acompensar.
* El error que tiene dicho g e en ese punto.
Ademas, se muestralacotade posicién correspondiente al €je sel eccionado que ocupala

maguina. Logicamente, a desplazarse este ge de la maguina, la cota mostrada se ird
actualizando.
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114 TABLAS DE COMPENSACION CRUZADA

L atablas correspondientes alas compensaciones cruzadastienen lasiguiente estructura:

FAGOR a

(TAB COMP. CRUZADA P..... N..... [11:50:

PUNTO NUMERO POSICION ERROR

882888838338823883838888
88888888888888888888

3
=
[=
DX XKD XXX DX XX XX
m
<
0000000000000 0000000

CAP INS MM

EDITAR MODIFICAR BUSCAR INICIALIZ. CARGAR SALVAR MILIMETRO!
/PULGADA
\ J/

| [re] {r]re ][] |re]|F]

MO114

El nimero de puntosde cadaunadeellasse definemediante el parametro méquinageneral
“NPCROSS’, "NPCROSS2" y "NPCROSS3". Cuando se personaliza alguno de estos
pardmetroscon el valor "0" significague no se deseautilizar latablacorrespondiente, por
lo que el CNC no lamostrara.

No se permite que un g e dependa del movimiento devariosegesalavez (por gemplo: A
->CyB->C), peros sepermite que del movimiento de un € e dependan varios g es (por
gemplo: A->ByA ->C).

En cada una de lastablas se define:

*  Laposicion del gje gue se mueve.

Dicho €ge estara definido por el parametro méaguina genera “MOVAXIS’,
"MOVAXIS2" y "MOVAXIS3".

*  El error quetiene el geacompensar en dicho punto.

Dicho e estard definido por el pardmetro maguina general “COMPAXIS’,
"COMAXIS2" y "COMAXIS3".

Ademas, se muestralacotade posicién correspondiente al g e seleccionado que ocupala
maguina. Logicamente, al desplazarse este ge de la maquina, la cota mostrada se ira
actualizando.
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11.5 OPERACION CON LAS TABLAS DE PARAMETROS

Unavez seleccionada la tabla deseada, el CNC mostrara el contenido de lamismay el
usuario podra desplazar €l cursor por lapantallalineaalinea mediante lasteclas “flecha
arriba y flecha abgjo”, o bien avanzar pagina a pagina mediante las teclas “avance y
retroceso depagina’.

Ademés se dispone de varias opciones que permiten operar con dichas tablas. Estas
opciones se muestran mediante softkeysy son detalladas a continuacion.

Una vez seleccionada cual quiera de dichas opciones el usuario dispone de una zona de
pantalla para edicion, pudiendo desplazar € cursor sobre la misma mediante las teclas
“flechaaderechay flechaaizquierda’. Ademéslatecla“flechaarriba’ permite colocar el
cursor sobreel primer caracter delazonadeedicion, y latecla® flechaabajo” sobreel ultimo
carécter.

EDITAR
Estaopcion permite editar €l parametro deseado.
Unavez sel eccionadaestaopcionlassoftkeyscambiaran decolor, representdndoselas
mismas sobre fondo blanco, y mostraran la informacion correspondiente a tipo de
edicion que se permiterealizar.

Enlastablascorrespondientesalacompensacion de husilloy compensacion cruzada,
lacotade posicion del e se debe editar de lasiguiente forma:

* Desplazar € gey cuando se observaque el error debe ser tenido en cuenta, pulsar
lasoftkey o lateclacorrespondiente a ge.

* El CNC incluye en la zona de edicion e nombre del ge, seguido de la cota
correspondiente adicho punto.

Si sedesea, se puede modificar dicho valor.
*  Pulsar acontinuacion lasoftkey correspondienteal error, eintroducir suvalor.
Unavez finalizadalaedicion del parametro, sedebe pulsar lateclaENTER. El nuevo
parametro editado seraincluido en latabla, posicionandose el cursor sobre el mismo.
Lazonade edicion se borrarg, permitiendo de este modo continuar con laedicion de
masparametros.

Si se desea abandonar esta opcion se debe pulsar latecla ESC.
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MODIFICAR
Estaopcion permitemodificar el parametro sel eccionado.

Antesde pul sar estasoftkey sedebe sel eccionar, medianteel cursor, el parametro que
sedeseamodificar.

Unavez sel eccionadaestaopcionlassoftkeyscambiaran decol or, representandosel as
mismassobrefondo blanco, y mostraran|ainformaciondel tipo deedicionquesedebe
utilizar en el parametro que sedeseamodificar.
Si sepulsalateclaESC seborraralainformacidn mostrada en lazonade edicion que
correspondia a parametro a modificar. A partir de este momento se podra editar
nuevamentedicho parametro.
Si sedeseaabandonar laopcion de modificar sedeberaborrar, mediantelateclaCL o
lateclaESC, lainformaci on mostradaen lazonade ediciony acontinuacion pulsar la
teclaESC. El parametro que se habia sel eccionado no seramodificado.
Unavez finalizadala modificacion del parametro se debe pulsar lateclaENTER. El
nuevo parametro editado sustituiraal anterior.

BUSCAR
Estaopcion permiterealizar unabusgquedaen latablaque se encuentra sel eccionada.
Unavez sel eccionada esta opcion | as softkeys mostraran las siguientes opciones:

COMIENZO Si se selecciona esta softkey el cursor se posiciona sobre €l primer
parametro de latablay se abandonala opcién de busqueda.

FINAL Siseseleccionaestasoftkey el cursor seposicionasobreel Gltimo parametro
delatablay se abandonala opcidn de blusgueda.

PARAMETRO S seseleccionaestasoftkey el CNC solicitael nUmero de parametro
quesedeseabuscar. Unavez definido dichonumeroy traspul sar lateclaENTER,
el cursor se posiciona sobre € pardmetro solicitado y se abandonala opcion de
busqueda.

INICIALIZAR

Estaopcion permiteasignar atodoslosparametrosdelatablasel eccionada, losval ores
gque el CNC le asignaa cadauno de ellos por defecto.

Estosval ores seencuentran definidosen el capitul o correspondiente alosparametros
maguinadel manual de I nstalacion.
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CARGAR

Estaopci 6npermitecargar todosl osparametrosdel atablaqueseencuentrasel eccionada
conlosvaloresrecibidosdesde cualquieradelasdoslineas serie (RS232C 0 R$422).

Paraello sedebesel eccionar lasoftkey correspondientealalineaseriequesevautilizar
en latrasmision. Se debetener en cuentaque latrasmision comienzatras seleccionar
dichasoftkey.

Si unavez comenzadalatransmision sedeseainterrumpir lamisma, sedebe pulsar la
softkey “ABORTAR”.

Cuando lalongitud de latablarecibidano coincide con lalongitud delatablaque se
encuentraseleccionada, el CNC actuaradelasiguiente forma:

*  Latablarecibidaesmascortaquelaactual.

Se modifican los parametros recibidos y |os restantes quedan con el valor que
tenian.

*  Latablarecibidaesmaslargaquelaactual.
Semodificantodoslosparametrosdelatablaactual, y al detectarsequeyano hay
massitio el CNC mostrarael error correspondiente.

SALVAR

Estaopci onpermiteenviar todosl osparametrosdel atablaqueseencuentrasel eccionada
aun periférico u ordenador.

Paraell o sedebesel eccionar lasoftkey correspondientealalineaseriequesevautilizar
en latrasmision. Se debetener en cuentaque latrasmision comienzatras seleccionar
dicha softkey y que el receptor debe encontrarse preparado antes de comenzar la
transmision.

Si unavez comenzadalatransmision sedeseainterrumpir lamisma, sedebe pulsar la
softkey “ABORTAR”.
MM/PULGADAS

Cada vez que se selecciona esta opcion, e CNC cambiara las unidades en que se
encuentran representados | os parametros que dependen de dichas unidades.

Estarepresentaci on serealizaraen milimetroso en pulgadas, indicandoseenlaventana
inferior derechalas unidades que se encuentran seleccionadas (MM/INCH).

Se debe tener en cuenta que este cambio no afecta al parametro méquina general
“INCHES’ indicativo del sistema de unidades por defecto.
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12 DIAGNOSI S

Estemodo de operaci6n permite conocer laconfiguracién del CNC, asi comorealizar una
comprobacién (test) del sistema.

El CNC ofrece mediante softkeys|as siguientes opciones:

Configuraciondel Sistema
Test de hardware

Test deMemoria
Test de EPROM

Usuario
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121 CONFIGURACION DEL SISTEMA
Esta opcién muestrala configuracion de sistema que se dispone

Unavez sel eccionada esta opcion se mostrarén dos softkeys, que permiten seleccionar la
configuracion de software o la configuracion de hardware del sistema.

1211 CONFIGURACION HARDWARE

Estaopci 6n muestralaconfiguracion hardwarequedisponeel sistema, visualizandosepara
ellolasiguienteinformacion:

( )
e . T
DIAGNOSIS P...... N.... | 11:50:
14
| CONFIGURACION UNIDAD CENTRAL CNC 8050 |
- Fuente de Alimentacion.
- Médulo CPU - CNC.
- Modulo ges (02)
- CPU-PLC. (o1)
- Médulo Entradas/Salidas 1 (03)
- Médulo Entradas/Salidas 2 (04)
- Médulo Entradas/Salidas 3 (05)
* RECURSOSCNC * RECURSOSPLC
- Memoria RAM (Kb) - Memoria RAM (Kb) 64
- Usuario 128 - Memoria EEPROM (Kb) 16
- Sistema 384
- Memoria EEPROM (Kb)
- Usuario
- Sistema 8
CAP INS
CONFI- TEST TEST TEST PROM USUARIO
GURACION| |HARDWARH MEMORIA
\. J
|F1]‘F2||F3 [F4][F5] F6|[F7|
ﬁ .
¥

CONFIGURACION UNIDAD CENTRAL

Este apartado indica los modul os que se disponen en la configuracion actual de la
unidad central del CNC. También seindican lasopcionesque sedisponen (CPU PLC
y CPU SERVO).

L osnimeros que aparecen entre paréntesisjunto aal guno delosmaédul osy opciones,
indican ladireccion |6gicaque tiene asignado cadauno de ell os.
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RECURSOS CNC

Este apartado indica como se comparte la Memoria RAM que utiliza el sistema.
Mostrandoselamemoriautilizadapor € sistemay laque seencuentradisponible para
el usuario. Vendra expresado en Kb.

TambiénindicalapartecorrespondientedelamemoriaEEPROM quesecompartecon
el PLC, y que seencuentradisponible paraalmacenar |losprogramaspiezadel CNCy
las paginas de personalizacion del usuario. Su valor se encuentraexpresado en Kb.

El parametro méguinageneral "PAGESMEM" indicael % delamemoriaEEPROM
queseutilizaparaa macenar las paginasde personalizacion deusuarioy el parametro
maguinadePLC"PLCMEM" indicael % delamemoriaEEPROM queseutilizapara
amacenar el programa de PLC. La memoria EEPROM sobrante es utilizada para
almacenar |os programas piezadel CNC.

RECURSOS PLC

Si el sistemadisponedePL Cintegrado seindicaraqueel PL C seencuentragobernado
por la CPU del CNC.

Por €l contrario, si el PLC dispone de CPU propiaseindicaralamemoriaRAM que
se dispone parael PLC. Vendraexpresado en Kb.

También seindicalaparte correspondiente delamemoriaEEPROM que se comparte
con & CNC, y que se encuentra disponible para almacenar € programa del PLC.
Vendra expresado en Kb.
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12.1.2 CONFIGURACION SOFTWARE
Esta opcidén muestra las opciones de software que se disponen, la versiéon de software
instaladay el cédigo deidentificacion del aparato.
OPCIONES INSTALADAS

Esteapartadoindicalaconfiguracion desoftwarequedisponee sistema, visualizandose
lasiguienteinformacion:

* El nimero méaximo de gjes que permite interpolar la version de CNC que se
encuentrainstalada.

* Todas|as opciones de software que se disponen.

VERSION DE SOFTWARE

Esteapartado indicalasversionesde software correspondientesal CNCy PLC quese
disponen.

IDENTIFICACION
Este apartado mostrara el codigo deidentificacion del CNC.

Este codigo es de uso exclusivo parael Servicio de Asistencia Técnica.
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122 TEST HARDWARE

Estaopcion compruebal astensi onesdealimentaci on correspondientesal sistema, asi como
lastensionesdelasplacasy latemperaturainterior delaunidad central. Mostrando paraello
lasiguienteinformacion:

FAGOR a

(DIAGNOSIS Po..... N.... [11:50: )

TEST DE HARDWARE

- TENSIONES DE ALIMENTACION ( voltios)

* +5  [+4.40 [ +560 | 5.06
*.5  [-440 /-560 | -4.98
* +15 [+13.40 / +16.80 | 14.75
*-15 [-13.40 /-16.80 ] -15.04
* Pila [+3.00 /+3.90 ] 3.59
* GND | 1 0.00
* GNDA[ 1
0.00
- TENSIONESDE LASPLACAS (24 valtios)
* Ejes Correcto
* Entradas / Salidas 1 **Error*
* Entradas / Salidas 2 **Error*
* Entradas/ Salidas 3 **Error*
- TEMPERATURA INTERIOR
[0/55] 23°C
CAP INS
CONFI- TEST TEST TEST PROM USUARIO
GURACION| |HARDWARH MEMORIA
- J
‘ F1 ’ | F2 I | F3 ‘ F4 ’ F5 ] F6 I [ F7 I

MO122

TENSIONES DE ALIMENTACION

Este apartado indica la tension correspondiente ala piladelitio y las tensiones que
proporcionael Modulo de Alimentacion.

L as tensiones proporcionadas por el Modulo de Alimentacion se utilizan para uso
interno del CNCy son las siguientes:

+5V, -5V, +15V, -15V, GND (0V ldgicos), GNDA (0V anal 6gicos)

Junto acadaunade estas tensiones de alimentacion se mostrarael margen devalores
(valor maximoy valor minimo) que el CNC consideracomo valor correcto.

Ademas se mostrarael valor real correspondiente adichas alimentaciones. Si alguna
tension medida no se encuentra dentro del rango permitido, se mostrara el texto “**
Error **”.
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TENSIONES DE LAS PLACAS

Este apartado indicasi el Médulo de EJES, e médulo de copiado (I/O TRACING) y
|os M 6dul os de Entradas/Salidas se encuentran alimentadosa 24 V.

Si aguno de dichos médul os no se encuentraalimentado adichatensién, semostrara
el texto “** Error **”.

Laausenciadelatension de 24V. puede ser debido a que los conectores no han sido
alimentadoso aqueel fusibledeprotecciéndel médul o correspondiente estafundido.

TEMPERATURA INTERNA

EsteapartadoindicalatemperaturainternadelaUnidad Central del CNC. M ostrandose
ademés el margen de valores (valor maximo 'y valor minimo) que el CNC considera
como valor correcto.

Péagina Capitulo: 12 Seccion:
6 DIAGNOSIS TESTHARDWARE




12.3 TEST MEMORIA
Esta opcion comprueba el estado delamemoriainternadel CNC.

Parapoder realizar estacomprobacion es necesario que el programade PL C se encuentre
parado. Si nolo estd, e CNC preguntardal operario si se desea parar dichaejecucion.

Unavez sel eccionada esta opcion sevisualizaralasiguiente pantalla:

( )
FAGOR )
(DIAGNOSIS P...... N.... [11:50: )
| 14
| TEST DE MEMORIA |
CNC
- MemoriaRAM (Kb) -> Usuario 128 Correcto
-> Sistema 384 Correcto
- Memoria EEPROM (Kb) 16 Correcto
PLC
- MemoriaRAM (Kb) 64 Correcto
- Memoria EEPROM (Kb) 16 Correcto
CAP INS
CONFI- TEST TEST TEST PROM USUARIO
GURACION| [HARDWARH MEMORIA
\. J
[Fl]lFZI‘FS [F4]‘F5] F6|[F7|

MO123

CNC

Esteapartadoindicael estadodelaMemoriaRAM quedutilizael sistemay laMemoria
RAM que se encuentradisponible parael usuario. Vendraexpresado en Kb.

TambiénindicalapartecorrespondientedelamemoriaEEPROM quesecompartecon
el PLC, y que seencuentradisponible paraalmacenar |losprogramaspiezadel CNCy
las paginas de personalizacion del usuario. Su valor se encuentraexpresado en Kb.

El parametro maquinageneral "PAGESMEM" indicael % delamemoriaEEPROM
queseutilizaparaa macenar las paginasde personalizacion deusuarioy el parametro
maguinadePLC"PLCMEM" indicael % delamemoriaEEPROM queseutilizapara
almacenar €l programa de PLC. La memoria EEPROM sobrante es utilizada para
almacenar los programas piezadel CNC, losmensgjesdel PLCy loserroresde PLC.

Unavez realizado el testeo detodalamemoria, seindicarajunto acadaunadeellasel
resultado obtenido en el testeo correspondiente (“ Correcto” 0 “** Error **”) .
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PLC

Este apartado indicael estado delaMemoriaRAM que se encuentradisponible para
el automata. Vendra expresado en Kb.

En este caso, tambi én seindicalaparte correspondiente delamemoriaEEPROM que
secomparteconel CNC, y queseencuentradisponibleparaa macenar el programadel
PLC. Vendra expresado en Kb.

Unavezrealizado el testeo detodalamemoria, seindicarajunto acadaunadeellasel
resultado del testeo realizado en lamemoriacorrespondiente (“ Correcto” 0 “** Error

**")_
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124 TEST EPROM

Esta opcion comprueba el estado de la memoria EPROM del CNC. Estas memorias

contienen laversion de software de CNC y PLC que se encuentrainstalada.

Parapoder realizar estacomprobacion es necesario que el programade PL C se encuentre
parado. Si nolo estd, e CNC preguntardal operario si se desea parar dichagjecucion.

Unavez sel eccionada esta opcion sevisualizaralasiguiente pantalla:

=
(DIAGNOSIS Po..... N. [11:50: )
| 14
TEST CHEKSUM EPROM
CNC
‘ BANCO 1 | BANCO2 | IDIOMA
EPROM 1 3C15 3C15 Correcto D3F9 D3F9 Correcto 5C35 5C35 Correcto
EPROM 2 34C4 34C4  Correcto 7A21 7A21 Correcto
EPROM 3 00FE OOFE  Correcto 355E  355E  Correcto
EPROM 4 C13A C13A Correcto A7A8 ATA8 Correcto
EPROM1 0388 0388 Correcto
EPROM 2 44F0  44F0  Correcto
CAP INS
CONFI- TEST TEST TEST PROM USUARIO
GURACION| |HARDWARH MEMORIA
\_
ENREENEREEIRE:
p L
¥

CNC

Esteapartadoindical oschecksumscorrespondientesalaversion desoftwaredeCNC

gue se encuentrainstalada.

Junto cadaunadelasEPROM S seindicarael checksum correspondientealaversion

gue se encuentrainstalada.

Unavez realizadala comprobacion, el CNC mostrara el nuevo checksum cal culado,

anadiendo acontinuacion el mensajecorrespondienteal resultado obtenido, “ Correcto”

0“** Error **”,
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PLC

Este apartado indical os checksums correspondientesalaversion de softwarede PLC
gue se encuentrainstalada.

Junto cadaunadelasEPROM S seindicarael checksum correspondientealaversion
gue se encuentrainstalada.

Unavez realizadala comprobacion, el CNC mostrara el nuevo checksum cal culado,
afadiendo acontinuaci on el mensajecorrespondienteal resultado obtenido, “ Correcto”
0 _** Error **”,
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125 USUARIO
Si se selecciona esta opcion € CNC gecutara en € cana de usuario € programa de
personalizacion que se encuentra seleccionado mediante el parametro méquina genera
“USERDIAG”.

Para abandonar su gjecucion y volver al menu anterior se debe pulsar latecla ESC.
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12.6 NOTAS DE INTERES

Existen una serie de comprobaciones internas que son realizadas secuencia mente por el
CNC.

Si el resultado obtenidoenalgunodeellosno esel deseado, el CNC puededetener el avance
delosegjesy d girodel cabezal (anulandotodaslassalidasanal 6gicasdel CNCy eliminando
lassefia esdeEnabl e), asi como detener lagjecucidndel programadePLCoactivar lasalida
de EMERGENCIA externa (O1).

Lasiguientetablamuestralostesteosquerealizael CNC, indicandose cuando serealizan
losmismosy lasaccionesllevadasacabo por el CNC cuando el resultado obtenido en cada
uno de ellos no es el deseado.

. Cuando Pe.‘r ada Parada ACt.Iva
Tipode TEST s realiza Ejes+ PLC salida
Cabezal EMERGENCIA
MemoriaRAM del CNC Arranque CNC Sl NO Sl
Memoria EEPROM del CNC Arranque CNC Sl NO Sl
MemoriaRAM del PLC Arranque CNC Sl Sl Sl
Memoria EEPROM del PLC Arranque CNC Sl Sl Sl
Emergencia Externa (11 OR M5000) EJEC./SIM. Sl NO NO
Tensién Placas EJES, 1/0 e |/O-Tracing EJEC./SIM. S NO S
PLC no preparado EJEC./SIM. Sl - Sl
Temperatura Siempre Sl NO Sl
Pila descargada (MENSAJE AV1SO) Siempre NO NO NO
WATCHDOG del PLC Si PLC RUN Sl S Sl
Errores Usuario PLC EJEC./SIM. Sl NO NO
Péagina Capitulo: 12 Seccion:

12 DIAGNOS S NOTASDEINTERES




FAGOR CNC 8050 M

MANUAL DE
PROGRAMACION

Ref. 9701 (cas)



FAGOR AUTOMATION S. Coop. Ltda. mantiene informados periodi-
camente a todos los clientes que lo han solicitado, sobre las nuevas
prestaciones que se van afiadiendo al CNC FAGOR 8050.

De este modo, el cliente podra solicitar la nueva o nuevas prestaciones
gue desea integrar en su propia maquina.

Paraello, es suficiente que Vds. nos envien la direccion completa de su
empresa y la referencia (modelo y nimero de serie) de los distintos
model os de Control Numérico que disponen.

Se debe tener en cuenta que algunas de las funciones descritas en
este manual pueden no estar contempladas en la version de software
gue usted acaba de adquirir.

L as funciones que dependen de las opciones de software son las si-
guientes:

Control de vida de las herramientas
Ciclos de palpador

DNC

Editor de perfiles

Software para 4 o 6 gjes
Cajerasirregulares con islas
Digitalizacion

Graficos sdlidos

Roscado rigido

Copiado

La informacion descrita en este manual puede estar sujeta a variacio-
nes motivadas por modificaciones técnicas.

FAGOR AUTOMATION, S. Coop. Ltda. sereserva el derecho de modi-
fi_ca_r el contenido del manual, no estando obligada a notificar las va-
riaciones.




Si Usted acaba de adquirir el MODEL O CNC FAGOR 8050 GP debe tener en cuen-
ta las siguientes consideraciones:

* Este modelo se encuentra basado en el modelo CNC 8050 de Fresadora.
* Carece de algunas de las funciones que dispone el modelo CNC 8050 de Fresadora

A continuacién se detallan las funciones, respecto al modelo Fresadora, que no se dis-
ponen y las opciones de software que se encuentran disponibles en este modelo.

Funciones gue no se disponen Opciones de software
Roscado electrénico (G33) Software para 4 o 6 ges
Gestion del almacén de herramientas DNC
Ciclos fijos de mecanizado (G8x) Roscado rigido (G84)
M ecanizados multiples (G6x) Compensacion radial (G40, G41, G42)
Ciclos fijos de pal pador Editor de perfiles

Control de vida de las herramientas
Cajeras irregulares con islas
Digitalizacion

Graficos Solidos

Copiado
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NUEVAS PRESTACIONESY MODIFICACIONES
(MODELO FRESADORA)

Fecha: Juniode 1992 Version Software: 7.01y siguientes
PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
Modelo GP Todos los Manuales 1° p&gina

Recibir dibujos de Autocad

Manual especifico, se entrega junto con el software

Cabezal auxiliar / herramienta motorizada

Manual Instalacion

Cap. 3, Cap. 9, Apéndice

Manual Programacién  Cap. 5, Cap. 13
Copiado Manual Instalacion Cap. 1, Cap. 3
Manual Programacién  Cap. 5, Cap. 14, Cap. 16, Apend.
Editor de Perfiles Manual Operacion Cap. 4
Editor Interactivo Manual Operacion Cap. 4
Editor de Aprendizaje (TEACH-IN) Manual Operacion Cap. 4

Software para4 0 6 ges Manual Instalacién Cap.4, Cap. 9, Cap. 10, Apéndice
Manual Programacién  Cap.3, Cap. 13

Control de gesdesde el PLC Manual Instalacion Cap. 3, Cap. 11

Grabacion del contenido de la memoria

EEPROM en una EPROM Manual Operacion Cap.7

Medicion de herramientas con palpador en Manual Instalacién Cap. 3

modo Manual Manual Operacion Cap. 5

Subrutinas de Interrupcién (4 entradas)

Manual Instalacién

Cap. 3, Cap. 9, Apéndice

Analizador l6gico parael PLC Manual Instalacion Cap. 7
Manual Operacion Cap. 9
AC- forward Manual Instalacion Cap.3
Monitorizacion del PLC desde Manual Manual Operacion Cap. 5
Estimacion de tiempos de gjecucién Manual Operacion Cap. 3
Posibilidad de programas en EEPROM Manual Instalacion Cap. 3
Manual Operacion Cap. 7, Cap. 12
Tres parejas de compensacion cruzada Manual Instalacion Cap. 3, Apéndice
Manual Operacion Cap. 11
Movimiento de los gjes en manual al seleccionar
las tablas de husillo y compensacién cruzada Manual Operacion Cap. 11
Subrutina asociada a las herramientas Manual Instalacion Cap. 3
Posibilidad de BUSCAR TEXTO en la
opcion SELECCION DE BLOQUE Manual Operacion Cap. 3
Més caracteres dobles y triples Manual Operacion Cap. 10
Programacion de la sentencia ERROR mediante
parametro Manual Programacién  Cap. 14

Variables de acceso a centro de giro:
ROTPF y ROTPS

Manual Programacion

Cap. 13, Apéndice

Nuevas Prestaciones (M) - 1




PRESTACION

MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA

Variables de acceso a las deflexiones de la sonda
de copiado: DEFLEX, DEFLEY y DEFLEZ

Manual Instalacién
Manua Programacién

Cap. 10, Apéndice
Cap. 13, Apéndice

Salida |6gica general paraindicar el estado del

lazo de posicion de los gjes: LOPEN Manual Instalacion Cap. 9, Apéndice
PLC. Iniciaizar un blogue de registros Manua Operacion Cap. 9

PLC. Nuevas directivas Manual Instalacion Cap. 7

PLC. 200 simbolos Manual Instalacion Cap. 7

Nuevas posibilidades en los ciclos fijos de

cajera con islas Manual Programacion  Cap. 11
Conector X7 del Modulo de EJES Manual Instalacion Cap. 1

Soporte de la disquetera FAGOR Manual Instalacion Cap. 1, Cap. 3
Flexibilizar €l ciclo de cambio de herramienta Manual Instalacion Cap. 3

Mejora en el tratamiento de errores Manua Operacion Cap. 1

Fecha: Abril de 1993 Version Software: 7.06 y siguientes
PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
Ejes rotativos sin limites Manual Instalacion Cap. 3
Ejes de posicionamiento en GO1 Manual Programacion  Cap. 6
Desplazamiento del punto de referencia Manual Instalacion Cap. 3,Cap. 4

Variables de zonas de trabajo (R/W) desde PLC

Manual Instalacién Cap. 10, Apéndice

Manual Programacién  Apéndice
Posibilidad de abortar el canal de PLC Manual Instalacién Cap. 9, Apéndice
Movimiento contra tope Manual Instalacion Cap. 3, Cap. 11

Manua Programacién  Cap. 6, Apéndice
Gréficos de Mandrinadora Manual Instalacion Cap. 3
Programacion de "WBUF" sin pardmetros Manual Programacién  Cap. 14

Fecha: Juliode 1993

Versiéon Software: 7.07 y siguientes

PRESTACION

MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA

El modelo GP dispone como opcién de software
la compensacion radial (G40, G41, G42)

Salidas | bgicas de estado de teclas

Manual Instalacion Cap. 9

2 - Nuevas Prestaciones (M)




bidimensional y tridimensional

Fecha: Enerode 1994 Version Software: 9.01y siguientes
PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
Visualizacién de la punta o de la base de la Manual Instalacion Cap. 3
herramienta
Poder medir en gréficos mediante un cursor Manual Operacion Cap. 3
Permitir medicién de herramienta con las dos Manual Operacion Cap. 5
posibilidades (manual y palpador)

Tratamiento de |as sefiales de lo codificadas Manual Instalacion Cap. 3

Posibilidad de guardar en memoria EEPROM Manual Instalacion Cap. 3

los mensagjesy errores del PLC Manual Operacion Cap. 7

Indicador de programa en EEPROM Manual Operacion Cap. 7

Indicador de programa en g ecucion Manual Operacion Cap. 7

G50. Arista matada controlada Manual Instalacion Cap. 3, Cap. 11
Manual Programacién  Cap. 5, 7, Apéndice

Avance por revolucién (G95) paralos ges Manual Instalacion Cap. 11

del canal de PLC

Desbaste de cagjeras con isas en espira Manual Programacién  Cap. 11

G93 en definicion de perfil en cajera con islas Manual Programacién  Cap. 11

Copiado y digitalizado Manual, unidimensional, Manual Instalacién Cap. 9, Apéndice

Manual Programacién  Cap. 5, 16, Apéndice

Nuevos ciclos de copiado/digitalizado Manual Programacién  Cap. 16
Visualizacion de la deflexién y factores de Manual Operacion Cap. 3,5
correccién de la sonda de copiado

Ejecucion de programa infinito desde PC Manual Operacion Cap. 8
Infinito multivolumen en disquetera Manual Operacion Cap. 8
Digitalizacién multivolumen en disquetera Manual Operacion Cap. 8

Fecha: Mayo de 1994

Version Software: 9.03 y siguientes

PRESTACION

MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA

Tiempo de anticipacion, para punzonadoras

Manual Instalacién Cap. 3, 9, Apéndice

Variables TPOS(X-C), TPOSS, FLWES

Manual Instalacién Cap. 10, Apéndice

Modificacion desde PLC de la velocidad de M19

Manual Instalacion Cap. 9, Apéndice

Movimientos en G75y G76 a 100% de F

Manual Programacion  Cap. 10

Nuevas Prestaciones (M) - 3




Fecha: Diciembrede 1994 Versiéon Software: 9.06 y siguientes
PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
Tercera zona de trabgjo Manual Instalacién Cap. 10, Apéndice

Manua Programacién

Cap. 3, 13, Apéndice

Para facilitar funcionamiento sin monitor cambian
el valor por defecto los pardmetros de la linea serie
PROTOCOL (1) y POWDNC (yes)

Manua Instalacion

Cap. 3

Fecha: Febrerode 1995 Version Software: 9.07 y siguientes
PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
Si durante la busgueda de ceros codificados la sefial| Manual Instalacidn Cap. 4
DECEL* del ge se pone anivel alto, se invierte el
movimiento y se busca en sentido contrario
Se permite programar la funcién T con subrutina | Manual Instalacion Cap. 3
asociada dentro de un bloque con movimiento
El parametro TAFTERS indicasi lafuncion T se  |Manua Instalacion Cap. 3
gjecuta antes 0 después de la subrutina asociada
La funcion G53 sin informacion de movimiento Manual Programacién  Cap. 4

anula el traslado de origen activo

Latabla de funciones M permite detener la preparacid

de bloques hasta que comienza o finaliza la funcion M

n
Manual Operacién

Manual Instalacion
Cap. 11

Cap. 3

Fecha: Octubre de 1995 Version Software: 9.09y siguientes
PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
M19TY PE (parametro cabezal) indicasi se busca |Manua Instalacion Cap. 3
cero cada vez que pasa de lazo abierto a cerrado
Variables POSS y TPOSS activas siempre Manual Instalacién Cap. 10
(en lazo cerrado y en lazo abierto) Manua Programacién  Cap. 13
Las tablas de compensacion de husillo admiten Manual Instalacion Cap. 3

pendientes de hasta +45° Manual Operacién Cap. 11

Fecha: Abril de 1996 Versiéon Software: 9.10 y siguientes

PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA

Nuevas variables asociadas a cabezal

RPOSSy RTPOSS

Manua Instalacién
Manua Programacién

Cap. 10 y Apéndice
Cap. 13y Apéndice

Fecha: Juliode 1996

Versiéon Software: 9.11y siguientes

PRESTACION

MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA

Parametro de gjes EXTMULT, utilizarla cuando

€l sistema de captacion tiene sefial 1o codificada

Manual Instalacion

Cap. 3

4 - Nuevas Prestaciones (M)




Fecha: Mayo de 1996 Version Software: 11.01y siguientes

PRESTACION MANUAL Y CAPITULOS QUE MODIFICA
CPU Turbo Manual Instalacion Cap. 1y 3

L ook-ahead Manual Programacion  Cap. 5, 7y Apéndice
Cajeras con islas 3D Manual Programacién  Cap. 11

Posibilidad de seleccionar el tipo de comienzo/finall Manual Instalacion Cap. 3

de compensacién de radio. Manual Programacién  Cap. 8

Sefial de anticipacion por ge Manual Instalacion Cap. 3, 9y Apéndice
Ejecucion de bloques de alto nivel desde PLC Manual Instalacién Cap. 11

Posibilidad de gjes rotativos no rollover Manual Instalacion Cap. 3

Nuevas variables asociadas a cabezal Manual Instalacion Cap. 10 y Apéndice
RPOSSy RTPOSS Manual Programacién  Cap. 13y Apéndice

Gréficos en linea en el modelo GP

Opcidn Editor de Perfiles en el modelo GP

Nuevas Prestaciones (M) - 5
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CONDICIONES DE SEGURIDAD

L eer las siguientes medidas de seguridad con objeto de evitar |esiones a personas
y prevenir dafios a este producto y alos productos conectados a él.

El aparato solo podra repararlo personal autorizado de Fagor Automation.
Fagor Automation no se responsabiliza de cualquier dafio fisico o material

derivado del incumplimiento de estas normas basi cas de seguridad.

Precauciones ante dafios a personas

Antes de encender e aparato cerciorarse que se ha conectado atierra
Con objeto de evitar descargas €l éctricas cerciorarse que se haefectuado laconexion
detierras.

No trabajar en ambientes hUmedos
Paraevitar descargas el éctricastrabajar siempre en ambientes con humedad relativa
inferior a 90% sin condensacion a45°C.

No trabajar en ambientes explosivos
Con objeto de evitar riesgos, lesiones o dafios, no trabajar en ambientes explosivos.

Precauciones ante dafios al producto

Ambiente detrabajo
Este aparato esté preparado para su uso en Ambientes Industriales cumpliendo las
directivas y normas en vigor en la Unién Europea.

Fagor Automation no se responsabiliza de |os dafios que pudiera sufrir o provocar si
se monta en otro tipo de condiciones (ambientes residenciales o domésticos).

Instalar el aparato en el lugar apropiado
Se recomienda que, siempre que sea posible, lainstalacion del Control Numeérico se
realice algjada de liquidos refrigerantes, productos quimicos, golpes, etc. que
pudieran dafarlo.

El aparato cumple las directivas europeas de compatibilidad electromagnética. No
obstante, es aconsejable mantenerlo apartado de fuentes de perturbacion
electromagnética, como son:

- Cargas potentes conectadas ala mismared que el equipo.

- Transmisoresportétilescercanos(Radiotel éf onos, emisoresderadio aficionados).
- Transmisores de radio/TV cercanos.

- Maguinas de soladura por arco cercanas.

- Lineas de altatension proximas.

- Etc.

Condiciones medioambientales
L atemperatura ambiente que debe existir en régimen de funcionamiento debe estar
comprendida entre +5°C y +45°C.
La temperatura ambiente que debe existir en régimen de no funcionamiento debe
estar comprendida entre -25°C y 70°C.
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Protecciones del propio aparato

M 6dulo Fuente de Alimentacion
Lleva incorporados 2 fusibles exteriores rgpidos (F) de 3,15 Amp./ 250V. para
proteccion de la entrada de red.

Mdédulo Ejes
Todas las entradas-salidas digitales estén protegidas mediante 1 fusible exterior
rapido (F) de 3,15 Amp./ 250V . ante sobretension de lafuente exterior (mayor de 33
Vcc.) y ante conexion inversa de la fuente de alimentacion.

M édulo Entradas-Salidas
Todas las entradas-salidas digitales estén protegidas mediante 1 fusible exterior
rapido (F) de 3,15 Amp./ 250V . ante sobretension de lafuente exterior (mayor de 33
Vcc.) y ante conexion inversa de la fuente de alimentacion.

Modulo Entradas-Salidasy Copiado
Todas las entradas-salidas digitales estan protegidas mediante 1 fusible exterior
rapido (F) de 3,15 Amp./ 250V . ante sobretension de lafuente exterior (mayor de 33
Vcc.) y ante conexion inversa de la fuente de alimentacion.

M 6dulo Ventilador
Llevaincorporado 1 o 2 fusibles exteriores dependiendo del modelo.
Losfusiblesson rapidos (F) de 0,4 Amp./ 250V . para proteccion delos ventiladores.

M onitor

El tipo de fusible de proteccion depende del tipo de monitor. Ver etiqueta de
identificacion del propio aparato.

Precauciones durante las reparaciones

No manipular € interior del aparato
S6lo persona autorizado de Fagor Automation puede manipular €l
interior del aparato.

Nomanipular losconector escon el apar atoconectadoalared eléctrica

Antes de manipular los conectores (entradas/salidas, captacion, €tc)
cerciorarse que e aparato no se encuentra conectado alared eléctrica.

Simbolos de sequridad

Simbolos que pueden aparecer en e manual

Simbolo ATENCION.
Lleva asociado un texto que indica las acciones u operaciones que pueden
provocar dafios a personas o aparatos.

Simbolos que puede llevar € producto
Simbolo ATENCION.

Lleva asociado un texto que indica las acciones u operaciones que pueden
provocar dafos a personas o aparatos.

Simbolo CHOQUE ELECTRICO.
Indica que dicho punto puede estar bajo tension eléctrica.
@ Simbolo PROTECCION DE TIERRAS.

Indica que dicho punto debe ser conectado al punto central detierrasde la
maguina para proteccion de personas y aparatos.
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CONDICIONESDE REENVIO

Si vaaenviar e Monitor o laUnidad Central, empaguétel as en su cartdn original con su
material deempagueoriginal. Si nodisponedel material deempagueoriginal, empaquételo
de la siguiente manera:

1-

Consiga una cgja de cartdn cuyas 3 dimensiones internas sean al menos 15 cm (6
pulgadas) mayores que las del aparato. El carton empleado parala caja debe ser de
unaresistenciade 170 Kg (375 libras).

Si va a enviar a una oficina de Fagor Automation para ser reparado, adjunte una
etiqueta a aparato indicando € duefio del aparato, su direccion, €l nombre de la
persona a contactar, €l tipo de aparato, € nimero de serie, e sintomay una breve
descripcion de la averia.

Envuelva € aparato con un rollo de polietileno o con un material similar para
protegerlo.

Si vaaenviar e monitor, proteja especialmente €l cristal de la pantalla.

Acolche € aparato en la cgja de carton rellenandola con espuma de poliuretano por
todos lados.

Selle la caja de cartdn con cinta para empacar o grapas industriales.
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DOCUMENTACION FAGOR

Manual CNC 8050 OEM

Manual CNC 8050-M USER

Manual CNC 8050-T USER

Manual Software DNC 8050

PARA EL CNC 8050

Esta dirigido a fabricante de la méguina o persona encargada de efectuar la
instalacion y puesta a punto del Control Numeérico.

Es comun para los modelos 8050-M y 8050-T y dispone en su interior del
manual de Instalacion.

Esta dirigido al usuario final, es decir, a la persona que va a trabajar con el
Control Numérico.

Dispone de 2 manuales en su interior:
Manual de Operacion gue detalla la forma de operar con el CNC.
Manual de Programacion que detalla la forma de programar el CNC.

Esta dirigido a usuario final, es decir, a la persona que va a trabajar con €
Control Numérico.

Dispone de 2 manuales en su interior:
Manual de Operacion gue detalla la forma de operar con el CNC.
Manual de Programacion que detalla la forma de programar el CNC.

Esta dirigido a las personas que van a utilizar la opcién de software de
comunicacion DNC 8050.

Manual Protocolo DNC 8050 Esta dirigido a las personas que desean efectuar su propia comunicacion de

Manual AUTOCAD 8050

Manual FLOPPY DI SK

Introduccién - 6

DNC, sin utilizar la opcion de software de comunicacion DNC 8050.

Esta dirigido a las personas que desean disefiar sus paginas y simbolos en
AUTOCAD. Este manual indica cdmo debe personaizar €l programa de
Autocad paraque el CNC interprete correctamente las paginas y simbolos que
se han disefiado.

Esta dirigido a las personas que utilizan la disquetera de Fagor. Este manual
indica como se debe utilizar dicha disquetera.



CONTENIDO DE ESTE MANUAL

El Manual de Programacion modelo Fresadora se compone de |os siguientes apartados:
Indice
Nuevas Prestaciones y modificaciones del Modelo Fresadora

Introduccion Resumen de las condiciones de seguridad.
Condiciones de Reenvio.
Listado de Documentos Fagor para el CNC 8050.
Contenido de éste Manual.

Capitulo 1  Generalidades
Indica la forma de introducir los programas pieza; desde el teclado o via DNC.
Facilita el protocolo que se debe utilizar en las comunicaciones via DNC.

Capitulo 2 Construccion de un programa
Indica la estructura que debe tener el programa piezay todos los bloques que lo
forman.
Muestra el lenguaje de programacion que soportan los bloques de programa;
lengugje ISO y lengugje Alto nivel.

Capitulo 3  Ejesy sistemas de coordenadas
Indica la nomenclatura de los gjes y la forma de seleccionarlos.
Muestra la forma de seleccionar los planos de trabajo, las unidades de trabajo, €l
tipo de programacién (absoluto / incremental).
Explica los sistemas de coordenadas para programacién de cotas disponibles:
cartesianas, polares, cilindricas, angulo y coordenada cartesiana.
Expone laformade operar con gjes rotativosy como se deben definir y utilizar las
zonas de trabgjo.

Capitulo 4  Sistemas de referencia
Indicalos puntos de origen y referencia de la méaguina que se deben definir en el
CNC.
Muestra cdmo programar la busgqueda de referencia maguina, la programacion de
cotas respecto al cero méguina, la preseleccién de cotas, los traslados de origen y
la preseleccion del origen polar.

Capitulo 5  Programacion seguin codigo 1SO
Muestra como programar las funciones preparatorias de avance y velocidad
constante y las funciones complementarias"F, S, T, Dy M".

Capitulo 6  Control de trayectoria
Muestra como programar €l posicionamiento rapido, la interpolacion lined, la
interpolacion circular y la interpolacion helicoidal.
Indica como programar las entradas y salidas tangenciales y e redondeo y
achaflanado de aristas.
Expone cdmo programar el roscado electrénico y el movimiento contra tope

Capitulo 7 Funciones preparatorias adicionales
Muestra cémo interrumpir la preparacion de bloques y como programar una
temporizacion.
Indica como programar el trabajo en arista viva, arista matada y arista matada
controlada.
Expone cdmo programar € Look-ahead, laimagen espegjo, € factor de escala, €l
giro del sistema de coordenadas y el acoplo-desacoplo electronico de gjes.

Capitulo 8 Compensacion de herramientas
Muestra como programar la compensacion de radio y longitud de herramienta.

Capitulo 9  Ciclos fijos
Muestra como programar |os diferentes ciclos fijos de mecanizado.

Capitulo 10 Mecanizados mdiltiples
Muestra como programar los diferentes mecanizados mdiltiples.

Capitulo 11 Ciclo fijo de cgera con islas
Muestra como programar los ciclos fijos de cgeracon islasen 2 y 3 dimensiones.
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Capitulo 12

Capitulo 13

Capitulo 14

Capitulo 15

Capitulo 16

Apéndices
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Trabajo con palpador
Muestracémo efectuar |os movimientos con palpador y como programar losciclos
fijos de palpacion.

Programacion en lenguaje de alto nivel
Muestratodas|asvariables, simbol os, operadores, etc que sedeben utilizar durante
la programacién en lenguaje de alto nivel.

Sentencias de control de los programas
Muestra las sentencias de control que se pueden utilizar en lenguaje de alto nivel.
Hay sentencias de asignacion, visualizacion, habilitacion-deshabilitacion, de
control de flujo, de subrutinas y para generar programasy de personalizacién.

Ciclos de digitalizado
Muestra como programar |os diferentes ciclos de digitalizado.

Copiado y digitalizado
Muestra como programar los diferentes ciclos de copiado y digitalizado.

A Programacion en codigo |SO

B Variablesinternas del CNC

C Programacion en ato nivel

D Cadigos de tecla

E Paginas del Sistema de ayuda en programacion



1. GENERALIDADES

El CNC FAGOR 8050 puede programarse tanto apie de maguina (desde el panel frontal)
como desde periféricosexteriores (lector decinta, | ector/grabador de cassette, ordenador,
etc.). La capacidad de memoria disponible por € usuario para la realizacion de los
programas pieza es de 128 Kb., ampliable a512 Kb.

L osprogramaspiezay |osval oresdelastablasquedisponeel CNC pueden ser introducidos
delassiguientesformas:

* Desdeel panel frontal. Unavez sel eccionado €l modo deedicionolatabladeseada,
el CNC permitirarealizar laintroduccion de datos desde el teclado.

* Desdeun ordenador (DNC) o Periférico. El CNC permiterealizar el intercambio
de informacion con un ordenador o periférico, utilizando paraello las lineas serie
RS232C y RS422.

Si el control dedichacomunicacionserealizadesdeel CNC, esnecesari o seleccionar
previamentelatablacorrespondienteoel directorio deprogramaspieza(utilidades),
con €l que se desearealizar lacomunicacion.

Dependiendo del tipo decomuni cacion deseado, se deberasel eccionar €l parametro
maguinade las lineas serie “PROTOCOL”.

“PROTOCOL” =0 Si lacomunicacion serealiza con un periférico.
“PROTOCOL” =1 Si lacomunicacion serealizavia DNC.

1.1 CONEXION DNC

El CNC disponecomo prestaciondelaposi bilidad detrabajar con DNC (Control Numeérico
Distribuido), permitiendo lacomunicacion entreel CNCy un ordenador, pararealizar las
funcionesde:

* Ordenesdedirectorioy borrado.

* Transferenciade programasy tablasentreel CNC y un ordenador.

* Control remoto delamaguina

* Capacidad de supervision del estado de sistemas avanzados de DNC.

Capitulo: 1 Seccion: Pagina
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1.2 PROTOCOLO DE COMUNICACION VIA DNC O PERIFERICO

Estacomuni caci 6n permitequel asérdenesdetransferenciadeprogramasy tabl as, asi como
la gestion de los directorios tanto del CNC, como del Ordenador, para copiado de
programas, borrado de programas, etc., puedarealizarse indistintamente desdeel CNC o
desde e Ordenador.

Cuando se desea redlizar una transferencia de ficheros es necesario seguir €l siguiente
protocolo:

*

Se empleardcomo comienzo deficheroel simbolo“ %", seguido del comentariode
programa, que serdopcional, pudiendo tener hasta 20 caracteres.

A continuaciény separado por unacoma“,”, seindicaran las proteccionesquelleva
asignadodichofichero, lectura, escritura, etc. Estasproteccionesseran opcionales, no
siendo obligatoriasu programacion.

Parafinalizar |acabeceradel fichero, se deberaenviar separado por unacoma®,” de
lo anterior, e carécter RETURN (RT) o LINE FEED (LF).

Ejemplo:

%Fagor Automation, MX, RT

* Traslacabecera, se programaran losbloques del fichero. Todos ellos se encontraran

programados segun las normas de programaci on que seindican en estemanual . Tras
cadabloguey parasepararlo del siguiente se utilizarael caracter RETURN (RT) o
LINE FEED (LF).

Ejemplo:

N20 G90 G01 X100 Y 200 F2000 LF
(RPT N10, N20) N3 LF

Si lacomunicacion serealizacon un periférico, seranecesario enviar el comando definal
defichero. Dicho comando se seleccionaramediante el parametro méaquinade laslineas
serie“EOFCHR”, pudiendo ser uno delos caracteres siguientes:

ESC ESCAPE

EOT END OF TRANSMISSION
SUB SUBSTITUTE

EXT END OF TRANSMISSION

Pagina

Capitulo: 1 Seccion:
GENERALIDADES




21

2. CONSTRUCCION DE UN PROGRAMA

Un programade control numérico esta constituido por un conjunto de bloques o instruc-
ciones.

Estosbloquesoinstruccionesestanformadospor pal abrascompuestasdel etrasmayUiscul as
y formato numérico.

El formato numérico que dispone el CNC constade:

- lossignos . + -
- lascifras 0123456789

L aprogramacion admite espacios entre | etras, nimerosy signo, asi, como prescindir del
formato numeérico si tuvieravalor cero, o del signo si fuerapositivo.

El formato numérico deunapal abrapuede ser sustituido por un parametroaritmeéticoenla
programacion, mastardey durante lagjecucion basica, € control sustituirael parametro
aritmético por suvalor, por g emplo:

Si sehaprogramado X P3, el CNC sustituiradurantel agjecuci on P3 por suval or numérico,
obteniendo resultados como X 20, X20.567, X-0.003, etc.

ESTRUCTURA DE UN PROGRAMA EN EL CNC

Todoslos blogues que componen el programatendran lasiguiente estructura:

Cabecera de bloque + bloque de programa + final de bloque

Capitulo: 2 Seccion: Pagina
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211 CABECERA DE BLOQUE

Lacabeceradeunbloque, esopcional, y podraestar formadapor unaovariascondiciones
desaltodebloquey por laetiqueta o nimer o debloque. Pudiendo programarse ambas
en este orden.

CONDICION DE SALTO DE BLOQUE, /, /1,12, /3.

Estastres condiciones de salto de blogque, yaque“/” y “/1” eslo mismo, seran
gobernadas por las marcas BLKSKIP1, BLKSKIP2 y BLKSKIP3 del PLC.

Si algunade estas marcas se encuentraactiva, el CNC no g ecutara el bloque o
bloques en los que ha sido programada, continuando la ejecucion en el bloque
siguiente.

Se puede programar hasta 3 condiciones de salto en un sblo bloque, que se
evaluaran unaauna, respetandose el orden en que se han programado.

El control valeyendo 20 bloques por delante del que se esta g ecutando, para
poder calcular con antelacion latrayectoriaarecorrer

Lacondicién de salto de bloque se analizarden el momento en el queseleee
bloque, esdecir, 20 bloques antes de su g ecucion.

Si se desea que la condicién de salto de bloque se analice en e momento dela
€jecucion, esnecesariointerrumpir lapreparaci On deblogues, programando para
ellolafuncion G4 en el bloque anterior.

ETIQUETA O NUMERO DE BLOQUE. N(0-9999)

Sirve para identificar el bloque, utilizandose Unicamente cuando se realizan
referencias o saltos abloque.

Se representaran con laletra N seguida de hasta 4 cifras (0-9999), no siendo
necesario seguir ningun orden, y permitiéndose nimeros sal teados.

Si en un mismo programa existen 2 o mas blogues con e mismo nimero de
etiqueta, el CNCtomarasiemprelaprimeradeellas.

Aungue no es necesaria su programacion, el CNC permite mediante una
SOFTKEY laprogramaci on automatica de etiquetas, pudiendo seleccionar el
programador el nimeroinicia y el paso entreellas.

Pégina
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212 BLOQUE DE PROGRAMA

Estaraescrito con comandos en lenguaje | SO o con comandos en lenguaje de Alto Nivel.

Paralaelaboracion de un programa se utilizaran bloques escritos en uno y otro lenguaje,
debiendo estar cada bloque redactado con comandos de un Unico lenguaje.

2121 LENGUAJE I1SO
Estaespeci almente disefiado paracontrolar el movimiento delosejes, yaqueproporciona
informaciony condicionesde desplazamiento eindicacionessobreel avance. Disponede:

*  Funcionespreparatoriasdemovimientos, quesirven paradeterminar lageometriay
condicionesdetrabajo, como interpol acioneslineal es, circulares, roscados, etc.

* Funciones de control de avancesdelosgjesy de velocidades del cabezal.
* Funcionesde control de herramientas.

*  Funcionescomplementarias, que contienen indi cacionestecnol dgicas.

2122 LENGUAJE ALTO NIVEL

Permiteacceder avariablesdepropdsitogeneral, asi como atablasy variablesdel sistema.

Proporciona a usuario un conjunto de sentencias de control que se asemejan a la
terminologia utilizada por otroslenguajes, como son: IF, GOTO, CALL, etc.

Asimismo, permiteutilizar cual quier tipo deexpresion, aritmética, relacional oldgica.
También dispone deinstrucciones paralaconstruccion de bucles, asi como de subrutinas
con variables locales. Entendiéndose por variable local aquella variable que solo es
conocidapor lasubrutinaen laque hasido definida.

Ademas, permitecrear librerias, agrupando subrutinas, confuncionesutilesy yaprobadas,
pudiendo ser accedidas desde cualquier programa.
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2.1.3 FINAL DE BLOQUE

El final deun blogue, esopcional, y podraestar formado por € indicativo denimerode
repeticionesdel bloquey por el comentario del blogue. Debiendo programarse ambas
en este orden.

NUMERO DE REPETICIONES DEL BLOQUE, N(0-9999)

Indica el numero de veces que se repetiralagjecucion del bloque.

So6lamente se podran repetir |os bloques de despl azami ento queen e momento
de su g ecucion seencuentren bajo lainfluenciadeun ciclofijo o unasubrutina
modal.

En estos casos el CNC gjecutara el desplazamiento programado, asi como el
mecanizado activo (ciclofijo o subrutinamodal) e nimero de vecesindicado.

El nUmeroderepeticionesserepresentaraconlaletraN seguidadehasta4 cifras
(0-9999).

Si seprogramaNOnoserealizarael mecanizado activo, g ecutandose unicamente
el desplazamiento programado en el bloque.

COMENTARIO DEL BLOQUE

El CNC permiteasoci ar atodoslosbloquescual quier tipo deinformacionamodo
decomentario.

El comentario se programara a fina del bloque, debiendo comenzar por €l
caracter;”.

Si un blogque comienza por “;" todo €l se considerara un comentario y no se
gecutara.

No se admiten bloques vacios, minimamente deben contener un comentario.

Pégina
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3. EJESY SISTEMAS DE COORDENADAS

Dado quee objetivodel Control Numérico escontrolar el movimientoy posicionamiento
delos ges, sera necesario determinar la posicion del punto a alcanzar por medio de sus
coordenadas.

El CNC 8050 permite hacer uso de coordenadas absolutas y de coordenadas relativas o
incremental es, alo largo de un mismo programa.

3.1 NOMENCLATURA DE LOS EJES

L os gjes se denominan seguin lanormaDIN 66217.
‘A
C[Ae

w

N
N
N
N

N
N

MPO31

Caracteristicasdel sistemadegjes:
* X eY movimientos principales de avance en e plano de trabajo principal dela
maquina.
* Z pardeloal geprincipal delaméaquina, perpendicular a plano principal XY
* U,V,W gesauxiliaresparalelosaX,Y ,Z, respectivamente

*  A,B,C gesrotativos sobre cadauno delosges X,Y ,Z
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Enlasiguientefigurasemuestraun ejempl o deladenominacion delosej esen unamaquina
fresadora-perfiladorade mesainclinada.

3.11 SELECCION DE LOS EJES

De los 9 posibles ges que pueden existir, el CNC FAGOR 8050 permite a fabricante
seleccionar hasta6 deellos.

Cuando se seleccionen 6 gjes, a menosuno deellosdebe ser e GANTRY o debeser un
gje comandado desde el PLC.

Ademas, todos| os e esdeberan estar definidosadecuadamente, como lineal es, giratorios,
etc., por mediodel osparametrosmaquinadeegj esqueseindicanenel manual delnstalacion
Yy puesta en marcha.

No existe ningun tipo de limitacién en la programacion de los g es, pudiendo realizarse
interpolaciones hastacon 5 gesalavez.
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3.2 SELECCION DE PLANOS (G16,G17,G18,G19)

Se emplearalaseleccion de plano cuando serealicen:

- Interpolacionescirculares.

- Redondeo controlado de aristas.

- Entraday salidatangencial.

- Achaflanado.

- Ciclosfijosdemecanizado.

- Girodd sistemade coordenadas.

- Compensacion deradio de herramienta.

- Compensacion delongitud de herramienta.

Lasfunciones”“G” que permiten seleccionar |os planos de trabajo son las siguientes:

* G16gelge2. Permitese eccionar el planodetrabaj o deseado, asi como el sentido
de G02 GO3 (interpolacion circular), programandose como g el €l gje de abscisas
y como €j e2 el de ordenadas.

WA YA
G2 G2
Q Q

2 X -
* G16XW G16UY

* (G17. Seleccionael plano XY

* (518. Seleccionad plano ZX

* (19. Seleccionad planoYZ
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Las funciones G16, G17, G18 y G19 son modales e incompatibles entre si, debiéndose
programar lafuncion G16 en solitario dentro de un bloque.

LIS

Las funciones G17, G18 y G19 definen dos de los tres gjes principales X, Y, Z, como
pertenecientesal plano detrabgjo, y el otro como e perpendicular al mismo.

Al redlizarse la compensacion de radio sobre € plano de trabgjo y la compensacion
longitudinal sobreel geperpendicular,el CNCnopermitiralasfuncionesG17,G18y G19
s algunodelosees X, Y 0 Z no esta seleccionado como gje que controlael CNC.

En & momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA o RESET, e CNC asumira como plano de trabgjo el definido por el
parametro maguinagenera “IPLANE”.
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3.3 ACOTACION DE LA PIEZA. MILIMETROS (G71) O PULGADAS (G70)

El CNC admite que las unidades de medida puedan introducirse en e momento de la
programacion, tanto en milimetros como en pulgadas.

Dispone del parametro méguinageneral “INCHES’, paradefinir las unidades de medida
del CNC.

Sin embargo, estas unidades de medida pueden ser alteradas a lo largo del programa,
disponiendo paraello delasfunciones:

* G70. Programacion en pulgadas.
* G71. Programacion en milimetros.

Seguin se haya programado G70 o0 G71, el CNC asume dicho sistema de unidades para
todos|os bloques programados a continuacion.

Lasfunciones G70/G71 son modal es eincompatibles entre si.

El CNC FAGOR 8050 permite programar cifrasdesde0.0001 hasta99999.9999 cony sin
signo, trabajando en milimetros (G71),lo que se denominaraformato £5.4, o bien, desde
0.00001 hasta 3937.00787 con'y sin signo, si se programa en pulgadas (G70), lo que se
denominaraformato £4.5.

No obstantey de caraasimplificar las explicaciones, sediraque el CNC admiteformato
+5.5, indicando con ello que en milimetros admite +5.4 y en pulgadas +4.5.

En e momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA o RESET, el CNC asumiracomo sistemade unidades el definido por €l
parametro maguinagenera “INCHES’
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3.4 PROGRAMACION ABSOLUTA/INCREMENTAL (G90,G91)

El CNC admite que la programacion de |as coordenadas de un punto, serealice, bien en
coordenadas absol utas G0, o bien en coordenadasincrementales G91.

Cuando se trabaja en coordenadas absolutas (G90), las coordenadas del punto, estan
referidas a un punto de origen de coordenadas establecido, que a menudo es el punto de
origen delapieza

Cuando se trabaja en coordenadas incrementales (G91), € valor numérico programado
corresponde alainformacién de desplazamiento del camino arecorrer desde el punto en
gueestasituadalaherramientaen esemomento. El signo antepuestoindicaladirecciénde
desplazamiento.

Lasfunciones G90/G91 son modales eincompatibles entre si.

Ejemplo:

Cotasabsolutas

G900 XO YO ; PuntoPO
X150.5 Y200 ; Punto P1
X300 : Punto P2
X0 YO : Punto PO

Cotasincrementaes

G990 XO YO : Punto PO
G91 X150.5Y200 ; PuntoP1
X149.5 : Punto P2
X-300 Y-200 ; Punto PO

En & momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA o RESET, e CNC asumird G90 o G91 segun se haya definido el
pardmetro maguinagenera “ISY STEM”.
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3.5 PROGRAMACION DE COTAS

El CNC FAGOR 8050 permite seleccionar hasta 6 gjesde entrelos9 posiblesges X, Y,
Z, UV, W A B,C.

Cadaunodeéllospodraser lineal, lineal de posicionamiento, rotativo normal, rotativo de
posi cionamiento o rotativo con dentado hirth (posi cionamiento en gradosenteros), segin
se especifique en € pardmetro méaquinade cadaegje“AXISTY PE”.

Con objeto de seleccionar en cada momento el sistema de programacién de cotas més
adecuado, el CNC dispone de |l os siguientestipos:

* Coordenadas cartesianas

* Coordenadas polares

* Coordenadascilindricas

* Anguloy una coordenada cartesiana

351 COORDENADAS CARTESIANAS
El Sistema de Coordenadas Cartesianas esta definido por dosgesen el plano, y por tres,

cuatro o cinco g es en el espacio.

El origen de todos €ellos, que en e caso de los gjes X Y Z coincide con e punto de
interseccion, sedenominaOrigen CartesianooPuntoCerodel SistemadeCoor denadas.

L aposiciéndelosdiferentespuntosdelaméquinaseexpresamediantelascotasdel osegjes,
con dos, tres, cuatro o cinco coordenadas.

Las cotas de los g es se programan mediante laletradel ge(X, Y, Z,U,V, W, A, B, C,
siempre en este orden) seguidadel valor delacota.

Losvaloresdelas cotas seran absol utas o incremental es, segun se esté trabajando en G90
0 G91, y suformato de programacion sera+5.5

YA ZA
504 — — — X40Y50 -7

-
40+« -

>~ X100Y30 z40
_»

MP035
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352 COORDENADAS POLARES

En el caso deexistir elementoscirculareso dimensionesangul ares, lascoordenadasdel os
diferentes puntosen el plano (2 g esalavez) puede resultar més conveniente expresarlos
en Coordenadas polares.

El punto de referencia se denomina Origen Polar y sera el origen del Sistema de
Coordenadas Polares.

Un punto en dicho sistema vendra definido por:
YA

- EIRADIO (R) que seraladistanciaentre el origen polar y el punto.
- EI ANGULO (Q) que serael formado por el ge de abscisasy lalineaque uneel
origen polar con el punto. (En grados)
Cuando se trabaja en G90 los valores de R y Q seran cotas absolutas y su formato de

programacion esR5.5 Q+5.5. El valor asignado a radio debe ser siempre positivo.

Cuando setrabgjaen G91 losvaloresdeR y Q seran cotasincrementalesy suformato de
programacion es R£5.5 Q+5.5.

Aungue se permite programar valores negativos de R cuando se programa en cotas
incrementales, €l valor resultante que sele asigne al radio debe ser siempre positivo.

Si seprogramaun valor de Q superior a360°, setomarael modulotrasdividirlo entre 360.
Asi Q420 eslo mismo que Q60, y Q-420 eslo mismo que Q-60.
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Ejempl odeprogramaci 6n suponiendo el Origen Polar situadoen e OrigendeCoordenadas.

MP037

Cotasabsolutas

G90 X0 YO ; PuntoPO

G01 R100Q0  ; Punto P1, enlinearecta(G01)
GO03 Q30 ; Punto P2, en arco (G03)
G01 R50 Q30 ; Punto P3, enlinearecta(G01)
GO03 Q60 ; Punto P4, en arco (G03)
GO01 R100Q60 ; Punto P5, enlinearecta(G01)
GO03 Q90 ; Punto P6, en arco (GO03)
GO01 RO Q90 ; Punto PO, enlinearecta(G01)

Cotasincrementales

G90 X0 YO
G91G01 R100 QO

; Punto PO
; Punto P1, en linearecta (G01)

GO03 Q30 ; Punto P2, en arco (G03)
G01 R-50 QO ; Punto P3, enlinearecta(G01)
GO03 Q30 ; Punto P4, en arco (G03)
G01 R50 QO ; Punto P5, enlinearecta(G01)
GO03 Q30 ; Punto P6, en arco (G03)
G01 R-100 Q0 ; Punto PO, enlinearecta (G01)

El origen polar, ademas de poderse presel eccionar mediante lafuncion G93, que severa
mas adel ante, puede ser modificadaen |os siguientes casos:

* Enel momento del encendido, despuésde M02, M30, EMERGENCIA o RESET,
el CNC8050asumecomo origenpolar el origen decoordenadasdel planodetrabajo
definido por &l parametro maquinageneral “IPLANE”.

* Cadavez que se cambie de plano detrabajo (G16, G17, G18 0 G19) el CNC 8050
asume como origen polar e origen de coordenadas del nuevo plano de trabajo
seleccionado.

* Al gecutar una interpolacion circular (GO2 o G03), y s € pardmetro maquina
general “PORGMOVE” tiene € valor 1, € centro del arco pasarda ser el nuevo
origenpolar.
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3.53 COORDENADAS CILINDRICAS

Para definir un punto en el espacio puede utilizarse ademés del sistema de coordenadas
cartesianasel sistemade coordenadascilindricas.

Un punto en dicho sistema vendra definido por:

Z A

'\
»

~N
N

t » X
w

* Laproyeccion de dicho punto sobre el plano principal, que se debera definir en
coordenadas polares (R Q).

A

MPO38

* Resto delos ges en coordenadas cartesianas.

Ejemplos: R30 Q10 2100, R20 Q45 Z10V30A20
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354 ANGULOY UNA COORDENADA CARTESIANA

Enel planoprincipal sepuededefinir unpunto medianteunadesuscoordenadascartesianas
y € &ngulo de salidade latrayectoriadel punto anterior.

Ejempl o de programaci on suponiendo que el plano principal esel plano XY

Y A

60 L

201

X

10 30 50

MP0310

X10 Y20 ; Punto PO, punto de partida
Q45 X30 ; Punto P1
Q90 Y60 ; Punto P2
Q-45 X50 ; Punto P3
Q-135 Y20 ; Punto P4
Q180 X10 ; Punto PO

Si sedesearepresentar unpunto enel espacio, e resto decoordenadaspodran programarse,
en coordenadas cartesianas.
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3.6 EJES ROTATIVOS

El CNC permite sel eccionar medianteel pardametro maguinadegjes“ AXISTYPE” € tipo
de gerotativo deseado, pudiendo ser:

Ejerotativonormal.
Ejerotativo de sdlo posicionamiento
Ejerotativohirth.

La visualizacion de sus cotas se realizara entre 0 y 359.9999 grados, seleccionandose
mediante el parametro méquinade gjes“DFORMAT” el nimero decifrasdecimalesque
se desean representar en lavisualizacion del ge.

Al realizarse laprogramacion en grados sus cotas no se veran afectadas por el cambio de
unidadesmilimetros/pul gadas.

Ejesrotativosnormales

Si seprograman en cotas absol utas(G90) el signoindicarael sentidodegiroy lacota
final vendra definidapor valores comprendidos entre 0y 359.9999.

Si seprogramaen cotasincrementales (G91) su programacion serasimilar aladeun
gelined, admitiendocualquier valor, cony sinsigno. Si e desplazamiento programado
es superior a 360, el ge dara mas de una vuelta antes de posicionarse en € punto
deseado.

Ejerotativo desolo posicionamiento

El desplazami entodeestose esseredizaras empreen GO0, y no admiten compensacion
deradio (G41, G42).

Si se programan en cotas absol utas (G90) su programacion admitevaloresentre 0y
359.9999 grados(sinsigno), efectuandoseel desplazamiento por el camino méascorto.

Si seprograman en cotasincrementales(G91) el signoindicarael sentidodegiroyla
cotafinal sedefiniramediante cualquier valor, Si el desplazamiento programado es
superior a360, & g edaraméasdeunavuel taantesde posicionarseen el punto deseado.

Ejerotativohirth
Su funcionamiento y programacion es similar a de los ges rotativos de solo
posicionamiento, con la salvedad de que los gjes rotativos hirth no admiten cifras

decimal es, debi endo sel eccionarse Gini camente posi cionesenteras.

El CNC permite disponer de mas de un g e hirth pero no admite desplazamientosen
los que intervengan mas de un ge hirth alavez.
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3.7 ZONAS DE TRABAJO

El CNC FAGOR 8050 permitedisponer detres zonas o areasdetrabajo, asi como, limitar
el movimiento delaherramientaen cadaunadeellas.

3.7.1 DEFINICION DE LAS ZONAS DE TRABAJO
Dentro de cada zonadetrabajo, el CNC permitelimitar e movimiento delaherramienta

enlos5 gjes, definiéndoselos limites superior einferior en cadagje.

G20: Defineloslimitesinferioresdel areadeseada.
G21: Defineloslimites superiores del &readeseada.

El formato de programacion de estas funcioneses:

G20K X..C+55
G21K X..C+55

Donde:
* K Indicalazonade trabajo que se desea definir (1, 20 3)

* X..C  Indicanlascotas(superioresoinferiores) conlasque se desean limitar
los g es. Estas cotas estaran programadas respecto al cero maguina.

No sera necesario programar todos |los gjes, por |o que se limitaran Unicamente |os gjes
definidos.

Ejemplo:

YA

0 ———

20 ———

|
|
|
I
2

g 0 00
G20K1 X20 Y20
G21 K1 X100 Y50
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3.7.2 UTILIZACION DE LAS ZONAS DE TRABAJO

Dentro de cada zona o area de trabajo, e CNC permite restringir € movimiento de la
herramienta, bien prohibiéndole salir del area programada (zona de no salida), o bien,
prohibiéndolelaentradaen € area programada (zona de no entrada).

iy,
/ T

S=1 Zonade no entrada S=2 Zonadeno salida

NN\

N
N

MP0312

El CNC tendraen cuenta, en todo momento, las dimensiones de laherramienta (tablade
correctores), paraevitar que estasobrepaseloslimites programados.

Lapersonalizacion delas zonas de trabaj o se realizamediante lafuncion G22, siendo su
formato deprogramacion:

G22K S
Donde:

* K Indicalazonade trabao que se desea personalizar (1, 2 0 3)
* S Indicalahabilitaci on-deshabilitacion delazonadetrabgo:
- S=0 sedeshabilita
- S=1 se habilita como zona de no entrada.
- S=2 se habilitacomo zonade no salida.
En e momento del encendido, el CNC 8050 deshabilita todas las zonas de trabajo, sin

embargo, los limites superior e inferior de dichas zonas no sufriran ninguna variacion,
pudiendo volver ahabilitarse con lafuncion G22.
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4.

SISTEMAS DE REFERENCIA

4.1 PUNTOS DE REFERENCIA

Unaméguinadirigidapor control numérico, necesitatener definidoslossiguientespuntos

deorigeny dereferencia

* Ceromaquinao punto deorigen delamaguina. Esfijado por el constructor como

el origen del sistemade coordenadas de laméaquina.

* Ceropiezao punto deorigen delapieza. Esél punto de origen que sefijaparala

programacion de las medidas de la pieza, puede ser elegido libremente por €l

programador y su referencia con el cero maguina se fija mediante el decalgje de

origen.

* Puntoder efer encia. Esunpuntodelamaquinafijado por e fabricantesobreel que
serealizalasincronizaciondel sistema. El control seposicionasobreeste punto, en
lugar de desplazarse hastael origen delamaquina, tomando entonces, lascotasde
referencia que estéan definidas mediante el parametro méaquina de los ges

“REFVALUE".
ZA
| R
ZMR
|
| W,
ZMW
< =
M XMR
g XMW
g
M Cero Méaguina
W CeroPieza
R Punto de referenciamaguina
XMW, YMW,ZMW.,etc  Coordenadas del cero pieza
XMR,YMR,ZMR,etc Coordenadas del punto de referenciamaquina
(“REFVALUE")
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4.2 BUSQUEDA DE REFERENCIA MAQUINA (G74)

El CNC FAGOR 8050 permite programar la blsqueda de referencia méaquina de dos
formasdistintas:

*

BUSQUEDA DE REFERENCIA MAQUINA DE UNO O MASEJESEN
UN ORDEN DETERMINADO.

SeprogramaraG74 seguidodelosegjesenlosquesedeseaqueserealicelablsgueda
dereferencia. Por gemplo: G74X ZCY

El CNC comenzarael desplazamiento detodosl osej essel eccionadosquedispongan
de micro de referenciamaguina (parametro maquinade gjes“DECINPUT”), y en
el sentido indicado por el parametro maquinade gjes“ REFDIREC”,

Este desplazamiento serealiza segiin el avance indicado en el parametro maquina
delosges”“REFEED1", hasta que se pulse & micro.

A continuacion comenzaral abusquedadereferenciamaguinadetodos|osejesy en
el orden en que se programaron |os mismos.

Este nuevo desplazamiento sereaizara gje a gje, segun el avance indicado en €l
pardmetro maquina de los ges “REFEED2”, hasta que se alcance el punto de
referenciaméaquina

BUSQUEDA DE REFERENCIA MAQUINA UTILIZANDO LA
SUBRUTINA ASOCIADA.

Seprogramaralafuncion G74 solaenel bloquey el CNC gecutaraautomati camente
lasubrutinacuyonumeroestéindicadoe e parametromaquinagenera “ REFPSUB”,
pudiéndose programar en dicha subrutina las busguedas de referencia maguina
deseadasy en el orden deseado.

En un blogue en el que se ha programado G74 no podra aparecer ninguna otra funcion
preparatoria.

Si labusguedade referenciamaquinaserealizaen modo manual, se perderael cero pieza
seleccionado, visualizandose las cotas del punto de referencia maquinaindicadas en €l
parametromaguinadelosees” REFVALUE” . Enél restodeloscasosseconservarael cero
pieza sel eccionado, por |o que las cotas visualizadas estaran referidas adicho cero pieza.

Si el comando G74 seejecutaen M DI lavisualizacion decotasdependeradel modo enque
se gjecute el mismo, Manual, Ejecucion o Simulacion.

Pagina
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4.3 PROGRAMACION RESPECTO AL CERO MAQUINA (G53)

Lafuncion G53 puede ser afiadidaacualquier blogue que contenga funciones de control

detrayectoria.

Se usaracuando sedesean programar |as cotasdedicho blogquereferidasal cero maguina,
debiendo expresarse dichas cotas en milimetros o pulgadas, segun esté definido e

parametro maguinageneral “INCHES”.

Programandolafuncion G53 sininformaci on demovimiento seanulael trasladodeorigen
activo, tanto s provienedelagjecucion de G54-G59 como deunapreseleccion (G92). La

preseleccién del traslado de origen se explicaacontinuacion.

Lafuncion G53noesmodal, por lotanto deberaprogramarsesiempre que sedeseeindicar

las cotasreferidasal cero maguina.

Estafuncion anulatemporal mente lacompensacion deradio y longitud de herramienta.

Ejemplo:
A
) e e - R0 oo .
/ G90 G1 X30 Y20
10[----a ! G90 G53 G1 X100 Y70

| |

| |

: : >

w 10 30
|
|
I
|
|
I
I
|
: > X
Mﬁ 100
M Cero Maguina
W Cero Pieza
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44 PRESELECCION DE COTASY TRASLADOS DE ORIGEN

El CNC permiterealizar decal gjesdeorigen conobjetodeutilizar coordenadasrel ativasal
plano de lapieza, sin necesidad de modificar |as coordenadas de | os diferentes puntos de
lapiezaalahorade programar.

Se define como decalajedeorigen ladistanciaentre el cero pieza(punto deorigendela
pieza) y e cero méaguina (punto de origen de laméaquina).

MP042

M Cero Maguina
W Cero Pieza

Este decalgje de origen se puede realizar de dos maneras:

*  Mediantelafuncion G92 (presel eccion de cotas), aceptando el CNC lascotasdelos
€jes programados a continuacion de G92, como nuevos valores delos ges.

*  Mediante la utilizacion de traslados de origen (G54, G55, G56, G57, G58, G59),
aceptando el CNC como nuevo cero piezael punto que seencuentrasituado respecto
del cero maquinaaladistanciaindicadapor latablao tablas sel eccionadas.

Ambasfuncionessonmodal eseincompatiblesentresi, por loqueal seleccionar unadeellas
laotraquedadeshabilitada.

Existe ademas otro traslado de origen que lo gobierna el autdmata, este traslado se afiade
siempreal decal g edeorigen seleccionadoy seutilizaentreotrosparacorregir desviaciones
producidas por dil ataciones, etc.
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ORG* (54) ORG * (55) ORG * (56) ORG* (57)
G54 G55 G56 G57
} } ORG* (58)
G58
G92
ORG * (59)
| -
G59
ORG* PLCOF*
Offset del
PLC
Traslado
» de origen
:
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441 (PG%I%)SELECCI ON DE COTASY LIMITACION DEL VALOR DE S

Por medio de lafuncion G92 se puede preseleccionar cualquier valor en los ges del
CNC, asi como limitar laméaximavelocidad del cabezal.

* PRESELECCION DE COTAS

Al redlizar un decal aje de origen mediantelafuncion G92, el CNC asumelascotas
delos gjes programados a continuacion de G92, como nuevos valoresdelos gjes.

En el bloque en que se define G92, no se puede programar ninguna otra funcién,
siendo €l formato de programacion:

G92 X...C£55
Ejemplo:
Yy
20
20
404+————————
PO| a0 20
|
|
g i > X
& 50
G90 X50 Y40 ; Posicionamiento en PO
G92 X0 YO ; Preseleccionar PO como origen pieza
G91 X30 ; Programacion seguin cotas pieza
X20 Y20
X-20 Y20
X-30
Y-40

* LIMITACION DE LA VELOCIDAD DEL CABEZAL

Mediante |a programacion de G92 S5.4 selimitalavelocidad del cabezal a valor
fijado mediante S5.4.

Esto significaqueel CNC no aceptard, apartir de ese blogue, laprogramacion de
valoresde S superioresa maximo definido.

Tampoco se podrasuperar ese maximo mediante lasteclas del panel frontal.
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442 TRASLADOS DE ORIGEN (G54..G59)

El CNC FAGOR 8050 dispone de unatabla de traslados de origen, en la que se pueden
seleccionar varios decalges de origen, con objeto de generar determinados ceros pieza,
independientemente del cero pieza que en ese momento se encuentre activo.

El acceso alatablase puederealizar desde el panel frontal del CNC, tal y como seexplica
enel manual de Operacion, o bien por programa, utilizando comandosen lengugjedealto
nivel.

Existen dostipos de traslados de origen:

Trasladosdeorigen absolutos(G54, G55, G56y G57), quedeben estar referidos
a ceromaguina.

Trasladosdeorigen incrementales (G58, G59).
Las funciones G54, G55, G56, G57, G58 y G59, se programan solas en €l bloque, y
funcionan del siguiente modo.
Al gecutarse una de las funciones G54, G55, G56 0 G57, el CNC aplica e traslado de
origenprogramado sobreel ceroméaquina, anulandolosposi blestras adosqueseencontraban
activos.
Si segecutauno delostrasladosincrementalesG58 0 G59, el CNC afadirasusvaloresal
traslado de origen absoluto que se encuentre vigente en ese momento. Anulando pre-
viamente el posibletraslado incremental que se encuentre activo.

Obsérvese, en el siguiente giemplo, lostraslados de origen que se aplican al gjecutarse el

programa:
G54 Aplicae traslado deorigen G54 ==> (G54
G58 Anadee traslado de origen G58 ==> (Gb4+G58
G59 Anulael G58Yy afiade el G59 ==> Gb4+G59

G55 Anulaloquehubiesey aplicaG55 ==> G55

Unavez seleccionado un traslado de origen, se mantendra activo hasta que se seleccione
otro o hastaque serealice unabusquedadereferenciaméaquina(G74) en modo manual. El
trasl ado de origen sel eccionado se mantiene activoincl uso trasun apagado-encendido del
CNC.

Estetipo detraslados de origen fijados por programa, son muy Utilesparalarepeticion de
mecani zados en diversas posiciones de lamaquina.
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Ejemplo:
Latabladetradadosde origen estainicializadacon lossiguientesval ores:

G54: X200 Y100
G55: X160 Y 60 G58: X-40 Y-40
G56: X170 Y110 G59: X-30 Y 10

Utilizando trasl ados de origen absol utos:

G54 ; Aplicatraslado G54
Ejecuciondel perfil ; Ejecutaperfil Al
G55 ; Aplicatraslado G55
Ejecuciondel perfil ; Ejecutaperfil A2
G56 ; Aplicatraslado G56
Ejecucion del perfil ; Ejecutaperfil A3

Utilizandotrasladosdeorigenincremental es:

G54 ; Aplicatraslado G54
Ejecuciondel perfil ; Ejecutaperfil Al
G58 ; Aplicalostraslados G54+G58
Ejecuciondel perfil ; Ejecutaperfil A2
G59 ; Aplicalostraslados G54+G59
Ejecucion del perfil ; Ejecutaperfil A3
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45 PRESELECCION DEL ORIGEN POLAR (G93)

L afuncién G93 permitepresel eccionar cual quier punto, del planodetrabajo, comonuevo

origen de coordenadas polares.

Estafuncion se programasolaen el blogue, siendo su formato de programacion:

G993 1+5.5 5.5

Losparametros| y Jdefinen laabscisay ordenada, respectivamente, del nuevo origen de

coordenadaspolares.

Ejemplo, suponiendo que laherramientaestden X0 YO

A

304+ —— ——

P1

i PO

G93 135 J30 ;
G90 GOLR25Q0 :
G03 Q9O :
GO1X0 YO :

I
I
I
I
i
35

Preseleccionar P3 como origen polar
Punto P1, en linearecta (G01)

Punto P2, en arco (G03)

Punto PO, en linearecta (G01)

Si enunbloqueseprogramaunicamente G93, el origen polar pasardaser €l puntoenel que
en ese momento se encuentre lamaguina.

Atencion: El CNC no modificael origen polar cuando se define un nuevo cero pieza,
pero se modifican los valores de las variables "PORGF" y "PORGS".

Si estando sel eccionado €l parametro méquinageneral “PORGMOVE”, se
programa una interpolacion circular (GO2 o G03), e CNC asume como
nuevo origen polar el centro del arco.

En el momento del encendido, después de g ecutarse M02, M 30 o después
deunaEMERGENCIA o RESET, e CNC asumecomo nuevo origen polar
el cero pieza que se encuentra sel eccionado.

Cuando se selecciona un nuevo plano detrabajo (G16, G17, G18, G19) €
CNC asume como nuevo origen polar el cero piezade dicho plano.
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5. PROGRAMACION SEGUN CODIGO 1SO

Un blogue programado en lenguaje 1 SO puede estar compuesto por:

Funcionespreparatorias(G)
Cotasdelosges(X..C)
Velocidad de avance (F)
Velocidad del cabezal (S)
N°herramienta(T)

N° corrector (D)
Funcionesauxiliares(M)

Dentro de cada blogue hay que mantener este orden, aungue no es necesario que cada
bloque contengatodas|asinformaciones.

El CNC FAGOR 8050 permite programar cifrasdesde0.0001 hasta99999.9999 cony sin
signo, trabajando en milimetros (G71), lo que se denominaraformato +5.4, o bien, desde
0.00001 hasta 3937.00787 con'y sin signo, si se programa en pulgadas (G70), lo que se
denominaraformato £4.5.

No obstantey de caraasimplificar las explicaciones, sediraque el CNC admiteformato
+5.5, indicando con ello que en milimetros admite +5.4 y en pulgadas +4.5.

También se puede programar en un bloque cualquier funcion con parametros, salvo
numero de etiquetao bloque, demaneraqueal g ecutarsedicho blogue, el CNC sustituira
el pardmetro aritmético por su valor en ese momento.
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5.1 FUNCIONES PREPARATORIAS
Lasfunciones preparatorias se programan mediante laletraG seguidade dos cifras.

Se programan siempre al comienzo del cuerpo del bloque y sirven para determinar la
geometriay condiciones detrabajo del CNC.

Tablade funciones G empleadasen el CNC

Funcién M| D |V Significado
GO0 * | ?2 | * | Posicionamiento rapido
GO01 * |2 | * | Interpolacion lineal
G02 * * | Interpolacion circular (helicoidal) derechas
GO03 * * | Interpolacion circular (helicoidal) izquierdas
G04 Temporizacion/Detencion de la preparacion de bloques
GO05 * | 2?2 | * | Aristamatada
GO06 * | Centro circunferencia en coordenadas absolutas
GO07 * 1?2 Aristaviva
G08 * | Circunferencia tangente a trayectoria anterior
G09 * | Circunferencia por tres puntos
G10 S Anulacién de imagen espejo
G1l1 * * | Imagen espgjo en X
G12 * * | ImagenespgoenY
G13 * * | Imagen espgjoen Z
Gl4 * * | Imagen espejo en las direcciones programadas
G15 * * | Seleccion del gje longitudinal
G16 * * | Seleccién plano principal por dos direcciones
Gl7 * | ? | * | Planoprincipal X-Y
G18 * | ? | * | Planoprincipa Z-X
G19 * * | Plano principal Y-Z
G20 Definicion limites inferiores zonas de trabgjo
G21 Definicion limites superiores zonas de trabajo
G22 * | Habilitacién/deshabilitacion zonas de trabajo
G23 * | Activacion del copiado
G24 * | Activacion del digitalizado
G25 Desactivacién del copiado / digitalizado
G26 * | Calibracién de la sonda de copiado
G27 * | Definicion del contorno de copiado
G33 * * | Roscado electrénico
G36 * | Redondeo de aristas
G37 * | Entrada tangencial
G38 * | Salida tangencia
G39 * | Achaflanado
G40 * o x Anulacién de compensacion radial
G41 * * | Compensacion radial herramienta a la izquierda
G42 * * | Compensacion radial herramienta a la derecha
G43 * | ?2 | * | Compensacidon longitudinal
Ga4 * | ? Anulacién de compensacion longitudina
G50 * * | Arista matada controlada
Gb1 * * | Look-Ahead
G52 * | Movimiento contra tope
G53 * | Programacion respecto a cero maquina
G54 * * | Tradado de origen absoluto 1
G55 * * | Traslado de origen absoluto 2
G56 * * | Traslado de origen absoluto 3
G57 * * | Tradlado de origen absoluto 4
G58 * * | Traslado de origen aditivo 1
G59 * * | Tradado de origen aditivo 2
G60 * | Mecanizado miltiple en linea recta
G61 * | Mecanizado mdltiple formando un paralelogramo
G62 * | Mecanizado multiple en malla
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Funcién M|D| V Significado
G63 * | Mecanizado multiple formando una circunferencia
G64 * | Mecanizado mdiltiple formando un arco
G65 * | Mecanizado programado mediante una cuerda de arco
G66 * | Ciclofijo de cgeras conislas
G67 * | Operacion de desbaste de cajeras con idas
G68 * | Operacion de acabado de cagjeras con islas
G69 * * | Ciclo fijo de taladrado profundo con paso variable
G70 * | ? | * | Programacion en pulgadas
G71 * Programacion en milimetros
G72 * * | Factor de escala genera y particulares
G73 * * | Giro del sistema de coordenadas
G74 * | Busgueda de referencia méaguina
G75 * | Movimiento con palpador hasta tocar
G76 * | Movimiento con palpador hasta dejar de tocar
G77 * * | Acoplo eectronico de gjes
G78 S Anulacién del acoplo electrénico
G79 Modificacién de pardmetros de un ciclo fijo
G80 O Anulacién de ciclo fijo
G81 * * | Ciclo fijo de taladrado
G82 * * | Ciclo fijo de taladrado con temporizacién
G83 * * | Ciclo fijo de taladrado profundo con paso constante
G84 * * | Ciclo fijo de roscado con macho
G85 * * | Ciclo fijo de escariado
G86 * * | Ciclo fijo de mandrinado con retroceso en GOO
G87 * * | Ciclo fijo de cgjera rectangular
G88 * * | Ciclofijo de cajeracircular
G89 * * | Ciclo fijo de mandrinado con retroceso en GO1
G90 * |2 Programacion absoluta
Go1 * | ? | * | Programacion incremental
Go92 Preseleccion de cotas / Limitacion velocidad del cabezal
G93 Preseleccion del origen polar
G4 * |2 Avance en milimetros (pulgadas) por minuto
G95 * | 2 | * | Avance en milimetros (pulgadas) por revolucion
G9%6 * * | Velocidad del punto de corte constante
G97 Sl Velocidad centro de la herramienta constante
G98 N Vuelta plano de partida al fina ciclo fijo
G99 * * | Vueltaplano de referenciaa final ciclo fijo

LaletraM significaMODAL, esdecir, que unavez programada, lafuncién G permanece
activa, mientras no se programe otraG incompatible.

La letra D significa POR DEFECTO, esto es, que seran asumidas por € CNC en €
momentodel encendido, despuésdegj ecutarseM 02, M 300 despuésdeunaEM ERGENCIA
0 RESET.

En los casos que se indica con ? se debe interpretar que el POR DEFECTO de estas
funcionesG, dependedelapersonalizaciéndel osparametrosmaquinageneralesdel CNC.

LaletraV significaguelafuncién G sevisualiza, enlosmodosdegjecuciony simulacion,
junto alas condiciones en que se estarealizando el mecanizado.
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5.2 FUNCIONES DE AVANCE (G94,G95)

El CNC FAGOR 8050 permite programar el avance de los ges en mm/minuto y mm/
revolucionsi setrabajaenmilimetros, o bienen pulgadas/minutoy pulgadas/revoluciénsi
setrabajaen pulgadas.

52.1 AVANCE EN mm/min. o pulgadasminuto (G94)

A partir del momentoenqueseprogramael cddigo G94, el control entiendequel osavances
programados mediante F5.5, 1o son en mm/minuto o pul gadas/minuto.

Si & desplazamiento corresponde aun gjerotativo, el CNC interpretara que el avance se
encuentraprogramado en grados/minuto.

Si se realiza una interpolacion entre un eje rotativo y un gje lineal, el avance
programado se tomaraen mm/minuto o pulgadas/minuto y el desplazamiento del gje
rotativo, que se programé en grados, se considerara que se encuentra programado en
milimetroso pulgadas.

Larelacion entrelacomponentedeavancedel gey el avanceF programado seralamisma
gueexisteentreel desplazamiento del gey e desplazamiento resultante programado.

Avance F x Desplazamiento del ge
Componente de avance =

Desplazamientoresultante programado
Ejemplo:

EnunaméaguinaquetienelosejesX Y linealesy €l gjeCrotativo, situadostodosellos
en el punto X0 Y0 CO, se programa el siguiente desplazamiento:

G1 G90 X100 Y20 C270 F10000

Setiene:
F AX 10000 x 100
Fx = = = 3464.7946
V (AX)2 + (Ay)? + (AC)? V 1002 + 207 + 2702
F Ay 10000 x 20
Fy = = = 692.9589
(@72 + @yy + (a0 [ 100 + 207 + 2707
F Ac 10000 X 270
Fc= = = 9354.9455
V(Ax)z + (by)? + (Acy? V 1002 + 207 + 2702
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Lafuncion G94 es modal, es decir, unavez programada se mantiene activa hasta que se
programe G95.

En e momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA o RESET, el CNC asumelafuncién G94 0 G95 seguin esté personalizado
el parametro maguinagenera “|FEED”.

5.2.2 AVANCE EN mm/revolucion o pulgadas/revolucion (G95)

A partir del momentoenqueseprogramael codigo G95, el control entiendequelosavances
programados mediante F5.5, 10 son en mm/revol ucion o pulgadas/revolucion.

Estafuncion no afecta alos desplazamientos rapi dos (G00) que siempre serealizardn en
mm/minuto o pul gadas/minuto. Tampoco seaplicaraal osdespl azami entosqueseefectiien
en modo manual, inspeccién de herramienta, etc.

Lafuncion G95 es modal, es decir, unavez programada se mantiene activa hasta que se
programe G94.

En e momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA oRESET, el CNC asumelafuncion G94 o G95 segun esté personalizado
el pardmetro maquinageneral “IFEED”.
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53 FUNCIONES DE VELOCIDAD CONSTANTE (G96,G97)

El CNC FAGOR 8050 permite seleccionar mediantelasfuncionesG96y G97, sl sedesea
mantener constante lavel ocidad del centro delaherramienta, o bien, mantener constante
lavelocidad del punto de corte de laherramienta.

531 VELOCIDAD DE AVANCE SUPERFICIAL CONSTANTE (G96)

Cuando se programa G96 el CNC entiende que el avance F5.5 programado corresponde
al avance del punto de corte de laherramienta con la pieza.

Con esta funcion se consigue que la superficie de acabado en los tramos curvos, sea
uniforme.

Deestemodo, trabajando con lafuncion G96, lavel ocidad del centro delaherramientaen
las curvasinteriores o exteriores variara, paraque se mantenga constante ladel punto de
corte.

Lafuncion G96 es modal, es decir, unavez programada se mantiene activa hasta que se
programe G97.

En & momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA o RESET, & CNC asume lafuncion G97.

5.3.2 VELOCIDAD DE AVANCE DEL CENTRO DE LA HERRAMIENTA
CONSTANTE (G97)

Cuando se programa G97 el CNC entiende que el avance F5.5 programado corresponde
al avancedelatrayectoriadel centro delaherramienta.

Trabajando con la funcion G97, la velocidad del punto de corte en curvas interiores
aumentard, y enlascurvasexterioresdisminuira, manteni éndoseconstanteladel centrode
laherramienta.

Lafuncion G97 es modal, es decir, unavez programada se mantiene activa hasta que se
programe G96.

En e momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA o RESET, & CNC asume lafuncion G97.
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54 FUNCIONES COMPLEMENTARIAS

El CNC FAGOR 8050 dispone de | as siguientes funciones compl ementarias:

Velocidad de avance F
Velocidad de giro de cabezal S
NUmero de herramienta T
NuUmero de corrector D
Funcion auxiliar M

Dentro de cada blogue hay que mantener este orden, aungue no es necesario que cada
bloque contengatodas estasinformaciones.

54.1 VELOCIDAD DE AVANCE F

L avel ocidad deavancedemecani zado puedeser sel eccionadapor programa, manteniéndose
activamientras no se programe otra.

Serepresentacon laletraF y seglin seestétrabajando en G94 0 G95 seprogramaraen mm/
minuto (pul gadas/minuto) o enmm/revol ucién (pul gadas/revol ucion).

Su formato de programacion es 5.5, esdecir 5.4 si se programaen milimetrosy 4.5 si se
programaen pulgadas.

El avancedetrabajo méaximo delaméquina, queestaralimitado en cadaejepor el parametro
maquina de gjes “MAXFEED”, puede ser programado utilizando el codigo FO o bien
asignando alaF el valor correspondiente.

El avance F programado es efectivo cuando se trabaja en interpolacion lineal (G01) o
circular (G02, GO3). Si no se programalafuncion F, el CNC asumirael avanceFO. S se
trabajaen posicionamiento (G00), lamaguinasemoveracon el avancerpidoindicadoen
el parametro maquinade gjes “ GOOFEED”, independiente de laF programada.

El avance F programado puede variarse entre 0%y 255% desde el PLC, o por viaDNC,
0 bien entre 0% y 120% mediante el conmutador que se hallaen e Panel de Mando del
CNC.

No obstante, el CNC disponedel parametro maquinageneral “MAXFOVR” paralimitar
lavariacion maximadel avance.

Si setrabajaen posicionamiento (GO0) el avancerpidoestarafijadoal 100% osepermitira
variarloentre0%Yy 100% seguin estépersonalizado el parametromaguina“ RAPIDOVR”.

Cuando se gjecutan las funciones G33 (roscado el ectrénico) o G84 (ciclo fijo deroscado
con macho), no se permite modificar el avance, trabajando al 100% de laF programada.

Capitulo: 5 Seccion: Pagina

PROGRAMACIONSEGUNCODIGOISO FUNCIONESCOMPLEMEN- 7
TARIASF,ST.DM




54.2 VELOCIDAD DE GIRO DEL CABEZAL Y PARADA ORIENTADA
DEL CABEZAL (S)

El codigo Stiene 2 significados:

a) VELOCIDAD DE GIRO DEL CABEZAL

b)

Mediante el codigo S5.4 seprogramadirectamentelavel ocidad degiro del cabezal
en revoluciones por minuto.

El valor maximo viene limitado por los parametros méquina del cabezal
“MAXGEARL, MAXGEAR2, MAXGEAR3y MAXGEAR4”, dependiendo en
cada caso de lagama de cabezal seleccionada.

También es posiblelimitar este valor maximo por programa, utilizando lafuncién
G92 S5.4.

Lavelocidad degiro S programadapuede variarsedesde el PLC, o por viaDNC, o
bien mediante las teclas de SPINDLE “+" y “-" del Panel de Mando del CNC.

Estavariacion develocidad serealizaraentrelosva oresmaximoy minimofijados
por los parametros maquinadel cabezal “MINSOVRy MAXSOVR”.

El pasoincremental asociadoalasteclasdeSPINDLE“+" y“-” del Panel deMando
del CNC paravariar la S programada, estara fijado por €l parametro maguinadel
cabezal “SOVRSTEP".

Cuando se gjecutan las funciones G33 (roscado electrénico) o G84 (ciclo fijo de
roscado con macho), no se permite modificar lavel ocidad programada, trabajando
al 100% dela'S programada.

PARADA ORIENTADA DE CABEZAL

Si acontinuacion delafuncion M19 se programa St5.5, € cddigo St5.5indicala
posicion de parada del cabezal, en grados, a partir del impulso cero méaquina,
procedente del encoder.

Para poder realizar esta funcion es necesario disponer de un captador rotativo
(encdder) acoplado al cabezal delamaquina.

Si no dispone de micro de referencia, el cabezal se moveraalavelocidad de giro
indicadapor el parametro maguinadel cabezal “REFEED1”, hastaqueel cabezal se
sitie en & punto definido mediante St5.5.

Si se dispone de micro de referencia, el cabezal se moveraalavelocidad de giro
indicadapor el parametro maguinadel cabezal “REFEED1”, hastaalcanzar dicho
micro, y a continuacion a la indicada por € parametro maquina del cabezal
“REFEEDZ2’, hastaque €l cabezal se sitlie en el punto definido mediante St5.5.

El desplazamiento en “REFEED1” hastaalcanzar el micro dereferenciaserealiza
siemprequeseprogrameM 19trasel funcionamientodecabezal enlazoabierto (M3,
M4, M5), no gjecutandose dicho desplazamiento entre M 19 consecutivos.
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543 NUMERO DE HERRAMIENTA (T)

El CNCFAGOR 8050 permitesel eccionar laherramientao herramientasdeseadasen cada
mecanizado mediantelafuncion T4.

Sedisponedeunatabladel almacén deherramientascuyo nimero decomponentes sefija
con “NPOCKET” (pardmetro méquinageneral), especificandose por cada componente:

*

El contenidodelacasilla, indicandose el nUmerodeherramientao si lacasillaesta
vaciao si se encuentra anulada.

El tamafio delaherramienta. N s herramientanormal y Ssi herramientaespecial.

El estado delaherramienta. A si seencuentradisponible, E si seencuentragastada
0 R s hasido rechazada.

Asimismo, disponedeunatabladeherramientas. El nUmero decomponentesdeesta
tablasefijacon“NTOOL” (parametro maquinageneral), especificandose por cada
componente:

El nimerodecorrector asociado adichaherramienta(enel corrector seespecificaran
lasdimensionesdelaherramienta)

El codigo defamiliaal que pertenece estaherramienta, siendo:

codigo defamilia 0<n<200 —-->  herramientanormal.
codigo defamilia 200<n<255  -—> herramientaespecial.

Vidanominal cal cul adaparaestaherramienta, definidaen minutosdemecanizacion
0segunel numero deoperacionesaefectuar, siendo sel eccionablecon el parametro
méaquinageneral “TOOLMONI”.

Vidarea delaherramienta, vendra definida en minutos mecanizados o segun el
numero deoperacionesefectuadas, siendo sel eccionablecon el parametromaguina
general “TOOLMONI”.

El tamafio delaherramienta. N s herramientanormal y Ssi herramientaespecial.

El estado de la herramienta. “A” si se encuentra disponible, “E” si se encuentra
gastadao “R” s hasido rechazada por € PLC.
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544 NUMERO DE CORRECTOR (D)

El CNC FAGOR 8050 permite asociar, mediantelafuncion D4, el corrector deseado ala
herramienta seleccionada. Para ello sera necesario programar T4 D4, seleccionando la
herramientay corrector deseados. Si se programa solo lafuncién T4, el CNC tomara el
corrector indicado paradichaherramientaen latablade herramientas.

El CNC dispone de una tabla de correctores con “NTOFFSET” (parametro méquina
general) componentes, especificandose por cadacorrector:

* El radio nominal de la herramienta, en las unidades de trabajo indicadas por €l
parametro general “INCHES’, siendo su formato R+5.5

* Lalongitud nominal delaherramienta, en las unidades detrabajo indicadas por €l
parametro general “INCHES’, siendo su formato L+5.5

* Desgaste del radio de la herramienta, en las unidades de trabajo indicadas por €l
pardmetrogenera “INCHES’, siendosuformato 1+5.5. El CNC aiadiraesteval or
a radionominal (R) paracalcular el radioreal (R+l).

* Desgastedelalongitud delaherramienta, enlas unidadesdetrabajo indicadas por
el parametro general “INCHES’, siendo su formato K+5.5. El CNC afadira este
valor alalongitud nominal (L) paracalcular lalongitud real (L+K).

Cuando sedeseacompensacionradial delaherramienta(G416 G42), el CNC aplicacomo
valor de compensacion deradio lasumade losvalores R+1 del corrector seleccionado.

Si sedeseacompensacion delongitud delaherramienta(G43), el CNC aplicacomo val or
de compensacion de longitud lasumadelosvalores L+K del corrector seleccionado.

Si no se hadefinido ningun corrector, el CNC aplicaél corrector DO, con R=0, L=0, I=0
y K=0.
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545 FUNCION AUXILIAR (M)
L asfuncionesauxiliares se programan mediante el cédigo M 4, permitiéndose programar
hasta 7 funciones auxiliares en un mismo bloque.

Cuando en un bloque se ha programado méas de unafuncion auxiliar, el CNC las g ecuta
correlativamente al orden en que han sido programadas.

El CNC dispone de unatabla de funciones M con “NMISCFUN” (pardmetro méquina
general) componentes, especificandose por cadaelemento:

* El nimero (0-9999) delafuncion auxiliar M definida.
* El nimero de lasubrutina que se desea asociar adichafuncién auxiliar.

* Un indicador que determina s la funcion M se efectia antes o después del
movimiento del bloque en que esta programada.

* Un indicador que determina si la gecucion de la funcion M detiene o no la
preparacion delosbloques.

* Unindicador quedeterminasi lafuncion M seefecttiao no, despuésdelagjecucion
delasubrutinaasociada.

* Unindicador que determinasi el CNC debe o no esperar alasefial AUX END
(sefial de M ejecutada, proveniente del PLC), para continuar |a ejecucion del
programa.

Si al gecutar unafuncionauxiliar M, estano seencuentradefinidaen|atabladefunciones
M, lafuncién programadase gjecutaraal principio del bloquey el CNC esperaralasefial
AUX END para continuar la gjecucion del programa.

Algunas delasfunciones auxiliarestienen asignadas un significado interno en el CNC.

Si a gecutarse la subrutina asociada de unafuncién auxiliar “M”, existe un bloque que
contengalamisma“M?”, se gjecutara ésta pero no la subrutinaasociada.

Atencidn:

Todaslasfuncionesauxiliares“M” quetengan subrutinaasociada, deberan
programarse solas en un bloque.
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5451 MO00. PARADA DE PROGRAMA

Cuando e CNC leeen un bloque el cédigo MO0, interrumpe €l programa. Para reanudar
el mismo hay que dar nuevamente laorden MARCHA.

Serecomiendapersonalizar estafuncionenlatabladefuncionesM, deformaqueseegjecute
al final del bloque en que esta programada.
5452 MO1l. PARADA CONDICIONAL DEL PROGRAMA

|dénticaaM 00, salvo queel CNC sblolatieneen cuentasi lasefial MO1 STOPproveniente
del PLC seencuentraactiva (nivel [6gico alto).

5453 MO02. FINAL DE PROGRAMA

Este codigo indicafina de programay realiza unafuncion de “Reset general” del CNC
(Puestaen condicionesiniciaes). También gercelafuncién de M05.

Serecomiendapersonalizar estafunciénenlatabladefuncionesM, deformaquese€ ecute
al final del bloque en que esta programada.

5454 M30. FINAL DE PROGRAMA CON VUELTA AL COMIENZO
IdénticalaM02 salvo que el CNC vuelve a primer bloque del programa.

5455 M03. ARRANQUE DEL CABEZAL A DERECHAS (SENTIDO

HORARIO)

Este codigo significa arranque del cabezal a derechas. Como se explica en el apartada
correspondiente, el CNC g ecuta autométicamente este cddigo en los ciclos fijos de

mecanizado.

Si sedeseapersonalizar estafuncién enlatabladefuncionesM, serecomiendahacerlo de
formaque se g ecute al comienzo del bloque en que esta programada.

5456 MO4. ARRAN%JE DEL CABEZAL A IZQUIERDAS (SENTIDO
ANTI-HORARIO)

Este codigo indica arranque del cabezal aizquierdas. Se recomienda personalizar esta
funcionenlatabladefuncionesM, deformaquese€gecutea comienzo del bloqueenque
estaprogramada.

5457 MO05. PARADA DEL CABEZAL

Serecomiendapersonalizar estafuncionenlatabladefuncionesM, deformaqueseejecute
al final del bloque en que esta programada.
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5458 MO06. CODIGO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA

Si el pardmetro maguina genera “ TOFFMO06” (indicativo de centro de mecanizado) se
encuentraactivo, el CNC gestionard el cambiador de herramientasy actualizaralatabla
correspondienteal almacén de herramientas.

Serecomiendapersonali zar estafuncionenlatabladefuncionesM, deformaquesee ecute
lasubrutinacorrespondientea cambiador de herramientasinstalado enlaméaguina.

5459 MI19. PARADA ORIENTADA DEL CABEZAL

El CNC permitetrabajar con el cabezal enlazo abierto (M3, M4) y con €l cabezal enlazo
cerrado (M 19).

Parapoder trabajar enlazo cerrado esnecesari o disponer deun captador rotativo (encdder)
acoplado al cabezal delamaquina.

Cuando sedeseapasar delazo abiertoalazo cerrado, sedebegjecutar lafuncionM190M 19
St5.5. EI CNC actuard del siguiente modo:

* S el cabezal disponedemicrodereferencia, efecttalablsquedadel microdereferencia
maquina con la velocidad de giro indicada en € pardmetro maquina del cabezal
"REFEED1".

A continuacion, efectlialablsguedadelasefia delo del sistemade captacion, conla
velocidad de giro indicadaen e pardmetro méaquinadel cabezal "REFEED?2".

Y por ultimo se posicionaen e punto definido mediante St5.5.

*  Si @ cabezal no dispone de micro dereferencia, efectlialablsguedade lasefia delo
del sistemadecaptacion, conlavel ocidad degiroindicadaen el parametro méaguinadel
cabezal "REFEEDZ2".

Y acontinuacion, se posicionaen el punto definido mediante St5.5.
Si segjecutatinicamentelafunciénauxiliar M 19 el cabezal seposicionaenlaposicion SO.

Paraorientar el cabezal en otraposicion sedebegjecutar lafuncionM19 St5.5,el CNCno
efectuarala blsqueda de referencia, puesto que ya esta en lazo cerrado, y posicionara el
cabezal enlaposicionindicada (St5.5).

El codigo St5.5 indicalaposicion de paradadel cabezal, en grados, apartir del impulso
cero maguina, procedente del encoder.

El signoindicael sentido decontajey el valor 5.5 siempre seinterpretaen cotasabsol utas,
independientemente del tipo de unidades que se encuentran sel eccionadas.

Ejemplo:

S1000 M3 Cabezal enlazo abierto

M19 S100 El cabezal pasa a lazo cerrado. Busqueda de referencia y
posi cionamiento en 100°

M19 S-30 El cabezal sedesplaza, pasando por 0° hasta-30°

M19 SA400 El cabeza dal vueltay se posicionaen 40°
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54.5.10 M41, M42, M43, M44. CAMBIO DE GAMAS DEL CABEZAL

El CNC FAGOR 8050 dispone de 4 gamas de cabezal, M41, M42, M43y M44, con sus
velocidades méaximas respectivas limitadas por los parametros méquina del cabezal
“MAXGEARYL", “MAXGEAR?", “MAXGEARS3’ y “MAXGEAR4".

Si se selecciona por medio del pardmetro maguina del cabezal “AUTOGEAR”, que €
cambio serealiceautomaticamente, serael CNC quien gobiernelasfuncionesM41, M42,
M43y M44.

Si por & contrario no se sel eccionael cambi o degamasautomatico, serael programador el
guedebael egir lagamacorrespondiente, teniendo en cuentaque cadagamaproporcionara
laconsignadefinidapor el parametroméguinadel cabezal “MAXVOLT” paralavel ocidad
maxima especificada en cada gama (parametros méquina del cabezal “MAXGEARL”,
“MAXGEAR?’, “MAXGEARS” y “MAXGEAR4").

54511 M45. CABEZAL AUXILIAR / HERRAMIENTA MOTORIZADA

Para poder utilizar esta funcién auxiliar es necesario personalizar uno de los gjes de la
maquinacomo Cabezal auxiliar/herramientamotorizada(pardametromaquinageneral POa
P7).

Cuando sedeseadtilizar el cabezal auxiliar olaherramientamotorizadasedebeeecutar el
comandoM 45 St5.5, dondelaSindicalavelocidad degiroenR.P.M y el signo el sentido
degiro que se desea aplicar.

El CNC proporcionaralaconsignacorrespondienteal avel ocidad de giro seleccionadaen
funcion del valor asignado al pardmetro méaquinadel cabezal auxiliar "MAXSPEED".

Para detener e giro del cabezal auxiliar se debe programar M45 o M45 SO.

Siempre que € cabezal auxiliar o la herramienta motorizada se encuentre activa, se
informaraal PLC activando lasalidalogicageneral "DM45" (M5548).

Ademas sepermite personalizar el parametro maquinadel cabezal auxiliar "SPDLOVR"
paraguelasteclasdeOverridedel Panel deMandospuedan modificar lavelocidad degiro
del cabezal auxiliar cuando se encuentraactivo.
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6.1

6. CONTROL DE TRAYECTORIA

El CNC FAGOR 8050 permite programar desplazamientosdeun sélo gieodevariosala
vez.

Seprogramaran Uni camentel osejesqueintervienen en el desplazamiento deseado, siendo
el orden de programacion delos gjes el siguiente:

XY, Z, U, V,W,A, B, C

POSICIONAMIENTO RAPIDO (G00)

L osdespl azamientosprogramadosaconti nuaci 6n de GO0 segjecutan con el avancerapido
indicado en € pardmetro maquinade gjes“ GOOFEED”.

I ndependientementedel nimero deegjesquesemuevan, latrayectoriaresultanteessiempre
unalinearectaentreel puntoinicia y el puntofinal.

Ejemplo: YA
300

100

%

3
g 100 400

|
|
|
|
I
|
T
o

X100 Y100 ; Punto de comienzo
GO0 G90 X400 Y300 ; Trayectoriaprogramada

Mediantee parametromaguinageneral “RAPIDOVR”, sepuedeestablecer s e conmutador
% de avance, cuando se trabaje en GO0, actia del 0% al 100%, o quedafijado al 100%.

Al programar la funcion GO0, no se anulala Gltima F programada, es decir, cuando se
programa de nuevo G01, GO2 6 GO3 serecuperaradichaF.

Lafuncion GO0 esmodal eincompatiblecon G01, G02, GO3, G33y G75. Lafuncion GOO
puede programarse con G o GO.

En e momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA o RESET, e CNC asumira el cddigo GO0 o e codigo GO1 segun se
personalice el parametro maquinagenera “IMOVE”
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6.2

INTERPOLACION LINEAL (G01)
L os despl azami entos programados después de GO1 se gjecutan seguin unalinearectay a
avance F programado.

Cuando se mueven dos o tres g es simultaneamente latrayectoriaresultante esunalinea
rectaentreel puntoinicia y e puntofinal.

Lamaquinase desplaza segun dichatrayectoriaal avance F programado. EI CNC calcula
los avances de cada gje para que latrayectoriaresultante seala F programada.

Ejemplo:

YA
0

150 mm/min

150 {—— —— — —

MPO61
=
I3
S

650

G01 G90 X650 Y400 F150

El avance F programado puede variarse entre 0%y 120% mediante el conmutador que se
hallaen el Panel deMando del CNC, o bien seleccionarlo entre 0%y 255% desdeel PLC,
por via DNC o por programa.

No obstante, el CNC disponedel parametro maquinageneral “MAXFOVR” paralimitar
lavariacion maximadel avance.

El CNCpermite, apartir delaversi dndesoftware 706, programar €jesde sl o posi cionamiento
en bloques deinterpolacion lineal. EI CNC calculara el avance correspondiente al gje de
s0l o posicionamientodemaneraquellegueal puntofinal a mismotiempoquelosotrosejes.

Lafuncion GO1 esmodal eincompatiblecon G00, G02, GO3y G33. Lafuncion GO1 puede
ser programada como G1.

En & momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA o RESET, e CNC asumira el cédigo GO0 o el codigo GO1 segin se
personalice el parametro maquinagenera “IMOVE”
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6.3 INTERPOLACION CIRCULAR (G02,G03)

Existen dosformasderealizar lainterpolaciéncircular:
GO02: Interpolacion circular aderechas (sentido horario).

GO03: Interpolaciéncircular aizquierdas (sentido anti-horario)

L os movimientos programados a continuacién de G02 y G03 se gjecutan en forma
detrayectoriacircular y al avance F programado.

L as definiciones de sentido horario (G02) y sentido anti-horario (G03) se han fijado de
acuerdo con el sistema de coordenadas que a continuacion se representa.

ZA

G02

Y
G03
GO03
/_%
G02
GO03
(

Estesistemade coordenadas estareferido al movimiento delaherramientasobrelapieza.

La interpolacion circular solo se puede gecutar en e plano. La forma de definir la
interpolacioncircul ar eslasiguiente:
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a) COORDENADAS CARTESIANAS

Se definiran las coordenadas del punto final del arcoy laposicién del centro respecto
al punto de partida, segin los gjesdel plano de trabajo.

Lascotasdel centro, queson necesariasprogramarlassiempreaunquetenganvalor cero,
sedefiniran por mediodelasletrasl, JoK, estando cadaunadeellasasociadaal osejes
del siguientemodo:

A
EjesX,U A —> |

EjesY,V,B —> J N
EjesZ,W,C —> K

Formato de programaci on:

Plano XY: G02(G03) X+5.5 Y+5.5 [+5.5 }5.5
Plano ZX: G02(G03) X+5.5 Z+5.5 |+5.5 K+5.5 -«
Plano YZ: G02(G03) Y+5.5 Z+5.5 J+5.5 K+5.5

Independientemente del plano seleccionado, se mantendra siempre el orden de
programacion delos gjes, asi como el delasrespectivas cotasdel centro.

Plano AY:  G02(G03) Y+5.5 A+5.5 5.5 |+5.5
Plano XU:  G02(G03) X+5.5 U+5.5 455 [+5.5

b) COORDENADAS POLARES

Seranecesario definir el angulo arecorrer Q y ladistanciadesdeel punto departidaal
centro (opcional), segun los gjes del plano detrabajo.

Lascotasdel centro, sedefiniran por medio delasletrasl, Jo K, estando cadaunade
ellasasociadaalos gjesdel siguiente modo:

EjesX, U A —> |
EesY,V,B —> J
EesZ,W,C —> K

Si no sedefine el centro del arco, el CNC interpretara que este coincide con €l origen
polar vigente.

Formato de programaci on:
Plano XY:  G02(G03) Q+5.51+5.5 5.5

Plano ZX: G02(G03) Q+5.5 [£5.5 K+5.5
Plano YZ: G02(G03) Q+5.5 J+5.5 K+5.5
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c) COORDENADAS CARTESIANAS CON PROGRAMACION DE RADIO
Se definirén las coordenadas del punto final del arcoy el radio R.

Formato de programaci on:

Plano XY:  G02(G03) X+5.5 Y+5.5 Rt5.5
PlanoZX:  G02(G03) X+5.5 Z+5.5 R+5.5
PlanoYZ:  G02(G03) Y+5.5 Z+5.5 R+5.5

Si se programa una circunferencia completa, con la programacion de radio, e CNC
visualizarael error correspondiente, debido aqueexisteninfinitas soluciones.

Si e arco de lacircunferencia es menor que 180°, el radio se programara con signo
positivoy si esmayor que 180° el signo del radio sera negativo.

YA 1

: > X

Siendo el PO el puntoinicial y P1 el punto final, con un mismo valor deradio existen
4 arcos que pasan por ambos puntos.

Dependiendo delainterpolacion circular G02 0 GO3, y del signo del radio, sedefinira
el arcoqueinterese. Deestaformael formato de programacion delosarcosdelafigura
serael siguiente:

Arcol1 GO2X..Y..R -
Arco2G02 X..Y..R +.
Arco3G03 X..Y..R +.
Arco4GO3 X..Y..R -
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MP06S

Ejempl o de programacion:

Y A

X

I
I
I
I
I
I
I
|
6

160

A continuacion se analizan diversos modos de programacion, siendo el punto inicial
X60 Y40

Coordenadascartesianas:

G90 G17 GO3 X110 Y90 10 J50
X160 Y40150J0

Coordenadaspolares:

obien:

Coordenadas cartesianas con programaci on deradio:

G90 G17 GO3 Q0 10 J50
Q-90150J0

G93160 J9O ; Define centro polar
G03QO0

G931160 J90; Define nuevo centro polar
Q-90

G90 G17 GO3 X110 Y90 R50
X160 Y40 R50
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Ejemplo:
Programacion de unacircunferencia (completa) en un sélo bloque:

Y A

804+ — — — — — —

» X

|
i
120 170

I

A continuacion se analizan diversos modos de programacion, siendo el puntoinicial
X170Y80
Coordenadas cartesianas:

G90 G17 G02 X170 Y80 1-50J0
o bien:

G90 G17 G021-50J0
Coordenadaspolares:

G90 G17 G02 Q360 1-50J0
o bien:

G931120 J30 ; Define centro polar

G02 Q360
Coordenadas cartesianas con programaci on deradio:

No se puede programar una circunferencia completa, debido a que existen infinitas
soluciones.
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El CNC calculara, segun el arco delatrayectoriaprogramada, losradio del puntoinicial y
del punto final. Aungue en teoria ambos radios deben ser exactamente iguales, e CNC
permitesel eccionar conel pardmetroméguinagenera “ CIRINERR”, ladiferenciaméaxima
permisible entre ambos radios. Si se supera este valor, el CNC mostrara €l error co-
rrespondiente.

El avance F programado puede variarse entre 0%y 120% mediante el conmutador que se
hallaen el Panel deMando del CNC, o bien seleccionarlo entre 0%y 255% desdeel PLC,
por viaDNC o por programa.

No obstante, el CNC dispone del parametro maguinagenera “MAXFOVR” paralimitar
lavariacion maximadel avance.

Si estando seleccionado el parametro maquinagenera “PORGMOVE”, se programauna
interpolacioncircular (G020 G03), el CNC asumirael centro del arco como nuevo origen
polar.

Lasfunciones GO2 y GO3 son modal es e incompatibles entre si y también con GO0, GO1
y G33. Las funciones GO2 y GO3 pueden ser programadas como G2 y G3.

Ademas, lasfunciones G74 (busguedade cero) y G75 (movimiento con pal pador) anulan
las funciones GO2 y GO3.

En & momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA o RESET, e CNC asumira el cédigo GO0 o el codigo GO1 segin se
personalice el parametro méaquinageneral “IMOVE”.
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6.4 INTERPOLACION CIRCULAR CON PROGRAMACION DEL

MP06S

CENTRO DEL ARCO EN COORDENADAS ABSOLUTAS (G06)

Afiadiendolafuncién GO6 enunbloguedeinterpolacioncircul ar, sepueden programar las
cotasdel centrodel arco (I, JoK), en coordenadas absol utas, esdecir, con respecto al cero
deorigeny no al comienzo del arco.

Lafuncion GO6 no esmodal, por |otanto deberaprogramarse siempre que sedeseeindicar
las cotas del centro del arco, en coordenadas absolutas. La funcion GO6 puede ser
programada como G6.

Ejemplo:

» X

160

o
[y
=
o

A continuacién se analizan diversos modos de programacion, siendo el puntoinicial X60
Y40

Coordenadascartesianas:
G90 G17 G06 GO3 X110Y90160 J90
GO06 X160 Y40 1160 J90

Coordenadaspolares:

G90 G17 GO6 GO3 Q0 160 J90
GO06 Q-90 1160 J90
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65 TRAYECTORIA CIRCULAR TANGENTE A LA TRAYECTORIA
ANTERIOR (G08)

Por medio de lafuncion G08 se puede programar una trayectoria circular tangente ala
trayectoriaanterior sin necesidad de programar las cotas(l, Jo K) del centro.

Se definiran anicamente las coordenadas del punto final del arco, bien en coordenadas
polares, 0 bien en coordenadas cartesianas segun los gjes del plano de trabajo.

Ejemplo:

Suponiendo que el punto de partidaes X0 Y 40, se desea programar unalinearecta,
acontinuacion un arco tangentealamismay finalmenteun arco tangente al anterior.

YA

[ 12 S U S S g IS S S S S M S -

U

70

G90 GO01 X70
G08 X90 Y60 ; Arco tangente atrayectoria anterior
G08 X110 Y60 ; Arco tangente atrayectoria anterior

La funcion G0O8 no es modal, por 1o que debera programarse siempre que se desee
€jecutar unarcotangentealatrayectoriaanterior. Lafuncion GO8 puede ser programada
como G8.

Lafuncion GO8 permite que latrayectoriaanterior seaunarectao un arco, y no aterala
historiadel mismo, continuando activalamismafuncion G01, GO2 0 GO3, trasfinalizar el

bloque.

Atencion: Utilizandolafuncion GOS8, noesposiblegjecutar unacircunferencia
completa, debido a que existen infinitas soluciones. EI CNC
visualizardel codigo de error correspondiente.
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6.6 TRAYECTORIA CIRCULAR DEFINIDA MEDIANTE TRES
PUNTOS (GQ09)

Por mediodelafuncién G09 se puededefinir unatrayectoriacircul ar (arco), programando
el punto final y un punto intermedio (el punto inicia del arco es el punto de partida del
movimiento). Es decir, en lugar de programar las coordenadas del centro, se programa
cual quier puntointermedio.

Sedefinirael puntofinal del arco en coordenadas cartesianas 0 en coordenadas polares, y
el puntointermedio sedefinirasiempre en coordenadas cartesianas mediantelasletras|, J
oK, estando cada unade ellas asociada alos gjes del siguiente modo:

EjesX,U A —> |

EjesY,V,B —> J

EjesZ,W,C —> K
En coordenadas cartesianas:

G17 G09 X+5.5Y+551+55J+5.5
En coordenadas polares:

G17 GO9 R+5.5Q+5.51+55J+5.5
Ejemplo:

Siendo el puntoinicial X-50 YO. v4

—— -2
VF———————

I
I I
I I
I I
| | >y
: 0 G09 X35 Y20 |-15J25 ®

Lafuncion GO9 noesmodal, por |o que deberaprogramarsesiempre que se desee g ecutar
unatr Sctorlau rcular definida por tres puntos. Lafuncion GO9 puede ser programada
como G9.

Al programar G09 no es necesario programar el sentido de desplazamiento (G02 o GO3).

Lafuncion GO9 no alteralahistoriadel programa, continuando activalamismafuncion
G01, G02 0 GO3, trasfinalizar €l blogue.

Atencion: Utilizandolafuncion G09, noesposiblegjecutar unacircunferencia
compl eta, yaque esnecesario programar tres puntosdistintos. El
CNC visualizarael cédigo de error correspondiente.
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6.7

INTERPOLACION HELICOIDAL

Larealizacién de unainterpolacion helicoidal supone lagjecucion de unainterpolacion
circular en el plano de trabajo y simultaneamente un movimiento lineal sincronizado en
cualquieradel resto delosgjes.

Lainterpolacion circular se puede programar en coordenadas cartesianas, coordenadas
polares o bien por medio de las ayudas geométricas GO8 o G09.

El otro /e seleccionado, queindicalacotafinal del movimientolineal, se programaraen
coordenadascartesianas.

Laprogramaciéndel pasodehélice, queserdopcional, tendraformato 5.5y serealizaracon
lasletras|, Jo K, estando cadaunade ellas asociada alos g es del siguiente modo:

EjesX, U, A —> |
EesY,V,B —> J
EesZ,W,C —> K

Si no seprogramael paso de hélice el CNC calculael paso necesario parapoder realizar
el giro correspondiente al arco programado.

El CNC calcularg, segunlainterpolacioncircular y el paso de hélice programados, lacota
final correspondienteal gjelineal programado. Aunque en teoriaestacotacal culadadeba
coincidir con lacotaprogramada, el CNC permite seleccionar con el parametro maguina
genera “CIRINERR”, ladiferenciaméaximaentreambas cotas. Si se superaestevalor, €l
CNC mostrarael error correspondiente.

La interpolacion helicoidal se programa en un bloque siendo algunos de los formatos
posibles, en el plano XY, los siguientes:

G02 X 55 Y 55 [+55 J+55 Z+55 K55
G02 X 55 Y 55 R+55 Z+55 K 55

GO3 Q55 155 J+55 Z+55 K 55

G08 X 55 Y 55 Z+55 K 55

G09 X 55 Y 55 [+55 J+55 Z+55 K55
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Ejemplo:

Programaci 6n en coordenadas cartesianasy coordenadaspolares, siendo €l puntode
partida X0 YO Z0.

50,

7
W)

'i
X

(
QXX

(

~——F—> » X

15

MP0610

Coordenadascartesianas;

G03 X0 Y0115 J0 Z50 K5

Coordenadaspolares:

G03 Q180 115 JO Z50 K5
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6.8 ENTRADA TANGENCIAL AL COMIENZO DE MECANIZADO (G37)
M ediantelafuncién G 37 sepueden enlazar tangencia mentedostrayectoriassin necesidad
decalcular los puntosdeinterseccion.

Lafuncion G37 noesmodal, por o quedeberaprogramarsesiemprequesedeseecomenzar
un mecanizado con entradatangencial.

Ejemplo:

YA

B ——— —— — — — —— — — — —

30 >

04— — -  — —

MP0611

Si e puntodepartidaes X0Y 30y sedeseamecani zar unarco decircunferencia, siendo
rectilinealatrayectoriade acercamiento, sedeberaprogramar:

G90 G01 X40
G02 X60Y10120J0

Pagina Capitulo: 6 Seccion:
14 CONTROL DETRAYECTORIA ENTRADATANGENCIAL (G37)




Pero si en este mismo gjemplo se desea que la entrada de la herramientaala piezaa
mecanizar sea tangente a la trayectoria'y describiendo un radio de 5mm, se debera
programar:

G90 G01 G37 R5 X40
G02 X60 Y10120 JO

YA

NP0612

Como puede apreciarseenlafigura, el CNC modificalatrayectoria, deformaquela
herrami enta comienzaamecanizar con entradatangencial alapieza.

Lafuncién G37 junto con el valor R hay que programarlosen el bloque queincorporala
trayectoriaque sedeseamodificar.

El valor deR5.5 debeir entodoslos casosacontinuacion de G37 eindicael radio del arco
decircunferenciaque el CNC introduce paraconseguir unaentradatangencial alapieza.
Estevalor de R debe ser siempre positivo.

L afuncién G37 sol o puede programarseen un bloquequeincorporamovimientorectilineo
(G000 G01). Caso deprogramarse en un bloque queincorpore movimiento circular (G02
0 G03), el CNC mostrarael error correspondiente.
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6.9 SALIDA TANGENCIAL AL FINAL DE MECANIZADO (G38)

Lafuncion G38permitefinalizar unmecanizado conunasalidatangencial delaherramien-
ta, siendo necesario que la trayectoria siguiente sea rectilinea (GO0 o GO1). En caso
contrario el CNC mostrarael error correspondiente.

Lafuncion G38 no esmodal, por o tanto debera programarse siempre que se desee una
salidatangencial delaherramienta.

El valor deR5.5debeir entodosl|oscasosacontinuacién deG38 eindicael radiodel arco
decircunferenciaque el CNC introduce paraconseguir unasalidatangencial delapieza.
Estevalor de R debe ser siempre positivo.

Ejemplo:

0 — — - - - —

30 >

S N ——

120

MP0613

Si el punto de partida X0 Y 30y se desea mecanizar un arco de circunferencia, siendo
rectilineas|astrayectorias de acercamiento y de salida, se deberaprogramar:
G90 GO01 X40
G02 X80120J0
GO0 X120
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Pero s en este mismo gjemplo se desea que la salida del mecanizado se redlice

tangencia mentey describiendo un radio de 5 mm, se deber& programar:

G90 G01 X40
G02 G38 R5X80120J0
GO0 X120

O — —— ————

E 40 60 0 120 > X
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6.10 REDONDEO CONTROLADO DE ARISTAS (G36)
En trabajos de fresado, es posible mediante lafuncion G36 redondear una arista con un
radio determinado, sin necesidad decalcular €l centroni lospuntosinicial y final del arco.

La funcion G36 no es modal, por |o tanto debera programarse siempre que se desee €l
redondeo de una arista.

Esta funcion debe de programarse en el blogue en que se define el desplazamiento cuyo
final se desearedondear.

El valor de R5.5 debe ir en todos |os casos a continuacion de G36 e indica el radio de
redondeo que e CNC introduce para conseguir un redondeo delaarista. Este valor deR
debe ser siemprepositivo.

Ejemplos:

" ) » X
§ 20 3 50
G90 GO01 G36 R5 X35 Y60
X50YO0
YA
ok —— - —— — — 7
1
/|
/|
/|
j_//\ R=5
0k ————
I
I Y
I
I
" ' » X
§ 20 50
G90 GO3 G36 R5 X50 Y5010 J30
GO1 X50 YO
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6.11 ACHAFLANADO (G39)

Enlostrabaj osdemecanizado esposi ble, mediantelafuncion G39, achaflanar aristasentre

dosrectas, sin necesidad de cal cul ar |os puntos de i nterseccion.

La funcién G39 no es modal, por lo tanto debera programarse siempre que se desee €l

achaflanado de unaarista.

Esta funcion debe de programarse en el blogue en que se define el desplazamiento cuyo

final sedeseaachaflanar.

El valor deR5.5debeir entodosl oscasosacontinuacion deG39 eindicaladistanciadesde

el final de desplazamiento programado hastael punto en quesequiererealizar € chaflan.

Estevalor de R debe ser siempre positivo.

Ejemplo:

YA

i ettt el | |
\ /I\ J R=15
N/ Iy /

AN /

g > X
G90 GO1 G39 R15 X35 Y60
X50 YO
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6.12 ROSCADO ELECTRONICO (G33)
Si el cabezal delaméquinaestadotado de un captador rotativo, se pueden realizar roscas
apuntade cuchillapor medio delafuncién G33.

Aungue a menudo estos roscados serealizan alo largo deun gje, e CNC FAGOR 8050
permiterealizar roscadosinterpolando mésdeun gealavez (hasta5 ges).

Ensuformato deprogramaci én seranecesario definir el puntofinal delarosca(X...C+5.5)
y el paso delaroscal 5.5.

Ejemplo:

Sedesearealizar en X0Y 0Z0y deunasolapasada, unaroscade 100mm deprofundidad
y 5mm de paso, mediante una herramientade roscar situadaen Z10.

L.

M2

Z
:
|
|
|
|
|
|
|
|
|
[
|
[
|
|
|
J

MPO618

G90 G33 Z-100L5 ; Roscado programado
M19 ; Paradaorientada del cabezal
GO0 X3 ; Retiralacuchilla
Z30 ; Retroceso (salidadel agujero roscado)

Mientras se encuentre activalafuncion G33, no se puede variar el avance F programado
ni lavelocidad de cabezal S programada, estando ambasfuncionesfijasal 100%.

Lafuncion G33 es modal e incompatible con GO0, G01, G02, GO3y G75.
En & momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una

EMERGENCIA o RESET, e CNC asumira el cédigo GO0 o el codigo GO1 segln se
personalice el parametro maquinagenera “IMOVE”
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6.13 MOVIMIENTO CONTRA TOPE (G52)
Por mediodelafuncién G52 sepuede programar €l desplazamiento deun g ehastauntope
mecani co. Estaprestaci 6n puede ser i nteresanteen plegadoras, contrapuntosmotorizados,
alimentadoresdebarra, etc.
El formato deprogramaciénes. G52 X..C +5.5

A continuaciondelafuncion G52 seprogramarael € edeseado, asi comolacotaquedefine
el punto final de desplazamiento.

El gje se desplaza hacia la cota programada hasta que llegue a tope. Si el gjellegaala
posicion programaday no se hallegado a tope el CNC detendra el desplazamiento.

Lafuncion G52 no esmodal, por |o que deberaprogramarse siempre que se desee g ecutar
un movimiento contratope.

Asimismo, asumelasfunciones GO1y G40 por o que dteralahistoriadel programa. Es
incompatible con las funciones GO0, G02, GO3, G33, G41, G42, G75y G76.
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7. FUNCIONES PREPARATORIASADICIONALES

7.1

INTERRUMPIR LA PREPARACION DE BLOQUES (G04)
El CNCFAGOR 8050valeyendo hastaveintebloguespor delantedel queestaejecutando,
con objeto de calcular con antelacion latrayectoriaarecorrer.

Cadabloque se evaluara, por defecto, en el momento deleerlo, pero si sedeseaevaluarlo
en e momento de la g ecucién de dicho bloque se usaralafuncién G04.

Estafuncién detienelapreparacion de bloquesy esperaaque dicho bloque segjecutepara
comenzar nuevamente la preparacion de blogues.

Un caso deestetipo eslaevaluacion dela“ condicion de salto debloque’ quesedefineen
lacabeceradel bloque.

Ejemplo:

G04 ; Interrumpe la preparacion de blogques
/1 G01X10Y20 ; Condicién desalto “/1”

La funcion G04 no es modal, por lo tanto debera programarse siempre que se desee
interrumpir lapreparacion de blogues.

Se debe programar solay en el bloque anterior a que se desea evaluar en gjecucion. La
funcion G04 se puede programar como G4.

Cadavez gque se programa G04 se anulan temporal mente la compensacion deradio y de
longitud activas.

Por ello, se tendra cierta precaucion a utilizar esta funcion, yaque si se intercala entre
bloques de mecanizado que trabajen con compensacion se pueden obtener perfiles no
deseados.

FUNCIONESPREPARATORIASADICIONALES G04y G04K 1
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Ejemplo:
Se gjecutan | os siguientes blogques de programa en un tramo con compensacion G41.

N10 X50 Y80
N15 G04

/1 N17M10
N20 X50 Y50
N30 X80 Y50

El bloqueN15 detienelapreparaci on de bloguespor |o quelagjecucion del bloqueN10
finalizarden el punto A.

YA

80.

504 . ...

N30

» X

MPO70A

Unavez finalizadalagjecucion del bloque N15, el CNC continuarala preparacion de
bloques apartir del bloque N17.
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Como € préximo punto correspondiente alatrayectoriacompensadaes el punto“B”,
el CNC desplazaralaherramienta hasta dicho punto, € ecutando latrayectoria“ A-B”.

YA

80 \

s04 . ...

: : > X
50 80
Como sepuedeobservar latrayectoriaresultanteno esladeseada, por loqueseaconsgja
evitar la utilizacion de lafuncién G04 en tramos que trabajen con compensaci on.

MP070B

7.2 TEMPORIZACION (G04 K)

Por medio delafuncién G04 K se puede programar unatemporizacion.

El valor delatemporizacién se programaen centésimas de segundo mediante el formato
K5 (0 .. 99999).

Ejemplo:

G04 K50 ; Temporizacién de 50 centésimas de segundo (0.5 segundos)
G04 K200 ; Temporizacién de 200 centésimas de segundo (2 segundos)

Lafuncién G04 K no esmodal, por |o tanto debera programarse siempre que se deseeuna
temporizacion. Lafuncion G04 K puede programarse con G4 K.

L atemporizacion se gjecutaal comienzo del bloque en que esta programada.
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7.3 TRABAJO EN ARISTA VIVA (G07) Y ARISTA MATADA (G05,G50)

731 ARISTA VIVA (G07)

Cuando se trabgjaen GO7 (aristaviva), e CNC no comienzala € ecucion del siguiente
bloque del programa, hastaque €l € e acancela posicion programada.

El CNC entiende que se haal canzado la posicién programada cuando el ge se encuentra
aunadistanciainferior a"INPOSW" (banda de muerte) de la posicién programada.

Ejemplo:

YA

100

30

MPO71

G91 GO01 GO7 Y70 F100
X90

Losperfilestedricoy real coinciden, obteniéndose cantosvivos, tal y como seobservaen
lafigura.

Lafuncion GO7 es modal e incompatible con G05, G50 y G51. Lafuncion GO7 puede
programarse con G7.

En & momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA o RESET, e CNC asumira el cédigo G05 o el codigo GO7 segin se
personalice el parametro maguinagenera “ | CORNER”
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732 ARISTA MATADA (G05)

Cuando se trabaja en GO5 (arista matada), el CNC comienza la g ecucion del siguiente
blogue del programa, una vez finalizada lainterpolacion tedrica del bloque actual. No
esperaaque |os gjes se encuentren en posicion.

L adistanciadelaposicion programadaalaquecomienzalaeg ecuciondel bloguesiguiente
depende de lavelocidad de avance de los ges.

Ejemplo:
YA

1004 — — — — — T >

04 ——————

w4 ————— — - — — — — — ]

G91 G01 GO5 Y70 F100
X90

Por medio de esta funcion se obtendran cantos redondeados, tal y como se observaen la
figura

La diferencia entre los perfiles tedrico y real, estd en funcidn del valor del avance F
programado. Cuanto mayor seael avance, mayor seraladiferenciaentre ambos perfiles.

Lafuncion GO5 es modal e incompatible con GO7, G50 y G51. Lafuncién GO5 puede
programarse con G5.

En e momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA o RESET, e CNC asumira el cddigo GO5 o e codigo GO7 segun se
personalice el parametro maguinageneral “| CORNER”
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7.3.3 ARISTA MATADA CONTROLADA (G50)

Cuando se trabaja en G50 (arista matada controlada), el CNC, una vez finalizada la
interpol aci dntedricadd blogqueactual, esperaqueel g eentredentrodelazona”"INPOSW2"
paracontinuar con laejecucion del siguiente bloque.

Ejemplo:
YA
INPOSW2
|

100+ — — — — — -I— —— I > ,

INPOSWZ}V | / :

4 I

I

I

A |

I

I

I

Y —— — |

I I

| I

g | I
fg & } t - X

50 4

G91 GO01 G50 Y70 F100
X90

Lafuncion G50 controla que la diferencia entre los perfiles tedrico y real seainferior a
definido en el parametro "INPOSW2".

Por el contrario, cuando setrabajaconlafuncion GO5, ladiferenciaestaenfunciondel valor
del avance F programado. Cuanto mayor sea e avance, mayor sera la diferencia entre
ambosperfiles.

Lafuncion G50 es modal e incompatible con GO7, GO5 y G51.
En & momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una

EMERGENCIA o RESET, e CNC asumira el cédigo G05 o el codigo GO7 segin se
personalice el parametro maguinagenera “ | CORNER”
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74 LOOK-AHEAD (G51)

Normal mente, |agjecuci 6ndeprogramasformadospor bl oquescon desplazamientosmuy
pequefios (CAM, digitalizacion, etc.) seralentizaun montén.

Esta prestacion permite alcanzar una velocidad de mecanizado alta en la gjecucion de
dichosprogramas.

Es aconsgjable disponer dela opcion CPU-TURBO cuando se utilizalafuncién "L ook-
Ahead" yaqueel CNC necesitaanalizar por adelantado latrayectoriaamecanizar (hasta
50 blogues) paracalcular lavel ocidad méximaen cadatramo.

El formato de programaciénes. G51 [A] E

A (0-255) Esopcional y defineel porcentaje de aceleracion autilizar
Si no seprograma o se programacon valor cero asume, paracadaege, la
acel eracion definidapor parametro magquina.

E (5.5) Error de contorno permitido

El parametro "A" permite disponer de una aceleracion de trabajo estandar y de otra
aceleracion paralagecucion en "Look-Ahead"”.

Cuanto menor seael parametro "E" lavelocidad de mecanizado seramenor.

Cuando se trabaja con la prestacion "Look-Ahead" es conveniente gjustar los gjesde la
maguina con € menor error de seguimiento posible, ya que el error del contorno
mecani zado seracomo minimo el error de seguimiento.

El CNC alahorade calcular lavel ocidad de avance tiene en cuenta:

El avance programado
Lacurvaturay lasesquinas
Lasvelocidadesmaximasdelosges
L asacel eracionesmaximas

* ok ok ok

Si durante la gjecucion en "Look-Ahead" se da una de |as circunstancias que se citan a
continuacion, el CNC bagjalavel ocidad enel bloqueanterior aOy recuperalascondiciones
de mecanizado en "Look-Ahead" en el préximo blogue de movimiento.

Bloguesin movimiento

Ejecucion defuncionesauxiliares(M, S, T)
Ejecucion blogue a blogue

Modo MDI

Modo INSPECCION DE HERRAMIENTA

* ok ok %

Si seproduceun Stop, Feed-Hold, etc. durantelagjecucionen™L ook-Ahead", probablemente
lamaguinano sedetendraen el bloqueactual, senecesitaranvariosbloquesmasparaparar
con ladecel eracion permitida.

Lafuncion G51 esmodal eincompatiblecon G05, GO7y G50. Si seprogramaunadeel|as,
se desactivaralafuncion G51y se activaralanueva funcién seleccionada.

Asimismo, el CNC daraerror 7 (Funciones G incompatibles) si estando activalafuncion
Gb51 se gjecuta unade las siguientes funciones:
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G23, G26, G27 Copiado
G33 Roscadoelectronico
G52 Movimiento contratope
G74 Busquedade cero

G75, G76 Papador

G95 Avance por revolucién

LR R R

Lafuncion G51 deberaprogramarsesolaenel blogue, no pudiendo existir masinformacion
en dicho blogue.

En e momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA o RESET, el CNC anularg, si estaactiva, lafuncion G51y asumira el
codigo GO05 o e codigo GO7 segun se personalice e parametro maguina general
“ICORNER”
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7.5 IMAGEN ESPEJO (G10,G11,G12,G13,G14)

G10: Anulacionimagen espejo.

G11: Imagenespgoend geX.

G12: Imagenespgoene geY.

G13: Imagenespgoene ge”Z.

G14: Imagen espegjo encuaquier ge(X..C), oenvariosalavez, hastab ges,
gemplos. G14W Gl4XZAB

Cuando el CNCtrabajaconiméagenesespejo, € ecutal osdespl azamientosprogramadosen
los g es que tengan sel eccionado imagen espejo, con & signo cambiado.

Ejemplo:
® ot @
I R
T \ :
| |
| |
T - : —— = : - T
I | I | | |
I | I | | |
- -90% -sol -30 ¥ 30 Iso %90 > X
| I | | | I
| I | | | I
IS : S : < |
| |
1 { |
| | |
8
e Y e
v
Lasiguiente subrutina define el mecanizado delapieza“a’.
G91 GO0O1 X30 Y30 F100
Y60
X20 Y-20
X40
G02 X0 Y-4010 J20
G01 X-60
X-30 Y-30
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Laprogramacién detodas | as piezas seré&

Ejecucion delasubrutina
G11

Ejecucion delasubrutina
G10G12

Ejecucion delasubrutina
G11

Ejecucion delasubrutina
M30

Mecaniza“a’.

Imagen espejo en gje X.
Mecaniza“b”.

Imagen espejoenge.
Mecaniza“c’.

Imagen espejoenlosegesX eY.
Mecaniza“d”.

Fin de programa

Lafunciones G11, G12, G13 y G14 son modales e incompatibles con G10.

Se pueden programar alavez G11, G12 y G13 en el mismo bloque, puesto que no son
incompatiblesentresi. Lafuncion G14 deberaprogramarsesolaenunblogue, no pudiendo

existir masinformacion en este bloque.

Enun programaconimagenesespejosi seencuentratambién activadalafuncion G73(giro
del sistema de coordenadas), el CNC aplicara primero la funcion imagen espgjo y a
continuacionel giro.

Si estando activaunadelasfuncionesimagen espegjo (G11, G12, G13, G14) segjecutauna
presel eccion de cotas G92, ésta no queda af ectada por lafuncion imagen espejo.

En & momento del encendido, después de gecutarse M02, M30 o después de una
EMERGENCIA o RESET, & CNC asumira el codigo G10

Pagina
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7.6 FACTOR DE ESCALA (G72)

Por medio de lafuncion G72 se pueden ampliar o reducir piezas programadas.

De esta forma se pueden realizar familias de piezas semeantes de forma pero de
dimensionesdiferentes con un solo programa.

L afuncién G72 debeprogramarsesolaenunblogue. Existendosformatosdeprogramacion
delafuncién G72:

Factor de escala aplicado atodos|os g es.
Factor de escalaaplicado auno o més gjes.
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7.6.1 FACTOR DE ESCALA APLICADO A TODOS LOS EJES.

El formato de programacién es:
G72S55

A continuaciénde G72todasl ascoordenadasprogramadassemultiplicarén por €l valor del
factor deescaladefinido por S, hastaqueseleaunanuevadefiniciondefactor deescalaG72
o seanuleesta.

Ejemplo de programacion siendo el punto de partida X-30 'Y 10

Y A
b ®
> X'
> X
Lasiguiente subrutinadefine el mecanizado delapieza.
G90 X-19Y0
GO01 X0 Y10 F150
G02 X0 Y-1010310
GO0l X-19Y0
Laprogramacion de las dos piezas ser&
Ejecuciondelasubrutina  ; Mecaniza“a’
G92 X-79Y-30 ; Preseleccion decotas
(traslado de origen de coordenadas)
G722 ; Aplicafactor de escalade 2.
Ejecucion delasubrutina ; Mecaniza“b”.
G72S1 ; Anular factor deescala
M30 ; Fin de programa
Pagina Capitulo: 7 Seccion:
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Ejemplosde aplicacion del factor de escala

YA YA

MP076

G9 GO0 X0 YO G900 GO0 X20
N1I0 G91 GOl X20 Y10 N10 G91 GOl X-10
Y10 X-10
X-10 X20
N20 X-10 Y-20 N20
G72S0.5 G72505
(RPT N10,20) (RPT N10,20)
M30 M30

Y20

Y-20
Y10
Y10
;Factor de escala
;Repite del bloque
10 a bloque 20

Lafuncion G72 esmodal y serdanuladaal programar otro factor de escaladevalor S1, o
también en el momento del encendido, después de gjecutarse M 02, M 30 o despuésdeuna

EMERGENCIA o RESET.
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7.6.2 FACTOR DE ESCALA APLICADO A UNO O VARIOS EJES.

El formato de programacién es:
G72X..C55
A continuacion de G72 se programara el gje o gjesy 6l factor de escala deseados.

Todos los blogues programados a continuacién de G72 seran tratados por el CNC del
siguientemodo:

El CNC calcularalos desplazamientos de todos | os g/ es en funcidn de latrayectoria
y compensaci On programada.

A continuacion aplicarael factor deescalaindicado al desplazamiento cal culado del
gje o gjescorrespondientes.

Si se selecciona el factor de escalaaplicado auno o variosgjes, el CNC aplicaradl factor
deescalaindicado tanto al desplazamiento del /e 0 g escorrespondientescomo al avance
delosmismos.

Si en el mismo programase aplican lasdos modalidades del factor deescala, €l aplicado a
todoslosgesy e aplicado auno o varios gjes, el CNC aplicaal ge o ges afectados por
ambas modalidades, un factor de escalaigual a producto de los dos factores de escala
programados paradicho ge.

Lafuncion G72 esmodal y seraanuladaal programar otro factor de escalao también en el

momento del encendido, despuésdegjecutarseM 02, M 30 o despuésdeunaEMERGENCIA
0 RESET.

Ejemplos:

Aplicaciondel factor deescalaaun g edel plano, trabajando con compensacionradial
delaherramienta

MPO75

Como puede observarse la trayectoria de la herramienta no coincide con la
trayectoriadeseada, yaqueseaplicafactor deescalaal desplazamiento cal culado.
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Sinembargo, si aun gjegiratorio seleaplicaun factor deescalaigual a360/2JR siendo R
el radio del cilindro sobre el que se desea mecanizar, se puede tratar dicho e como uno
lineal y programar sobrelasuperficiecilindricacual quier figuracon compensacionderadio
deherramienta.

I:I

E

(@~

4 2R

MPO78

<V
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7.7 GIRO DEL SISTEMA DE COORDENADAS (G73)

Lafuncién G73 permitegirar €l sistemade coordenadas tomando como centro degiro, el
origen de coordenadas o bien el centro de giro programado.

El formato que define el giro esel siguiente:
G73Q+/551+5,5J+5.5
Donde:
Q : Indicael angulo degiro en grados
I,J: Sonopcionalesy definenlaabscisay ordenada, respectivamente, del centrodegiro.
Si no se definen setomarael origen de coordenadas como centro de giro.

Losvaloresl y Jsedefiniranen cotasabsol utasy referidasal cerodecoordenadasdel plano
detrabgjo. Estascotasseveran af ectadas por el factor de escalaeimagenesespejo activos.

A A

Y. N NI N
R ! :

G73 Q90 G73 Q90120 J30

NPO79

Hay quetener en cuentaquelafuncion G73 esincremental, es decir, se van sumando |os
diferentesvalores de Q programados.

A
g Q C
= |
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Lafuncion G73 debe programarse solaen un blogue

Ejemplo: YA

Y. D~

450 450

/AR
U 21 10 10

LS

Suponiendo el puntoinicial X0 YO0, setiene:

MPO71L

N10 GO1 X21 YO F300 ; Posicionamientoen puntoinicial
G02Q0 15 X0
G03Q0 15 X0

Q1801-10 JO
N20 G73 Q45 ; Giro de coordenadas
(RPT N10, N20) N7 ; Repetir 7 vecesdel bloque 10 a 20
M30 ; Fin de programa

En un programa con giro del sistema de coordenadas, si se encuentra ademés activada
algunafuncién deimagen espejo, el CNC aplicaraprimero lafuncidonimagen espejoy a
continuacion e giro.

Laanulacién delafuncidn de giro de coordenadas se realiza programando G73 (solo sin
el valor del angulo), o bienmediante G16, G17, G18, G19 o en el momento del encendido,
después de gjecutarse M02, M30 o después de una EMERGENCIA o RESET.
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7.8 ACOPLO-DESACOPLO ELECTRONICO DE EJES

El CNC FAGOR 8050 permite acoplar dos o mas gjes entre si, quedando el movimiento
detodos ellos subordinado a desplazamiento del eje al que fueron acoplados.

Existen tresformas de acoplamiento de gjes:

Acoplamiento mecanico delos g es. Vieneimpuesto por el fabricante delaméaguina
y se seleccionamediante el parametro maguinade gjes“ GANTRY”.

Por PLC. Se permite acoplar y desacoplar cada uno delos gjes mediante las entradas
l6gicas del CNC "SYNCHRO1", "SYNCHRO2", "SYNCHRO3", "SYNCHRO4"
y"SYNCHRO5". Cadagjeseacoplardal indicadoen el pardmetroméquinadelosejes
"SYNCHRO".

Por programa. Sepermiteacoplar y desacoplar el ectréni camente doso méasejesentre
s, mediante lasfunciones G77y G78.

Pagina
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7.8.1 ACOPLO ELECTRONICO DE EJES (G77)

Lafuncion G77 permitesel eccionar tantolos gjesque se desean acoplar como €l gjeal que
se desea subordinar e movimiento de los mismos. Su formato de programacion es e
sguiente:
G77<Ejel><Eje2><Eje3><Eje4d><Eje5>
Donde<Eje2>, <Eje3>, <Ejed>y <Eje5>indicaranlosejesquesedesean acoplar al <Eje
1>. Serdobligatorio definir <Ejel>y <Eje2>, mientras que la programacion del resto de
losejesesopcional.
Ejemplo:

G77XY U ;AcoplalosgesY Ua geX

Al redlizar acoploselectronicos de € es se seguiran las siguientesreglas.
Se permite disponer de uno o dos acopl os el ectronicos distintos.

G77XY U ;AcoplalosgesY Ua X
G771V Z ; Acoplael geza v

No se puede acoplar un gje aotrosdos gjesalavez.

G77VY ; Acopladl geY ad Vv
Gr7 XY ; Daerror, puesel geY seencuentraacoplado a VvV

Se permite acoplar varios g/es auno mismo en sucesi VoS pasos.
G777 X Z ; Acoplad geZ a X
G77 X U ; Acoplael geU a X —> Z U acopladosa X
G777 XY ; Acoplael geY a X —> Y Z U acoplados a X
No se permite acoplar una parejade g es acoplados entre si aotro gje.

G77Y U ; Acopladl geU a Y
G77XY ; Daerror, puesel ge Y se encuentraacoplado con el U
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7.8.2 ANULACION DEL ACOPLO ELECTRONICO DE EJES (G78)

Lafuncion G78 permite desacoplar todos | os € es que se encuentren acoplados, o bien
desacoplar Unicamentelos g esindicados.

G78 Desacopla todos los ges que se en-
cuentren acoplados
G78 <Ejel> <Eje2> <Eje3> <Ejed> Desacoplauni camentel osejesindicados
Ejemplo:
G77XY U ;AcoplalosgesY Ua X
G777V Z ; Acoplael geza v
G78Y ; Desacoplael Y, se mantienen acopladosel U a Xy e
ZaVv
G78 ; Desacoplatodos|os gjes
Pagina Capitulo: 7 Seccion:

20 FUNCIONESPREPARATORIASADICIONALES ACOPLODEEJES




8. COMPENSACION DE HERRAMIENTAS

El CNC FAGOR 8050 dispone de unatablade correctores, delongitud definidamediante

el parametro maguinagenera “NTOFFSET”, especificandose por cada corrector:

* El radio delaherramienta, en unidades de trabajo, siendo su formato R+5.5

* Lalongitud delaherramienta, en unidades detrabajo, siendo su formato L+5.5

* Desgaste del radio de la herramienta, en unidades de trabajo, siendo su formato
I+5.5. El CNCanadirdestevalor d radiotedrico (R) paracalcular € radiorea (R+l).

* Desgastedelalongitud delaherramienta, enunidadesdetrabaj o, siendo suformato
K+5.5. El CNC anadiraestevalor alalongitud tedrica(L) paracalcular lalongitud

real (L+K).

Cuando sedeseacompensacionradial delaherramienta(G416 G42), el CNC aplicacomo

valor de compensacion deradio lasumade losvalores R+1 del corrector seleccionado.

Si sedeseacompensacion delongitud delaherramienta(G43), el CNC aplicacomo valor

de compensacion de longitud lasumadelosvaloresL+K del corrector seleccionado.
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8.1 COMPENSACION DE RADIO DE HERRAMIENTA (G40,G41,G42)

En los trabaj os habitual es de fresado, es necesario calcular y definir latrayectoriade la
herramienta teniendo en cuenta el radio de la misma, de forma que se obtengan las
dimensiones deseadas delapieza.

L acompensaci énderadio deherramienta, permiteprogramar directamenteel contornode
lapiezasin tener en cuentalas dimensiones de laherramienta.

El CNC calculaautomaéticamentelatrayectoriaque debe de seguir laherramienta, apartir
del contorno delapiezay del valor del radio delaherramientaa macenado en latablade
correctores.

Existen tresfunciones preparatorias paralacompensacion del radio de herramienta:
G40 Anulacion delacompensacion de radio de herramienta.

G41 Compensacion deradio de herramientaaizquierda
G42 Compensacion de radio de herramienta a derechas.

MPO81

G41. Laherramientaquedaalaizquierdadelapiezasegun el sentido del mecanizado.
G42. Laherramientaquedaaladerecha de lapieza segun el sentido del mecanizado.

LosvaoresdelaherramientaR, L, |, K, debenestar almacenadosen|atabladecorrectores
antes de comenzar el trabajo de mecanizado, o bien cargarse al comienzo del programa
mediante asignacionesalasvariablesTOR, TOL, TOI, TOK.

Unavez determinado conloscodigosG16, G17, G18 0 G19 €l planoenquesevaaaplicar
la compensacion, ésta se hace efectiva mediante G41 o G42, adquiriendo el valor del
corrector seleccionado conel codigo D, oensudefecto, por e corrector indicadoenlatabla
de herramientas paralaherramienta T seleccionada.

Lasfunciones G41y G42 son modal es eincompatibles entre si, y son anuladas mediante
G40, G04 (interrumpir la preparacion de blogues), G53 (programacion respecto a cero
maguina), G74 (busquedadecero), ciclosfijosdemecanizado (G81, G82, G83, G84, G85,
(G86, G87, G88, G89), y tambi énenel momentodel encendido, despuésdeegjecutarseM02,
M30 o después de una EMERGENCIA o RESET.
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8.1.1 INICIO DE COMPENSACION DE RADIO DE HERRAMIENTA

Unavez que mediante G16, G17, G18 0 G19 se ha seleccionado el plano en que se desea
aplicar lacompensaciénderadiodeherramienta, debenutilizarseparael iniciodelamisma
los cédigos G41 o G42.

G41 Compensacion deradio de herramientaaizquierda.
G42 Compensacion de radio de herramientaaderechas.

En e mismo bloque en que se programa G41 o G42, 0 en uno anterior, debe haberse
programadolasfuncionesT y D 0solo T, parasel eccionar enlatabladecorrectoresel valor
decorrecciénaaplicar. Casodeno seleccionarseninguiin corrector, el CNCasumiraDO0con
losvalores RO LO 10 KO.

Cuandolanuevaherramientasel eccionadall evaasociadalafuncion M 06y éstadisponede
subrutinaasociada, e CNCtratarael primer bloguedemovimiento dedichasubrutinacomo
bloque deinicio de compensacion.

Si endichasubrutinase gjecutaun blogque el que se encuentraprogramadalafuncion G53
(programaci onen cotasmaquina), seanulalafuncion G410 G42 sel eccionadapreviamente.

L asel ecciondelacompensacionderadiodeherramienta(G41 0 G42) solopuederealizarse
cuando estén activas|as funciones GO0 o GO1 (movimientos rectilineos).

Si lasel eccion delacompensacion serealizaestando activas G02 0 GO3, el CNC mostrara
el error correspondiente.

En las proximas paginas se muestran dif erentes casos deinicio de compensacion deradio
deherramienta, en lasquelatrayectoriaprogramadaserepresentacontrazo continuoy la
trayectoriacompensadacon trazo discontinuo.
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Trayectoria RECTA-RECTA

e
>

COMPTYPE=0 COMPTYPE=1
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Trayectoria RECTA-CURVA

COMPTYPE=0

COMPTYPE=1
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8.1.2 TRAMOS DE COMPENSACION DE RADIO DE HERRAMIENTA

A continuacién se muestran unos graficos donde se reflgjan las diversas trayectorias

seguidas por una herramienta controlada por un CNC programado con compensacion de
radio.

Latrayectoria programada se representa con trazo continuo y latrayectoria compensada
con trazo discontinuo. N
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El CNCFAGOR 8050valeyendo hastaveintebloguespor del antedel queestaegjecutando,
con objeto de calcular con antelacion latrayectoriaarecorrer.

El CNC cuando trabajacon compensacion, necesitaconocer e siguiente desplazamiento
programado, paracalcular latrayectoriaarecorrer, por |0 que no se podran programar 18
0 mas blogues seguidos sin movimiento.

8.1.3 ANULACION DE COMPENSACION DE RADIO DE HERRAMIENTA

L aanulacion de compensaci n de radio se efectiia mediante lafuncion G40.

Hay quetener en cuentaquelacancel acion delacompensacion deradio (G40), solamente
puede efectuarse en un bloque en que esté programado un movimiento rectilineo (GO0 o
GO1).

Si se programa G40 estando activaslasfunciones G02 0 GO3, el CNC visualizarae error
correspondiente.

En las proximas paginas se muestran diferentes casos de anul acion de compensacion de
radio deherramienta, enlasquelatrayectoriaprogramadaserepresentacon trazo continuo
y latrayectoriacompensada con trazo discontinuo.
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Trayectoria RECTA-RECTA

———— ~ e >
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> | >
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/

|
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/ |

/ |
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COMPTYPE=0 COMPTYPE=1
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Trayectoria CURVA-RECTA

COMFTYPLE=0

COMPTYFPE=1
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Ejemplo de mecanizado con compensacion deradio

YA
—————— - .
| |
| |
| |
A |
| Y
| |
| |
I I
30 | ) |
/ |
/P —— |
-~
/, /}
S
~ X
2 >
E 4{0 9I0

L atrayectoriaprogramadaserepresentacontrazo continuoy latrayectoriacompensada
con trazo discontinuo.

Radio delaherramienta 10 mm.
Numerodelaherramienta :T1

Numero del corrector :D1
G92 X0 YO Z0 ;Presdeccion
G90 G17 S100 T1 D1IMOS3 ;Herramienta,corrector,arranquecabezal a
S100
G41 GO1 X40 Y30 F125 ;Iniciacompensacion
Y70
X90
Y30
X40
G40 GO0 X0 YO ; Anulacompensacion
M30
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Ejemplo de mecanizado con compensacion deradio

YA
rTT T T q——————————- a\
| \
70 | \\
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Ve
| / R \
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| [ AN \\/l
30 ) | ] ————
/ |
[y —
7
// ,V/
/,
///

30 50 80 100 120 140

MP0810

L atrayectoriaprogramadaserepresentacontrazo continuoy latrayectoriacompensada
con trazo discontinuo.

Radiodelaherramienta : 10 mm.
NUmero delaherramienta; T1

NuUmero del corrector D1
G92 X0 YO ZO0 : Preseleccion
G90 G17 GO0O1 F150 S100 T1D1MO3; Herramienta, corrector, ...
G42 X30 Y30 ; Iniciacompensacion
X50
Y60
X80
X100 Y40
X140
X120 Y70
X30
Y30
G40G00 X0 YO ; Anulacompensacion
M30
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Ejemplo de mecanizado con compensacion deradio

MPOBIL

L atrayectoriaprogramadase representacon trazo continuoy latrayectoriacompen-
sada con trazo discontinuo.

Radio delaherramienta : 10 mm.
Numero delaherramienta ‘Tl
NUmerodel corrector : D1

G92 X0 YO Z0 :Presdleccion
G90 G17 GO1 F150 S100 T1 D1 MO3 ;Herramienta, corrector, ...
G42 X20 Y20 ;Iniciacompensacion
X50 Y30
X70

G03 X85 Y4510 J15
G02 X100 Y60115 X0

GO01 Y70
X55
G02 X25 Y701-15 JO
G01 X20 Y20
G40 GOO X0 YO M5 ;Anulacompensacion
M30
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8.2 COMPENSACION DE LONGITUD DE HERRAMIENTA (G43,G44,G15)

L acompensacionlongitudinal permitecompensar posiblesdiferenciasdelongitudentrela
herramientaprogramaday laherramientaque sevaaemplear.

Lacompensacionlongitudinal seaplicaal € eindicado por lafuncion G15, oensudefecto
al g eperpendicular al plano principal.

Si G17 se aplicacompensacion longitudinal a e Z
Si G18 se aplicacompensacion longitudinal a gjeY
Si G19 se aplicacompensacion longitudinal a eje X

Siempre que se programe una de las funciones G17, G18 o0 G19, el CNC asume como
nuevo gelongitudinal (gesobreel quesereaizaralacompensacion longitudinal), el ge
perpendicular a plano seleccionado.

Por el contrario, si segjecutalafuncion G15 estando activaunadelasfuncionesG17, G18
0 G19, & nuevo gelongitudinal seleccionado, mediante G15, sustituiraa anterior.

L os codigos de lasfunciones utilizadas en la compensacion de longitud son:

G43 Compensacion delongitud de herramienta.
G44 Anulacion de compensacion delongitud de herramienta.

La funcidn G43 unicamente indica que se desea aplicar compensacion longitudinal. El
CNC aplicadichacompensaci énapartir del momento en que seefectiiaun desplazamiento
del g elongitudinal.

Ejemplo:. G92 X0 YO Z50 ;Preseleccion
G90 G17 GO1 F150 S100 T1 D1 MO3 ;Herramienta, corrector, ...
G43 X20 Y20 ; Sel eccionacompensacion
X70
Z30 ;Iniciacompensacion

El CNC compensalalongitud de acuerdo con el valor del corrector seleccionado con el
codigo D, o en su defecto, por €l corrector indicado en la tabla de herramientas para la
herramientaT seleccionada

LosvaloresdelaherramientaR, L, I, K, deben estar almacenadosenlatabladecorrectores
antes de comenzar €l trabajo de mecanizado, o bien cargarse @ comienzo del programa
mediante asignacionesalasvariablesTOR, TOL, TOI, TOK.

Caso de no seleccionarse ningun corrector, el CNC asumira DO con losvaloresRO LO
10 KO.

Lafuncién G43esmodal y puedeser anuladamediantel asfuncionesG44y G74 (busqueda
de cero). Si se hapersonalizado el parametro general "ILCOMP=0" también seanulaen
el momento del encendido, después de gjecutarse M02, M30 o después de una EMER-
GENCIA o RESET.

L afuncion G53 (programaci on respecto acero maguina) anulatemporalmentelafuncion
(43, solo durante la g ecucion del blogue que contiene G53.

L acompensacion delongitud puede usarsejunto conlosciclosfijos, pero en este caso hay
quetener laprecaucion de aplicar dichacompensacion antes del comienzo del ciclo.
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Ejemplo de mecanizado con compensacion de longitud

Y A

55 4
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-
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Vv
z- X
_$ T T T T >
30 50 90 120

25 mm

L2 mm

Se supone que la herramienta utilizada es4 mm méas cortaque laprogramada.

MPOBI2

Longitud delaherramienta  : -4 mm.
NUmero delaherramienta 'T1
NUmerodel corrector : D1

G92 X0 YO Z0 ;Preseleccion
G91 GO0 GO5 X50 Y35 S500MO03
G43 Z-25 T1D1 ;Iniciacompensacion
G01 GO7 Z-12 F100
GO0 Z12
X40
GO1 Z-17
GO0 GO5 G44z42 MO05 ;Anulacompensacion
G90 GO7 X0 YO
M30
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9. CICLOSFI1JOS

Losciclosfijos pueden ser g ecutados en cual quier plano, realizandose la profundizacion
seguin el e seleccionado como g elongitudinal mediantelafuncion G15, o en su defecto
seguin € gje perpendicular adicho plano.

Lasfunciones que dispone el CNC para definir los ciclosfijos de mecanizado son:

G69 Ciclofijo detaladrado profundo con paso variable.

G81 Ciclofijodetaadrado.

G82 Ciclofijodetaladrado con temporizacion.

G83 Ciclofijo detaladrado profundo con paso constante.

G84 Ciclofijo deroscado con macho.

G85 Ciclofijodeescariado.

G86 Ciclofijo de mandrinado con retroceso en avance rapido GOO.
G87 Ciclofijodecaerarectangular.

G88 Ciclofijodecgeracircular.

G89 Ciclofijo de mandrinado con retroceso en avance de trabajo GO1.

Ademas, dispone delas siguientesfunciones que pueden ser utilizadasconlosciclosfijos
demecanizado:

G79 Maodificaciondeparametrosdel ciclofijo

G98 Vueltaal plano de partida, unavez gjecutado €l ciclofijo.
G99 Vueltaal plano dereferencia, unavez gjecutado € ciclofijo.

9.1 DEFINICION DE CICLO FI1JO
Un ciclo fijo se define mediante la funcion G indicativa de ciclo fijo y los parametros
correspondientesal ciclo deseado.

No sepodradefinir unciclofijoenunbloguequecontengamovimientosnolineales(G02,
G03, G08, G09 6 G33).

Asimismo, no se permite gjecutar un ciclo fijo estando activas las funciones G02, GO3 o
G33. Ademas, el CNC visualizarael error correspondiente.

Sinembargo, unavez definidounciclofijoy enlosbloguesquesiguen, podraprogramarse
las funciones G02, GO3, G08 6 G09.
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9.2 ZONA DE INFLUENCIA DE CICLO FIJO

Unavez definido unciclofijo, éste semantieneactivo, quedando todoslosblogues que se
programen a continuacién bajo la influencia de dicho ciclo fijo, mientras éste no sea
anulado.

Esdecir, cadavez que se gjecutaun bloqueen el que se haprogramado algiin movimiento
de los ges, € CNC efectuarg, tras € desplazamiento programado, € mecanizado
correspondienteal ciclofijoactivo.

Si en un bloque de movimiento que se halladentro delazonadeinfluenciadeciclofijo se
programaal final del bloque € "nimero de veces que se gjecuta el bloque" (N), el CNC
efectuael desplazamiento programadoy el mecanizado correspondienteal ciclofijoactivo,
el nimero de veces que seindica.

Si seprogramaun "numero de veces' NO, no se gjecutarael mecanizado correspondiente
a ciclofijoactivo. El CNC g ecutara inicamente el desplazamiento programado.

Dentro de la zona de influencia de un ciclo fijo, si existe un blogue que no contenga
movimiento, no seefectuarael mecanizado correspondienteal ciclofijodefinido, salvoen
el blogue dellamada.

G8l............ Definiciony gecuciondel ciclofijo (taladrado)
G90 G1 X100 El geX sedesplazaalacotaXx100, donde se efectiiaotro taladrado
G91 X10 N3  El CNC efectua 3 veces|asiguiente operacion:
* Desplazamientoincremental X10
* Ejecutadl ciclofijo que se encuentradefinido
G91 X20 NO  Sdlodesplazamientoincremental X20, sintaladrado

921 G79. MODIFICACION DE PARAMETROS DEL CICLO FIJO

El CNC permite, dentrodelazonadeinfluenciadeciclofijo, mediantelaprogramaciénde
lafuncion G79 modificar uno o variospardmetrosdeun ciclofijo activo, sin necesidad de
redefinirlo.

El CNC seguirdmanteniendoactivod ciclofijo, realizandoselasmecanizacionesdel ciclo
fijo conlosparametros actualizados.

En €l blogue que se definelafuncion G79 no se podran definir méas funciones.

A continuacion se muestran 2 g emplos, de programacion suponiendo gque €l plano de
trabgjo esel formado por losgjesX eY, que e gelongitudina esel geZ.
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60
50 4 C D
40 |
A B E F
30 1
o W |7l
10+
g T T T T » X
E 10 30 50 70
T1
M6
GO0 G90 X0 Y0 Z60 ; Punto de partida
G81 G99 GI1X15Y2527-281-14 ; Defineciclo taladrado. Ejecuta taladrado en A
(G98 GO0 X 25 ; Ejecuta taladrado en B
G79 252 ; Modifica plano referenciay profundidad de mecanizado
G99 X35 ; Ejecuta taladrado en C
G98 X45 ; Ejecutataladrado en D
G79232 ; Modifica plano referenciay profundidad de mecanizado
G99 X55 ; Ejecutataladrado en E
G98 X65 ; Ejecutataladrado en F
M30
2
60
50 - C D
40 -
A B E F
30 1
o WAAAAN
o /‘ / /‘ /
g ; ; . . > X
] 10 30 50 70
T1
M6
GO0 G90 X0Y0Z60 ; Punto de partida
G81 G99 X15Y25732118 ; Define ciclo taladrado. Ejecutataladrado en A
G98 X25 ; Ejecuta taladrado en B
G79 252 ; Modifica plano de referencia
G99 X35 ; Ejecutataladrado en C
G98 X45 ; Ejecutataladrado en D
G79232 ; Modifica plano de referencia
G99 X55 ; Ejecutataladrado en E
(G98 X65 ; Ejecutataladrado en F
M30
Capitulo: 9 Seccion: Pagina
CICLOSFIJOS ZONADEINFLUENCIA 3
DECICLOFIJO




9.3 ANULACION DE CICLO FIJO

Laanulacion deunciclofijo podrareaizarse:
- Mediantelafuncion G80, que podraprogramarse en cualquier blogue.

- Trasdefinir unnuevo ciclofijo. Esteanularay sustituirdacual quier otro que estuviera
activo.

- Después de gecutarse M02, M30 o después de una EMERGENCIA o RESET.
- Al realizar unabusqueda de cero con lafuncion G74.

- Seleccionando un nuevo plano detrabajo mediantelasfuncionesG16, G17, G18 6 G19.
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9.4 CONSIDERACIONES GENERALES

Un ciclo fijo puede ser definido en cualquier parte del programa, es decir, se puede
definir tanto en el programa principal como en unasubrutina.

Desdeun blogue delazonadeinfluenciadeun ciclofijo podranrealizarsellamadasa
subrutinas sin queimplique anulacion deciclofijo.

Lagecuciondeun ciclofijo no alteraralahistoriadelasfunciones“G” anteriores.

Tampoco sealterarael sentidodegiro del cabezal. Sepodraentrar enunciclofijocon
cualquier sentido de giro (M03 6 M04), saliendo con el mismo que se entro.

En el caso de entrar en un ciclo fijo con el cabezal parado, éste arrancara a derechas
(M03), manteniéndose el sentido de giro unavez finalizado €l ciclo.

Si sedeseaaplicar factor deescalacuando setrabajacon ciclosfijos, esaconseg ableque
dicho factor de escala seacomun atodos | os g esimplicados.

La gecucion de un ciclo fijo anula la compensacion de radio (G41 y G42). Es
equivalente a G40.

Si se desea utilizar lacompensacion de longitud de herramienta (G43), éstafuncion
debera ser programada en el mismo blogque o en uno anterior aladefinicion del ciclo
fijo.

Como el CNC aplicala compensacion longitudinal a partir del momento en que se
efectlia un desplazamiento del ge longitudinal, es aconsejable, cuando se define la
funcién G43enladefiniciondel ciclo, posicionar laherramientafueradelazonaenque
sedeseaefectuar € ciclofijo.

Laegjecucion decuaquier ciclofijo aterarael valor del Parametro Global P299.
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9.5 CICLOS FIJOS DE MECANIZADO

Entodoslosciclosde mecanizado existentrescotasalolargo del gjelongitudinal que por
Suimportanciase comentan acontinuacion:

Cota del plano de partida. Esta cota viene dada por la posicion que ocupa la
herramientarespecto al cero méquinacuando se activael ciclo.

Cota dd plano de referencia. Se programa en el blogue de definicion del ciclo y
representaunacotade aproximacion alapieza, podraprogramarse en cotas absolutaso
bien en cotasincremental es, en cuyo caso estarareferido al plano de partida.

Cota de profundidad de mecanizado. Se programa en €l blogue de definicién del
ciclo, podraprogramarseen cotasabsol utaso bien en cotasincremental es, en cuyo caso
estarareferido a plano dereferencia.

Existen dos funciones que permiten seleccionar €l retroceso del ge longitudinal tras el
mecanizado.

G98 Selecciona € retroceso de la herramienta hasta e plano de partida, una vez
realizado el mecanizado indicado.

G99 Seleccionad retroceso de la herramienta hasta el plano de referencia, unavez
realizado el mecanizado indicado.

Estas funciones podran ser usadas tanto en el blogque de definicion del ciclo como en los
bloques que se encuentren bajo influenciade ciclofijo. El plano de partidacorresponde a
laposicion ocupada por laherramientaen el momento de definicion del ciclo.

Laestructurade un bloque de definicion deciclofijo eslasiguiente:

G** Punto de mecanizado Parametros FSTDM N** %%

En el bloque de definicidn de ciclo fijo se permite programar € punto de mecanizado
(exceptoel gelongitudinal), tanto en coordenadas polarescomo en coordenadascartesia
nas.

Trasladefinicion del punto en el que sedesearedlizar €l ciclofijo (opcional), sedefinira
lafunciony losparametroscorrespondientesal ciclofijo, programandoseacontinuacion,
S se desea, las funciones complementariasFST D M.

Cuando seprogramaal final del bloqueel "niimero devecesquesegecutael bloque” (N),
el CNC efectuad desplazamiento programado y el mecanizado correspondienteal ciclo
fijo activo, e nimero de vecesque seindica.

Si seprogramaun "numero de veces' NO, no se gjecutarael mecanizado correspondiente
al ciclofijo. EIl CNC gjecutaraunicamente el desplazamiento programado.
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El funcionamiento general detodoslosciclosesel siguiente:

* Sl el cabezal estaba previamente en marcha, el sentido de giro se mantiene. En el caso
de encontrarse parado, arrancara aderechas (M03).

* Posicionamiento (si sehaprogramado) en el punto de comienzo del ciclo programado.

* Desplazamiento, enréapido, del gjelongitudinal desdeel plano de partidahastael plano
dereferencia

* Ejecucion del ciclo de mecanizado programado.

* Retroceso, en rapido, del gelongitudinal hastael plano de partida o € dereferencia,
segun se haya programado G98 o G99.

A continuacion se da una explicacion detallada de los ciclos fijos de mecanizado,
suponiendo en todos ellos que el plano detrabajo esel formado por losgesX eY y que
el gielongitudina esel geZ.
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9.5.1 G69. CICLO FIJO DE TALADRADO PROFUNDO CON PASO
VARIABLE

Este ciclo realiza sucesivos pasos de tal adrado hasta conseguir lacotafinal programada.

L aherramientaretrocedeunacantidadfijatrascadatal adrado, pudiendo sel eccionarseque
cada Jtaladrados retroceda hasta el plano dereferencia.

Asimismo permite programar unatemporizacion tras cada profundizacion.

Trabajando en coordenadas cartesianas, la estructurabasicadel bloquees:

G98

G99

G69G98/GI9OXYZIBCDHJIKLR

Retroceso de la herramienta hasta e Plano de Partida, unavez realizado €
taladrado del agujero.

Retroceso delaherramientahastael Plano de Referencia, unavez realizado
el taladrado del agujero.

XY 5.5 Son opcionaesy definen el desplazamiento, delos gjesdel plano principal

Z+55

paraposicionar laherramientaen el punto del mecanizado.

Dicho punto podraprogramarseen coordenadascartesi anaso en coordenadas
polares, y las cotas podran ser absolutas o incrementales, segin se esté
trabajando en GO0 o G91.

Definelacotadel plano dereferencia, podraprogramarse en cotas absol utas
obienencotasincremental es, encuyo caso estarareferidoal planodepartida.

Si no seprograma, el CNC tomaracomo plano dereferencialaposicion que
ocupalaherramientaen dicho momento.
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[+5.5

B5.5
C5.5

D5.5

H5.5

J4

K5

L5.5

R5.5

Definelaprofundidadtotal detaladrado, podraprogramarseen cotasabsol utas
0 bien en cotas incrementales, en cuyo caso estara referida a plano de
referencia.

Define el paso detaladrado en el gjelongitudinal.

Define hasta qué distancia, del paso de taladrado anterior, se desplazaraen
rapido (GO0) &l gjelongitudinal ensuaproximacionalapiezapararealizar un
nuevo paso de taladrado.

Si no se programa, setomarael valor de 1 mm. Si se programacon valor O,
el CNCvisualizarael error correspondiente.

Define la distancia entre €l plano de referenciay la superficie de la pieza,
donde seredlizarad taladrado.

En la primera profundizacion esta cantidad se sumara al paso de taladrado
“B”. Si no se programa se tomaravalor 0.

Distanciaqueretrocederg, enrapido (G00), el gjelongitudinal trascadapaso
detaladrado.

Si noseprograma, € g elongitudinal retrocederahastael planodereferencia.
Si seprogramacon valor 0, el CNC visualizarael error correspondiente.

Define cada cuantos pasos de taladrado la herramienta vuelve a plano de
referenciaen G0O. Sepuedeprogramar unvalor comprendido entreQy 9999.

Si no se programao se programacon valor 0, setomarael valor 1, esdecir,
volveraa plano de referencia después de cada paso de tal adrado.

Define e tiempo de espera, en centésimas de segundo, tras cada paso de
taladrado, hastaquecomienzael retroceso. Si noseprograma, el CNCtomara
el valor KO.

Define e minimo valor que puede adquirir € paso de taladrado. Este
parametro se utiliza con valores de R distintosde 1. Si no se programao se
programacon valor 0, setomarael valor 1 mm.

Factor quereducee paso detaladrado“B”. Si no se programao seprograma
convalor 0, setomarael valor 1.

S R esigua a1, todos los pasos de taladrado seran iguales 'y del valor
programado “B”.

Si Rnoesigual al, el primer paso de taladrado sera “B”, el segundo
“R+B", el tercero “R+(RB)", y asi sucesivamente, esdecir, que apartir
del segundo paso el huevo paso sera el producto del factor R por el paso
anterior.

Si seseleccionaR convalor distintode 1, el CNC no permitirapasosmenores
que el programadoen L.
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Funcionamientobasico:

1- S el cabezal estabapreviamente en marcha, el sentido de giro se mantiene. En
el caso de encontrarse parado, arrancara a derechas (M03).

2.- Desplazamiento, enrépido, del gjelongitudinal desde el plano de partidahasta
el plano dereferencia.

3.-  Primeraprofundizaciondetal adrado. Desplazamiento, enavancedetrabajo, del
gjelongitudinal hastalaprofundidad incremental programadaen“B + D”.

4.- Bucledetaadrado. Los pasos siguientes se repetiran hasta alcanzar lacotade
profundidad de mecanizado programadaen .

4.1.- Tiempo de esperaK en centésimas de segundo, Si se ha programado.

4.2.- Retrocesodel g elongitudinal enrapido (G00) hastael planodereferencia,
s se efectuaron el nimero de profundizaciones programadasen J, o bien
retrocediendo ladistanciaprogramadaen “H”, en caso contrario.

4.3.- Aproximacion del gjelongitudinal, en rgpido (G00), hasta una distancia
“C” del paso detaladrado anterior.

4.4.- Nuevo paso detaladrado. Desplazamiento del gelongitudinal, enavance
detrabajo (GO1), hastalasiguiente profundizacionincremental segin“B
yR".

5.- Tiempo deesperaK en centésimas de segundo, si se ha programado.

6.- Retroceso, enavancerapido (G00), del g elongitudinal hastael planodepartida
0 el dereferencia, seguin se haya programado G98 o G99.

Si seaplicafactor deescalaaesteciclo, sedeberatener en cuentaquedichofactor deescala
afectara unicamente alas cotas del plano dereferenciay alaprofundidad de taladrado.

Por lo tanto y debido aque el parametro “D”, no se ve afectado por el factor de escala, la
cotade superficie delapieza, no seraproporcional al ciclo programado.

Ejempl o de programaci on suponiendo queel plano detrabajo esel formado por losegjes X
eY, quee gelongitudinal esel geZy queel punto de partidaes X0 YO0 ZO0:

T1
M6
GO GO XO YO ZO i :Puntoinicia
G69 G98 (G91 X100 Y25 Z-981-52 B12 C2 D2
H5 J2 K150 L3 R0.8 F100 S500 M8....... ;Definiciéndeciclofijo

€ S ;Anulaciclofijo
€101 0 ;Posicionamiento
Y S ; Fin de programa
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9.5.2 G81. CICLO FIJO DE TALADRADO

Esteciclorealizauntaladrado en el puntoindicado hastaal canzar lacotafinal programada.

Se permite programar unatemporizacion en el fondo detaladrado.

Trabajando en coordenadas cartesianas, laestructurabasicadel bloguees:

G98

G99

G81G98/GIXY Z I K

Retroceso de la herramienta hasta e Plano de Partida, unavez realizado €
taladrado del agujero.

Retroceso delaherramientahastael Plano de Referencia, unavez realizado
el taladrado del agujero.

XY 5.5 Son opcionaesy definen e desplazamiento, delos gjesdel plano principal

Z+55

paraposicionar laherramientaen el punto del mecanizado.

Dicho punto podraprogramarseen coordenadascartesi anaso en coordenadas
polares, y las cotas podran ser absolutas o incrementales, segin se esté
trabajando en GO0 o G91.

Definelacotadel plano dereferencia, podraprogramarse en cotas absol utas
obienencotasincremental es, encuyo casoestarareferidoal planodepartida.

Si no seprograma, el CNC tomaracomo plano dereferencialaposicion que
ocupalaherramientaen dicho momento.

Definelaprofundidad de taladrado, podraprogramarse en cotas absolutas o
bienen cotasincremental es, encuyo casoestarareferidaal planodereferencia.

Define el tiempo de espera, en centésimas de segundo, tras cada taladrado,
hasta que comienzael retroceso. Si no se programa, e CNC tomarael valor
KO.
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Funcionamientobasico:

1- S el cabezal estabapreviamente en marcha, el sentido de giro se mantiene. En
el caso de encontrarse parado, arrancara a derechas (M03).

2.- Desplazamiento, enrépido, del gjelongitudinal desde el plano de partidahasta

el plano dereferencia.

3.- Taadrado del agujero. Desplazamiento, en avancedetrabgo, del gjelongitudi-
nal hastael fondo de mecanizado programado en 1.

4.- Tiempo de esperaK en centésimas de segundo, Si se ha programado.

5.- Retroceso, enavancerapido (G00), del gjelongitudinal hastael planodepartida
0 el dereferencia, seguin se haya programado G98 o G99.

Ejempl o de programaci on suponiendo queel plano detrabajo esel formado por losegjes X
eY, quee gelongitudinal esel e Zy que el punto de partidaes X0 YO0 ZO0:

p1Y

350 A

250 A

Z=0

98mm

2mm

20mm

i
T1
M6

GO G0 XO YO ZO ...

:Puntoinicial

G81 G98 GO0 G91 X250 Y 350 Z-98 1-22 F100 S500 .. ;Definiciondeciclofijo

GO3 1250 J250 .....oorviiriiiirie i

IM3B0 e

;Origen coordenadas polares
; Giroy ciclofijo 3 veces.

; Anulaciclofijo

; Posicionamiento

; Fin de programa
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9.5.3 G82. CICLO FIJO DE TALADRADO CON TEMPORIZACION

Esteciclorealizauntaladrado en el puntoindicado hastaal canzar lacotafinal programada.

A continuaci6n g ecuta unatemporizacion en el fondo de taladrado.

Trabajando en coordenadas cartesianas, laestructurabasicadel bloguees:

G98

G99

G82G98/GIX Y Z I K

Retroceso de la herramienta hasta e Plano de Partida, unavez realizado €
taladrado del agujero.

Retroceso delaherramientahastael Plano de Referencia, unavez realizado
el taladrado del agujero.

XY 5.5 Son opcionaesy definen e desplazamiento, delos gjesdel plano principal

Z+55

paraposicionar laherramientaen el punto del mecanizado.

Dicho punto podraprogramarseen coordenadascartesi anaso en coordenadas
polares, y las cotas podran ser absolutas o incrementales, segin se esté
trabajando en GO0 o G91.

Definelacotadel plano dereferencia, podraprogramarse en cotas absol utas
obienencotasincremental es, encuyo casoestarareferidoal planodepartida.

Si no seprograma, el CNC tomaracomo plano dereferencialaposicion que
ocupalaherramientaen dicho momento.

Definelaprofundidad de taladrado, podraprogramarse en cotas absolutas o
bienen cotasincremental es, encuyo casoestarareferidaal planodereferencia.

Define el tiempo de espera, en centésimas de segundo, tras cada taladrado,
hasta que comienza el retroceso. Seré obligatorio definirlo, si no se desea
temporizacion se programaraK 0.

y 7,7/
g SNy
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Funcionamientobasico:

1- S €l cabezal estabapreviamente en marcha, el sentido de giro se mantiene. En
el caso de encontrarse parado, arrancara a derechas (M03).

2.- Desplazamiento, enrépido, del gjelongitudinal desde el plano de partidahasta
el plano dereferencia.

3.- Taadradodel agujero. Desplazamiento, en avancedetrabgo, del gjelongitudi-
nal hastael fondo de mecanizado programado en 1.

4.- Tiempo de esperaK en centésimas de segundo.

5.- Retroceso, enavancerapido (G00), del gjelongitudinal hastael planodepartida
0 el dereferencia, seguin se haya programado G98 o G99.

Ejempl o de programaci on suponiendo queel plano detrabajo esel formado por losegjes X
eY, quee gelongitudinal esel geZy que el punto de partidaes X0 YO0 ZO0:

a

500

150
o

o
2@
4 »X
59|
100
150
500
v/
7=0
98mm
T . - 4 4 ; [/ Sg—lm
mimn
b
§ K=15 /I /, K=15
T1
M6
GO GO0 XO YO ZO ittt ;Puntoinicial
G82 G99 G91 X50 Y50 Z-98 1-22 K15 F100 S500 N3.... ;3mecanizados
G98 GO0 GO0 X500 Y500 ......cccemrrreeerreerirrerrreereeseesenneens ;Posicionamientoy ciclofijo
€ RSSO ;Anulaciclofijo
GO0 XO YOttt ;Posicionamiento
1Y ;Finde programa
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9.5.4 G83. CICLO FIJO DE TALADRADO PROFUNDO CON PASO
CONSTANTE

Este ciclo realizasucesivos pasos de taladrado hasta conseguir lacotafinal programada.

Laherramientaretrocede hasta el plano de referenciatras cadapaso de taladrado.

Trabajando en coordenadas cartesianas, laestructurabasicadel bloguees:

G98

G99

G83G98/G9XY Z1J

/ ' /y
4 /
,///W /(07 n.
§ S INS S

Retroceso de la herramienta hasta e Plano de Partida, unavez realizado €
taladrado del agujero.

Retroceso delaherramientahastael Plano de Referencia, unavez realizado
el taladrado del agujero.

XY 5.5 Son opcionaesy definen e desplazamiento, delos gjesdel plano principal

Z+55

paraposicionar laherramientaen el punto del mecanizado.

Dicho punto podraprogramarseen coordenadascartesi anaso en coordenadas
polares, y las cotas podran ser absolutas o incrementales, segin se esté
trabajando en GO0 o G91.

Definelacotadel plano dereferencia, podraprogramarse en cotas absol utas
obienencotasincremental es, encuyo caso estarareferidoal planodepartida.

Si no seprograma, el CNC tomaracomo plano dereferencialaposicion que
ocupalaherramientaen dicho momento.
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1+5.5 Definee valor de cadapaso detaladrado segiin € gjelongitudinal.

J4

Defineel nimero depasosen queserealizael taladrado. Se puede programar
un valor comprendido entre 1y 9999.

—— = — ]

RS B -
! A A : * lmm
P Y

Funcionamientobasico:

Si el cabezal estaba previamente en marcha, el sentido de giro se mantiene. En
el caso de encontrarse parado, arrancaré a derechas (M03).

Desplazamiento, en rapido, del gelongitudinal desde el plano de partidahasta
el plano dereferencia.

Primeraprofundizaci 6n detal adrado. Desplazamiento, enavancedetrabgjo, del
gjelongitudinal laprofundidad incremental programadaen“1”.

Bucle detaladrado. L os pasos siguientes se repetiran “ J-1” veces, yaqueen el
paso anterior se harealizado laprimera profundizacion programada.

4.1.- Retrocesodel gelongitudinal enrapido (G00) hastael planodereferencia.

4.2.- Aproximaciondel gjelongitudinal, en rgpido (G00), hastauna 1l mm. del
paso detaladrado anterior.

4.3.- Nuevo paso detaladrado. Desplazamiento del gjelongitudinal, enavance
detrabajo (G0O1), laprofundidad incremental programadaen“l”.

Retroceso, enavancerapido (G00), del gjelongitudinal hastael plano departida
o0 €l dereferencia, seguin se haya programado G98 o G99.
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Si se aplica factor de escala a este ciclo, se realizard un taladrado proporcional &l
programado, con el mismo paso “1” programado, pero variando €l nimero de pasos“J’.

Ejempl o de programaci 6n suponiendo que el plano detrabajo esel formado por losgjes X
eY, quee gelongitudinal esel geZy queel punto de partidaes X0 YO0 ZO0:

Yy

O

550
I
S »X
50
550
zZ
7=-0 ———— — —

98mm
22mm
22mm
22mm

T1

M6

GO GO0 XO YO ZO et ;Puntoinicial

G83 G99 X50 Y50 Z-98 [-22 J3 F100 S500 M4 ....... ;Definiciondeciclofijo

(G98 GO0 G91 X500 Y500......cccciiueereeieeeireesreeeveenns ;Posicionamientoy ciclofijo.

G800 ;Anulaciclofijo

(15101 (0 1 0 PR TRRR ;Posicionamiento

MBO e e ;Fin deprograma
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955 G84. CICLO FIJO DE ROSCADO CON MACHO

Esteciclorealizaun roscado en el punto indicado hastaal canzar lacotafinal programada.
Lasalidalogicagenera "TAPPING" (M5517) se mantendra activadurante la gecucién
deested ciclo.

Debido aque el macho deroscar giraenlosdossentidos (uno al roscar y €l otroa salir de
larosca), medianteel parametro méaquinadel cabezal “ SREVMO05” sepermitesel eccionar
s la inversion del sentido de giro se realiza con parada de cabezal intermedia, 0
directamente.

Se permite programar unatemporizacion antes de cadainversion del cabezal, esdecir, en
el fondo delaroscay a volver a plano dereferencia.

Trabajando en coordenadas cartesianas, laestructurabasicadel bloquees:

G98

G99

G84G98/GIYXY ZIKR

Retroceso de la herramienta hasta el Plano de Partida, unavez realizado €
roscado del agujero.

Retroceso delaherramientahastael Plano de Referencia, unavez realizado
el roscado del agujero.

XY £5.5 Son opcionalesy definen el desplazamiento, delos ejesdel plano principal

Z+55

[+5.5

K5

paraposicionar laherramientaen el punto del mecanizado.

Dicho punto podraprogramarseen coordenadascartesi anaso en coordenadas
polares, y las cotas podran ser absolutas o incrementales, segun se esté
trabajando en GO0 o G91.

Definelacotadel plano dereferencia, podraprogramarse en cotas absol utas
obienencotasincremental es, encuyo caso estarareferidoal planodepartida.

Si no seprograma, el CNC tomaracomo plano dereferencialaposicion que
ocupalaherramientaen dicho momento.

Definelaprofundidad delarosca, podraprogramarseen cotasabsol utasobien
en cotasincremental es, en cuyo caso estarareferidaa plano dereferencia.

Define el tiempo de espera, en centésimas de segundo, trasel roscado, hasta
que comienza €l retroceso. Si no se programa, el CNC tomarael valor KO.

Define € tipo de roscado que se desea efectuar, con “R0” se efectuara un
roscado normal y con “R1” se efectuara un roscado rigido.

Parapoder ef ectuar unroscadorigido esnecesarioqueel cabezal seencuentre
preparado paratrabajar en lazo, es decir que dispongade un sistemamotor-
regulador y de encoder de cabezal.

Al efectuarse unroscado rigido, el CNC interpolael desplazamiento del gje
longitudinal con el giro del cabezal.
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Funcionamientobasico:

1-

2.-

3.-

Si el cabezal estaba previamente en marcha, € sentido de giro se mantiene. En
€l caso de encontrarse parado, arrancard aderechas (M03).

Desplazamiento, en rgpido, del gjelongitudinal desde &l plano de partidahasta
el plano dereferencia.

Desplazamiento del gjelongitudinal y en avance de trabgjo, hastael fondo del
mecanizado, produciéendose el roscado del agujero. El ciclo fijo gjecutaraeste
desplazamiento y todoslosmovimientosposterioresal 100% del avanceFy de
lavelocidad S programadas.

Si seseleccionéroscadorigido (parametroR=1), el CNCactivaralasalidal 6gica
genera “RIGID” (M5521) paraindicar al PL C queseestagjecutando un blogue
deroscado rigido.

Parada del cabezal (MO05), Unicamente se gecutara cuando se encuentra
seleccionado e parametro maguina del cabezal “ SREVMO05” y a parametro
"K" selehaasignado un valor distinto de 0.

Tiempo de esperas se haprogramado en el parametro “K”.

Inversién del sentido de giro del cabezal.

Retroceso, enavancedetrabajo, del gjelongitudinal hastael planodereferencia.

Unavez alcanzada estacota, € ciclo fijo asumirdel FEEDRATE OVERRIDE
y e SPINDLE OVERRIDE seleccionados.

Si seseleccionéroscadorigido (parametroR=1), el CNCactivaralasalidal 6gica
genera “RIGID” (M5521) paraindicar a PL C queseestagjecutando un blogue
deroscado rigido.

Paradadel cabezal (M05), Unicamente segjecutarasi seencuentrasel eccionado
el parametro maquinadel cabeza “ SREVMO05”.

Tiempo de esperasi se haprogramado en el parametro “K”.
Inversiéon del sentido degiro del cabezal, recuperando €l sentidodegiroinicial.

Retroceso, enavancerapido (G00), del gjelongitudinal hastael plano de partida
S se haprogramado G98.

Pagina
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Ejempl o de programaci 6n suponiendo queel plano detrabajo esel formado por losgjes X
eY, quee gelongitudinal esel e Zy que el punto de partidaes X0 YO0 ZO0:

A

500

150
o

_5_0’!
1]

4 _5_Q| »X
100
150
500
yA
Z=0
98mm
T 2mm
20mm
g V
g K=15 K=15
T1
M6
GO GO0 XO YO ZO ottt e :Puntoinicial
G84 G99 G91 X50 Y50 Z-98 [-22 K150 F350 S500 N3 . ;3mecanizados
G98 GO0 GO0 X500 Y500 ......cceeirerreerrerrerieerreeeesieeseenneas ;Posicionamientoy ciclofijo.
SO ;Anulaciclofijo
€101 (0 O :Posicionamiento
IMEB0 e ;Fin deprograma
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956 GB85. CICLO FIJO DE ESCARIADO

Esteciclorealizaunescariadoenel puntoindicado hastaal canzar lacotafinal programada.

Se permite programar unatemporizacion en €l fondo del mecanizado.

Trabajando en coordenadas cartesianas, laestructurabasicadel bloguees:

G98

G99

G85G98/GI XY ZI K
Retroceso de la herramienta hasta e Plano de Partida, unavez realizado €
escariado del agujero.

Retroceso delaherramientahastael Plano de Referencia, unavez realizado
el escariado del agujero.

XY 5.5 Son opcionaesy definen e desplazamiento, delos gjesdel plano principal

paraposicionar laherramientaen el punto del mecanizado.

Dicho punto podraprogramarseen coordenadascartesi anaso en coordenadas
polares, y las cotas podran ser absolutas o incrementales, segin se esté
trabajando en GO0 o G91.

Z+5.5 Definelacotadel plano dereferencia, podraprogramarse en cotas absol utas
obienencotasincremental es, encuyo casoestarareferidoal planodepartida.
Si no seprograma, el CNC tomaracomo plano dereferencialaposicion que
ocupalaherramientaen dicho momento.
1+5.5 Definelaprofundidad del escariado, podraprogramarse en cotasabsolutaso
bienen cotasincremental es, encuyo casoestarareferidaal planodereferencia.
K5 Defineel tiempo deespera, en centésimasde segundo, trasel escariado, hasta
gue comienza el retroceso. Si no se programa, el CNC tomara el valor KO.
I I
% B
/ . //
I ////// I
/// H 7,0
‘07 | %,
///// , | 7 ///;
gll Y, G Yy
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Funcionamientobasico:

- Si € cabezal estaba previamente en marcha, €l sentido de giro se mantiene. En

el caso de encontrarse parado, arrancara a derechas (M03).

- Desplazamiento, en rdpido, del gjelongitudinal desde el plano de partidahasta

el plano dereferencia.

.- Desplazamiento, en avancedetrabajo (GO1), del gjelongitudinal hastael fondo

del mecanizado, produciéndose el escariado del agujero.

.- Tiempo de esperas se haprogramado “K”.
- Retroceso, enavancedetrabajo, del g elongitudinal hastael planodereferencia.

- Retroceso, enavancerépido (G00), del gjelongitudinal hastael plano departida

S se programo G98.

Ejempl o de programaci on suponiendo queel plano detrabajo esel formado por losegjes X

eY, quee gelongitudinal esel geZy queel punto de partidaes X0 YO0 ZO0:
T1
M6
GO GO0 XO YO ZO ottt rrree e :Puntoinicial
G85 G98 G91 X250 Y 350 Z-98 1-22 F100 S500.......... ;Definiciéndeciclofijo
SO ;Anulaciclofijo
(€110 (0 I 2 O :Posicionamiento
IMEB0 e ;Findeprograma
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9.5.7 G86. CICLO FIJO DE MANDRINADO CON RETROCESO EN
AVANCE RAPIDO (G00)

Este ciclo realiza un mandrinado en & punto indicado hasta acanzar la cota final

programada.

Se permite programar unatemporizacion en €l fondo del mecanizado.

Trabajando en coordenadas cartesianas, laestructurabésicadel bloguees:

G98

G99

G86 G98/GIX Y Z | K

Retroceso de la herramienta hasta e Plano de Partida, unavez realizado €
mandrinado del agujero.

Retroceso delaherramientahastael Plano de Referencia, unavez realizado
el mandrinado del agujero.

XY 5.5 Son opcionaesy definen e desplazamiento, delos gjesdel plano principal

Z+55

K5

paraposicionar laherramientaen el punto del mecanizado.

Dicho punto podraprogramarseen coordenadascartesi anaso en coordenadas
polares, y las cotas podran ser absolutas o incrementales, segin se esté
trabajando en GO0 o G91.

Definelacotadel plano dereferencia, podraprogramarse en cotas absol utas
obienencotasincremental es, encuyo caso estarareferidoal planodepartida.

Si no seprograma, el CNC tomaracomo plano dereferencialaposicion que
ocupalaherramientaen dicho momento.

Definelaprofundidad del mandrinado, podraprogramarseen cotasabsol utas
0 bien en cotas incrementales, en cuyo caso estara referida a plano de
referencia.

Define el tiempo de espera, en centésimas de segundo, tras el mandrinado,
hasta que comienzael retroceso. Si no seprograma, e CNC tomarael valor
KO.

= =P GO0
Py GO1

7 TqM03 74 MO3
A M04 ~_# M0O4

MP0913
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Funcionamientobasico:

Si el cabezal estaba previamente en marcha, el sentido de giro se mantiene. En
el caso de encontrarse parado, arrancara a derechas (M03).

Desplazamiento, en rgpido, del gjelongitudinal desde el plano de partidahasta
el plano dereferencia.

Desplazamiento, en avancedetrabajo (G01), del g elongitudinal hastael fondo
del mecanizado, produciéndose el mandrinado del agujero.

Paradadel cabezal (M05).
Tiempo de esperasi se haprogramado “K”.

Retroceso, enavancerapido (G00), del gjelongitudinal hastael plano departida
o0 el dereferencia, seguin se haya programado G98 o G99.

Alterminar el retroceso el cabezal arrancaraenel mismosentidoconel queestaba
girandoanteriormente.

Ejempl o de programaci on suponiendo queel plano detrabajo esel formado por losegjes X
eY, quee gelongitudinal esel geZy queel punto de partidaes X0 YO0 ZO0:

T1
M6

GO GO0 XO YO ZO ot e e :Puntoinicial
G86 G98 G91 X250 Y 350 Z-98 1-22 K20 F100 S500 .. ;Definiciondeciclofijo

SO ;Anulaciclofijo
(€110 (0 I 2 :Posicionamiento
IMEBO0 e ;Findeprograma
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958 G87. CICLO FIJO DE CAJERA RECTANGULAR

Esteciclo realizaunacagjerarectangular en el punto indicado hastaalcanzar la cotafinal

programada.

Permiteprogramar ademésdelapasaday avancedefresado, unaultimapasadadeacabado
con su correspondiente avance de fresado.

Con objeto de obtener un buen acabado en el mecanizado de las paredes de lacajera,
CNC aplicaraen cadaunadelas profundizaciones, unaentraday salidatangencialesala
ultima pasadadefresado.

Trabajando en coordenadas cartesianas, |a estructura basica del bloque es:

G98

G99

G87G98/G9XYZIIJKBCDHL

KI : : ———p GOO

. .’ffiff I —p GO1(F)
E};; i —=i] @ Go1(H)
$_> e 'y Go8
Dl """""""""""""""""""""" —~ | + 6%
Lo
I BV /. ////// l‘l :
Y o Wy

7
‘/
7/

N ~
4 /‘///'. /7. /V/‘, //’/// Ve

MP0914

Retroceso de la herramienta hasta el Plano de Partida, unavez redizadala
cajera

Retroceso delaherramienta hastael Plano de Referencia, unavez realizada
lacgera.

XY 5.5 Son opcionaesy definen el desplazamiento, delos gjesdel plano principal

paraposicionar laherramientaen el punto del mecanizado.

Dicho punto podraprogramarseen coordenadascartesianaso en coordenadas
polares, y las cotas podran ser absolutas o incrementales, segin se esté
trabajando en GO0 o G91.

Z+5.5 Definelacotadel plano dereferencia
Si seprogramaen cotasabsol utasseencuentrareferidoal ceropiezay cuando
se programaen cotasincrementales estarareferido a plano de partida.
Pagina Capitulo: 9 Seccion:
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1(G91)

I(GQOV)

%

E(GQI)
PR—— —

»

Si no seprograma, el CNC tomaracomo plano dereferencialaposicion que
ocupalaherramientaen dicho momento. Esdecir, quelos planos de partida
(P.P.) y referencia(P.R.) serdn € mismo.

1£5.5 Definelaprofundidad de mecanizado.
Si seprogramaen cotasabsol utasseencuentrareferidoa cero piezay cuando
seprogramaen cotasincremental esestarareferido al plano departida(P.P.).
J+55 Defineladistanciadesded centroa bordedelaca erasegine ejedeabscisas.
El signoindicael sentido del mecanizado delacgera
. r )
'r |«
|
| e T
E— 7o o L_@_ I
AN J . J/
g . J . . J .
Jconsigno “+” Jconsigno “-”
K55 Define la distancia desde € centro al borde de la cajera segiin €l ge de
ordenadas.
""" oY)
K i j
| e ——
| |
MRk
AN J
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B+5.5 Definee paso de profundizado segiin €l gjelongitudinal .

- Siseprogramaconsigno positivo, todo el ciclo segjecutaraconel mismo
paso de mecanizado, siendo ésteigual o inferior a programado.

- S seprogramacon signo negativo, todalacajerase g ecutaracon el paso
dado, aexcepcion del Ultimo paso que mecanizara el resto.

N

7

>~
B 7 ;. ;- 7 . ‘/.
g S S /|;'/, VRN,

C+5.5 Defineel paso defresado segun el plano principal.

- Si el valor es positivo, toda la cajera se gjecuta con € mismo paso de
fresado, siendo ésteigual oinferior a programado.

- S d vaor es negativo, toda la caera se gecuta con € paso dado a
excepcion del ultimo paso, en e que se mecanizalo que queda.

—
—
|
|
|
i

\

Si no se programa, setomaracomo valor 3/4 del diametro delaherramienta
seleccionada.

Si seprogramacon un valor superior a diametro de laherramienta, e CNC
mostrarael error correspondiente.

Si seprogramacon valor 0, el CNC mostrarael error correspondiente.
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D5.5 Define ladistancia entre el plano de referenciay la superficie de la pieza,
dondeseredizaralacajera

En la primera profundizacién esta cantidad se sumard a la profundidad
incremental “B”. Si no se programa setomaravalor 0.

J > PR—f———m——— _{D_ ————————
“ o I

H.5.5 Defined avance detrabgo en la pasada de acabado.

Si no seprogramao seprogramacon valor 0 setomarael valor del avancede
trabaj o del mecanizado.

L+5.5 Definee vaor delapasadade acabado, segun el plano principal .
- Sielvalorespositivo, lapasadadeacabado serealizaen aristaviva(G07).

- S é valor es negativo, la pasada de acabado se realiza en arista matada
(G05).

g

Si noseprogramao seprogramaconval or 0no serealizarapasadadeacabado.
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Funcionamientobasico:

7-

Si el cabezal estaba previamente en marcha, el sentido de giro se mantiene. En
el caso de encontrarse parado, arrancard a derechas (M03).

Desplazamiento en rapido (G00), del ejelongitudinal desde el plano de partida
hastael plano dereferencia.

Primeraprofundizacion. Desplazamiento del ejelongitudinal al 50% del avance
detrabgjo (G01), hastalaprofundidad incremental programadaen“B + D”.

Fresado, en avance de trabgjo, de la superficie de la cgjera en pasos definidos
mediante “C” hasta una distancia“L” (pasada de acabado), de la pared de la

caera
Fresado delapasadade acabado “L” con el avance detrabajo definidoen“H”.

Unavez finalizada la pasada de acabado, |a herramienta retrocede en avance
rapido (GOO) al centro delacajera, separandose en 1Imm. el gjelongitudinal de
lasuperficiemecanizada.

SONOND Y N

N

R4

N

lmm%.

. s 7, AV A s .
A N AV N R ON RO

MP0921

Nuevas superficies de fresado hastaa canzar laprofundidad total delacajera.

- Desplazamiento del gjelongitudinal al 50% del avancedetrabajo, hastauna
distancia“B” delasuperficieanterior.

- Fresadodelanuevasuperficiesiguiendolospasosindicadosen|ospuntos4,
Sy6.
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8.- Retroceso, enavancerapido (G00), del g elongitudinal hastael planodepartida

o €l dereferencia, seglin se haya programado G98 o G99.

——— G98

——— G99

Capitulo: 9
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Ejempl o de programaci 6n suponiendo que el plano detrabajo esel formado por losegjes X
eY, quee gelongitudinal esel e Zy queel punto de partidaes X0 YO0 ZO0:

Z A
P 7=0
7=48
=90
g L B+D=14
...................... B=12
....................... B=12
................... 4
> X
Y A . J
J
4 )
- T 1
k] w
i G
! g
801 : [ - :
Ll i
! |
| |
(IR v S _
» B3
o“ t » X
E 90
(TOR1=6, TOT1=0)
T1D1
M6
GO GO0 XO YO ZO ettt :Puntoinicial
G87 G98 X90 Y60 Z-48 1-90 J52.5 K37.5 B12
C10 D2 H100 L5 F300 S1000 M0O3............ :Definiciondecilofijo
(SRS ;Anulaciclofijo
(€110 15 0 I SRS ;Posicionamiento
1 R ;Finde programa
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Ejemplo de programacién suponiendo que el punto de partidaes X0 Y0 Z0:

/ \
/ \
< =
AN
\ AN
\ AN
X
: z
(TOR1=6, TOT1=0)
T1D1
M6
GO GO0 XO YO ZO it :Puntoinicial
Gl e ————— ;Plano detrabajo
N10 G87 G98 X200 Y-48 Z0 1-90 J52.5 K37.5 B12
C10 D2 H100 L5 F300 .....ccocevrvvererniieneenne ;Definiciondeciclofijo
N20 G733 QA5 ...t ;Giro
(RPT N210, N20) N7 ..oouviiiiiiiieriene e ;Repite 7 veces
GBO .ot —————————— ;Anulaciclofijo
GO XO YO it :Posicionamiento
IMIBO0 e ;Findeprograma
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959 G88. CICLO FIJO DE CAJERA CIRCULAR

Este ciclo realiza una cgjera circular en el punto indicado hasta alcanzar la cota final

programada.

Permiteprogramar ademasdelapasaday avancedefresado, unaultimapasadadeacabado
con su correspondiente avance de fresado.

Trabajando en coordenadas cartesianas, laestructurabésicadel bloguees:

G98

G99

G88G98/G9XYZIIJBCDHL

- — =P GOO
—p GO1(F)

’

~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ + - G99
&'// g : ‘ g

l.
1| B

7 :
lmm‘T‘ 7, - = 7,
N

Retroceso delaherramienta hasta e Plano de Partida, unavez realizadala
caera

Retroceso delaherramienta hasta el Plano de Referencia, unavez realizada
lacgera.

XY 5.5 Son opcionaesy definen el desplazamiento, delos gjesdel plano principal

paraposicionar laherramientaen el punto del mecanizado.

Dicho punto podraprogramarseen coordenadascartesi anaso en coordenadas
polares, y las cotas podran ser absolutas o incrementales, segin se esté
trabajando en GO0 o G91.
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Z+5.5 Definelacotadel plano dereferencia, podraprogramarse en cotas absol utas
obienencotasincremental es, en cuyo caso estarareferidoal planodepartida.

Si no se programa, el CNC tomaracomo plano dereferencialaposicion que
ocupalaherramientaen dicho momento.

1+5.5 Definelaprofundidad demecanizado, podraprogramarseen cotasabsol utas
0 bien en cotas incrementales, en cuyo caso estara referida a plano de
referencia.

Jt55 Defined radio delacaera El signoindicael sentido del mecanizado dela
cgera

Jconsigno “+” Jcon signo

B+5.5 Defineel paso de profundizado segiin el gjelongitudinal al plano principal.

- Si @ valor es positivo, toda la cajera se gecuta con € mismo paso de
profundidad, siendo ésteigual oinferior al programado.

- Si € vaor es negativo, toda la cajera se gecuta con e paso dado a
excepcion del ultimo paso, en e que se mecanizalo que queda.

7 N2 s 7,
/// : 7,
l\\\\ 7y /
L - s
/ I\ 77,

B , —_ /
/ ; — 7,00
/ L %

, |\\\\ ///

! — . //

. S, s s s 7
g ‘S S /|/‘/, S5
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C+5.5 Definee paso defresado segiin € plano principal.

- Si el valor es positivo, toda la cajera se gjecuta con € mismo paso de
fresado, siendo ésteigual oinferior a programado.

- S d vaor es negativo, toda la cajera se gecuta con € paso dado a
excepcion del tltimo paso, en & que se mecanizalo que queda.

Si no se programa, setomaracomo valor 3/4 del diametro delaherramienta
seleccionada.

Si seprogramacon un valor superior a diametro de laherramienta, e CNC
mostrarael error correspondiente.

Si seprogramacon valor 0, el CNC mostrarael error correspondiente.

D5.5 Define ladistanciaentre el plano de referenciay la superficie de la pieza,
donde seredizaralacajera.

En la primera profundizacion esta cantidad se sumara a la profundidad
incremental “B”. Si no se programase tomaravalor 0.

EN

*/’/ M s
/
’ — 7,07
. l\ —= vy
/ L\ 7
4 . — 7
: — s
/ | /’///
/ — 7,0
’ !\ \: .//'//
Vs

MP0929

: v s an R 7
Sl S /|/‘/,// S

H55 Defined avance detrabao en la pasada de acabado.

Si no seprogramao seprogramacon valor 0 setomarael valor del avancede
trabaj o del mecanizado.
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L5.5 Defineel valor delapasadade acabado, segln el plano principal.

MP0930

Si noseprogramao seprogramaconval or 0no serealizarapasadadeacabado.
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MP0931

,——— G98

——— G99

)0)
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Funcionamientobasico:

Si el cabezal estaba previamente en marcha, € sentido de giro se mantiene.
En el caso de encontrarse parado, arrancara a derechas (M03).

Desplazamiento en rpido (G00), del gjelongitudinal desde el plano de partida
hasta el plano dereferencia.

Primeraprofundizacion. Desplazamientodel gjelongitudinal al 50% del avance
detrabgjo (G01), hastalaprofundidad incremental programadaen“B + D”.

Fresado, en avance de trabgjo, de la superficie de la cgjera en pasos definidos
mediante “ C” hasta una distancia“L” (pasada de acabado), de la pared de la

cajera
Fresado delapasadade acabado “L” con el avance detrabajo definidoen“H”.

Una vez finalizada |la pasada de acabado, |a herramienta retrocede en avance
rapido (GOO) a centro delacajera, separandose en 1mm. el gjelongitudinal de
lasuperficiemecanizada.

/ N e
//’ I\ . //
. —~— Ve
/ | —~ T/
. | 7/
4 — // 4
’ | T ——_ 70
4 ' /'//}
/ l\\\ ‘y
D T — —— Yz '//
1lmm [ — . //
Vavs

; T T — ‘
g +///'//.////,//|/‘/,//'//// o

Nuevas superficies de fresado hasta alcanzar laprofundidad total delacajera.

- Desplazamiento del gjelongitudinal al 50% del avance detrabajo, hastauna
distancia“B” delasuperficieanterior.

- Fresadodelanuevasuperficiesiguiendolospasosindicadosenlospuntos4,
S5y6.

Retroceso, enavancerapido (G00), del gjelongitudinal hastael plano departida
0 €l dereferencia, seguin se haya programado G98 o G99.
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Ejempl o de programaci 6n suponiendo que el plano detrabajo esel formado por losgjes X
eY, queed gelongitudinal esel geZy que e punto de partidaes X0 YO ZO0:

Z A
e P 7 =0
7=48
1=90
(D=2 .
' e B+D=14
4 | ¢ |B=12
. 1B=12
T TTITTTT I
by X
YA
8O+

: & } - X

: 90
(TOR1=6, TOT1=0)
T1D1
M6
GO GO0 XO YO ZO et :Puntoinicial
(88 G98 GO0 G90 X90 Y80 Z-481-90 J70 B12 C10

D2 H100 L5 F300 S1000 MO3 ................... :Definiciondeciclofijo
G800 .. s ;Anulaciclofijo
GO0 XO YO .ttt ;Posicionamiento
G O SRR ;Fin deprograma
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9510 G89. CICLO FI1JO DE MANDRINADO CON RETROCESO EN
AVANCE DE TRABAJO (GO1)

Este ciclo realiza un mandrinado en e punto indicado hasta alcanzar la cota final

programada.

Se permite programar unatemporizacion en €l fondo del mecanizado.

Trabajando en coordenadas cartesianas, laestructura basicadel bloguees:

G98

G99

G89G98/GIXY Z I K

B m mp GO0

Y /7
g Yo,
Retroceso de la herramienta hasta el Plano de Partida, unavez realizado €
mandrinado del agujero.

Retroceso delaherramientahastael Plano de Referencia, unavez realizado
el mandrinado del agujero.

XY £5.5 Son opcionalesy definen el desplazamiento, delos ejesdel plano principal

Z+55

[+5.5

K5

paraposicionar laherramientaen el punto del mecanizado.

Dicho punto podraprogramarseen coordenadascartesi anaso en coordenadas
polares, y las cotas podran ser absolutas o incrementales, segun se esté
trabajando en GO0 o G91.

Definelacotadel plano dereferencia, podraprogramarse en cotas absol utas
obienencotasincremental es, encuyo caso estarareferidoal plano departida.

Si no seprograma, el CNC tomaracomo plano dereferencialaposicion que
ocupalaherramientaen dicho momento.

Definelaprofundidad del mandrinado, podraprogramarseen cotasabsol utas
0 bien en cotas incrementales, en cuyo caso estara referida a plano de
referencia

Defineel tiempo deespera, en centésimasde segundo, trasel escariado, hasta
que comienza €l retroceso. Si no se programa, el CNC tomarael valor KO.
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Funcionamientobasico:

1.- S e cabezal estabapreviamente en marcha, e sentido de giro se mantiene. En

el caso de encontrarse parado, arrancard a derechas (M03).

2.- Desplazamiento, enrdpido, del gjelongitudinal desde el plano de partidahasta

el plano dereferencia.

3.- Desplazamiento, enavancedetrabajo (GO1), del gjelongitudinal hastael fondo

del mecanizado, produciéndose el mandrinado del agujero.

4.- Tiempo deesperas se haprogramado “K”.

5.- Retroceso, enavancedetrabgjo, del g elongitudinal hastael planodereferencia.

6.- Retroceso, enavancerapido (G00), del g elongitudinal hastael planodepartida

S se programo G98.

7.-  Alterminar € retroceso el cabezal arrancaraen el mismosentidoconel queestaba

girandoanteriormente.

Ejemplo de programaci on suponiendo queel plano detrabajo esel formado por loseges X

eY, queed gelongitudinal esel geZy que e punto de partidaes X0 YO0 ZO0:

T1

M6

GO GO0 XO YO ZO et :Puntoinicial

G89 G98 G91 X250 Y 350 Z-98 1-22 K20 F100 S500 .. ;Definiciéndeciclofijo

(SO ;Anulaciclofijo

(€110 €0 I 2 :Posicionamiento

IMB0 e ;Fin deprograma
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10 MECANIZADOS MULTIPLES

Se definen como M ecanizados M Ultiples unaserie de funciones que permiten repetir un
mecanizado alo largo de unatrayectoria dada.

El tipo de mecanizado o seleccionara el programador, pudiendo ser un ciclo fijo o una
subrutinadefinidapor el usuario, debiendo estar ésta Ultima programada como subrutina
modal.

L astrayectorias de mecanizado viene definidas por | as siguientesfunciones:

G60: mecanizado multipleenlinearecta.

G61: mecanizado multipleformando un paral elogramo.
G62: mecanizado multipleformando unamalla.

G63: mecanizado multipleformando unacircunferencia.
G64: mecanizado multipleformando un arco.

G65: mecanizado programado mediante una cuerda de arco.

Estasfuncionesse podran g ecutar en cual quier plano detrabajoy deberan deser definidas
cadavez que se usan, puesto que no son modales.

Escondicionindispensablequeel mecanizado que sedesearepetir seencuentreactivo. En
otraspal abras, estasfuncionesuni camentetendran sentido si seencuentranbgjoinfluencia
deciclofijo o bao influenciade subrutinamodal.

Para gjecutar un mecanizado multiple se deben seguir |0s siguientes pasos:

1.- Desplazar laherramientaa primer punto en que se desea efectuar € mecanizado
multiple.

2.- Déefinir e ciclofijo o subrutinamodal que se desearepetir en todos|os puntos
3.- Definir el mecanizado multiple que se desea efectuar.

Todos |os mecanizados programados con estas funciones se efectlian bajo las mismas
condicionesdetrabajo(T, D, F, S) queseseleccionaronal definir el ciclofijoolasubrutina
modal.

Unavez g ecutado el mecanizado multipleprogramado, €l programarecuperaralahistoria
gue tenia antes de comenzar dicho mecanizado, incluso €l ciclo fijo o subrutina modal
seguirdactiva. Siendo ahorael avanceF el correspondienteal avance programado parael
ciclofijo o subrutinamodal.

Asimismo, la herramienta quedara posicionada en el Gltimo punto en que se realizo
mecani zado programado.

Si segjecutael mecanizado multiple de unasubrutinamodal en el modo BloqueaBlogue,
dicha subrutina se gjecutara en su conjunto (no por blogues) tras cada desplazamiento
programado.

A continuacion sedaunaexplicacion detalladadel os mecanizadosmultipl es, suponiendo
en todos ellos que el plano detrabajo es el formado por losgjesX e Y.
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10.1 G60: MECANIZADO MULTIPLE EN LINEA RECTA

El formato de programacion de este ciclo es el siguiente:

GE6OA| X | |PQRSTUYV
X K
| K

A 4

3
X |
2
1
PO

A

A (£5.5) Defined angulo queformalatrayectoriade mecanizado con el gedeabscisas.

X (5.5)
| (5.5)
K (5)

Se expresaen gradosy S no se programa, setomarael valor A=0.
Definelalongitud delatrayectoriade mecanizado.
Define el paso entre mecanizados.

Define el nimero de mecanizadostotales en el tramo, incluido el del punto de
definiciondel mecanizado.

Debido ague con dosparametros cualesquieradel grupo X | K sepuededefinir
el mecanizado, el CNC permitelassiguientescombinacionesdedefinicion: XI,
XK, IK.

No obstante, si se selecciona el formato X1 se deberatener cuidado de que e
numero de mecani zadosresultante ssaun nimero entero, delocontrarioel CNC
mostrarael error correspondiente.

Pagina

Capitulo: 10 Seccién:
MECANIZADOSMULTIPLES ENLINEARECTA (G60)




P,Q,R,ST,U,V Estosparametrossonopcionalesy seutilizan paraindicar en que puntos

0 entre que puntos de | os programados no se desea gjecutar €l mecanizado.

Asi, el programar P7 indicaque no se desea gjecutar € mecanizado en €l punto
7,y €l programar Q10.013 indicaque no se desean mecanizados desde el punto
10al 13, o dicho de otro modo, que no se desean mecani zados en |os puntos 10,
11,12y 13.

Cuando sedeseedefinir ungrupo de puntos (Q10.013), sedeberatener cuidado
de definir el punto final con tres cifras, ya que s se programa Q10.13 el
mecanizado multiple entiende Q10.130.

El orden de programacion de estos parametrosesPQ R ST U V, debiendo
mantenerse ademés e orden de numeracion de los puntos asignados a los
mismos, esdecir, el orden denumeraciondelospuntosasignadosaQ deberaser
mayor que €l delosasignadosa Py menor que el delosasignadosaR.

Ejemplo:

Programacion correcta P5.006 Q12.015 R20.022
Programacionincorrecta P5.006 Q20.022 R12.015

Si no se programan estos parametros, el CNC entiende que debe g ecutarse el
mecanizado en todos | os puntos de la trayectoria programada.

Funcionamientobasico:

1-

2.-
3.-

4.-

El mecanizado multiple calculael préximo punto delosprogramadosen e que
se desea gjecutar el mecanizado.

Desplazamiento en avance répido (G00) adicho punto.

El mecanizado multiple gecutarg, tras el desplazamiento, € ciclo fijo o la
subrutinamodal seleccionada.

El CNC repetiral os pasos 1-2-3 hastafinalizar |atrayectoria programada.

Trasfinalizar el mecanizado multiplelaherramientaquedaraposicionadaen el
altimo punto de latrayectoria programada en que se g ecutd el mecanizado.

MECANIZADOSMULTIPLES ENLINEARECTA (G60) 3
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Ejempl o de programaci 6n suponiendo que el plano detrabajo esel formado por
losgjesX eY, queel gelongitudinal esel geZy quee punto departidaes X0

YO Z0:

YA

3004

MP102

T
200

G81 G98 GO0 G91 X200 Y 300 Z-8 I-22 F100 S500

G60 A30 X1200 1100 P2.003 Q6 R12
G80

GO0 X0YO

M30

; Posicionamiento y definicion de ciclo fijo
; Define mecanizado multiple

; Anulaciclo fijo

; Posicionamiento

; Fin de programa

Tambiénesposibledefinir el bloquededefiniciondemecanizado multipledelas

siguientesformas:

G60 A30 X1200 K 13 P2.003 Q6 R12

G60 A30 1100 K13 P2.003 Q6 R12
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102

G61: MECANIZADO MULTIPLE FORMANDO UN PARALELOGRAMO

El formato de programacion de este ciclo esel siguiente:
G61AB| X

XK

I K

YJ
YD
JD

PQRSTUV

MP103

A (£5.5) Defineel angulo queformalatrayectoriade mecanizado con el gjedeabscisas.

Se expresaen gradosy s no se programa, setomarael valor A=0.

B (£5.5) Defineel angulo existente entrelasdostrayectorias de mecanizado. Seexpresa

en gradosy s no se programa, setomarael valor B=90.

X (5.5) Definelalongitud delatrayectoriade mecanizado segun el e de abscisas.

| (5.5 Defineel paso entre mecanizados seguin el e de abscisas.

K (5) Define el nimero de mecanizados totales en el ge de abscisas, incluido el del

punto de definicion del mecanizado.

Debido aque con dosparametros cual esquieradel grupo X | K sepuededefinir
el mecanizado segun €l ge de abscisas, el CNC permite las siguientes
combinacionesdedefinicion: X1, XK, IK.

No obstante, si se selecciona el formato X1 se deberatener cuidado de que el
numero demecani zadosresultante seaun nimero entero, delocontrarioel CNC
mostrarael error correspondiente.

Y (5.5) Definelalongitud delatrayectoriade mecanizado segun €l g e de ordenadas.

J(5.5) Defineel paso entre mecanizados seguin el ge de ordenadas.
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D (5)

Define el nimero de mecanizadostotalesen el gje de ordenadas, incluido el del
punto de definicion del mecanizado.

Debido aque con dos parametros cualesquieradel grupo Y J D sepuededefinir
el mecanizado segun €l ge de ordenadas, el CNC permite las siguientes
combinaciones de definicion: YJ, YD, JD.

No obstante, si se selecciona el formato Y J se deberatener cuidado de que €l
numero de mecani zadosresultante seaun nimero entero, delocontrarioel CNC
mostrarael error correspondiente.

P,Q,R,ST,UV Estosparametrossonopcionalesy seutilizan paraindicar enque puntos

0 entre que puntos de | os programados no se desea gjecutar €l mecanizado.

Asi, el programar P7 indicaque no se desea gjecutar el mecanizado en el punto
7,y € programar Q10.013 indicaque no se desean mecanizados desde e punto
104al 13, o dicho deotro modo, que no se desean mecanizados en |os puntos 10,
11,12y 13

Cuando se desee definir un grupo de puntos (Q10.013), sedeberatener cuidado
de definir el punto final con tres cifras, ya que s se programa Q10.13 €l
mecanizado multipleentiende Q10.130.

El orden de programacion de estos parametrosesPQ R ST U V, debiendo
mantenerse ademés e orden de numeracion de los puntos asignados a los
mismos, esdecir, el orden denumeraciondelospuntosasignadosaQ deberaser
mayor gque el delosasignadosa Py menor que &l delosasignadosaR.

Ejemplo:

Programacioncorrecta P5.006 Q12.015 R20.022
Programacionincorrecta P5.006 Q20.022 R12.015

Si no se programan estos parametros, e CNC entiende que debe ejecutarse el
mecani zado en todos | os puntos de latrayectoria programada.
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Funcionamientobasico:

1.- El mecanizado multiplecalculael préximo punto delos programadosen el que
se desea gjecutar el mecanizado.

2.- Desplazamiento en avance rapido (G00) adicho punto.

3.- El mecanizado multiple gjecutarg, tras el desplazamiento, € ciclo fijo o la
subrutinamodal seleccionada.

4.- ElI CNCrepetiralos pasos 1-2-3 hastafinalizar latrayectoria programada.
Trasfinalizar el mecanizado multiplelaherramientaquedaraposicionadaen el
altimo punto de latrayectoria programada en que se g ecutd el mecanizado.
Ejempl o de programaci én suponiendo que el plano detrabajo esel formado por
losgesX eY, quee gelongitudinal esel geZy quee punto departidaes X0
YO0 Z0:

YA
17 16 15 14 13 12 1|l 10
18 \\\ L
19 N 8
B T T T R S
A
3 a :
: o =X
G81 G98 GO0 G91 X100 Y 150 Z-8 I-22 F100 S500
; Posicionamiento y definicion de ciclo fijo
G61 X700 1100 Y180 J60 P2.005 Q9.011 ; Define mecanizado mdiltiple
G80 ; Anulaciclofijo
G90X0YO ; Posicionamiento
M30 ; Fin de programa
Tambiénesposibledefinir el bloquededefinicion demecanizadomultipledelas
siguientesformas:
G61 X700 K8 J60 D4 P2.005 Q9.011
G61 1100 K8 Y180 D4 P2.005 Q9.011
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10.3 G62: MECANIZADO MULTIPLE FORMANDO UNA MALLA.

El formato de programacion de esteciclo es el siguiente:

XK
I K

YD
JD

G62AB‘X I‘YJ‘PQRSTUV

MP10S

A (£5.5) Defineel angulo queformalatrayectoriade mecanizado con €l €je de abscisas.

B (+5.5)

X (5.5)
| (5.5)
K (5)

Y (5.5)
J(5.5)

Se expresaen gradosy s ho se programa, setomarael valor A=0.

Defined angulo existente entre las dostrayectorias de mecani zado. Se expresa
en gradosy s o se programa, setomarael valor B=90.

Definelalongitud de latrayectoria de mecanizado seguin el gje de abscisas.
Define el paso entre mecani zados segun €l gje de abscisas.

Define e nimero de mecanizados totales en € /e de abscisas, incluido €l del
punto de definicion del mecanizado.

Debido ague con dos parametros cualesquieradel grupo X | K sepuede definir
el mecanizado segin € ge de abscisas, e CNC permite las siguientes
combinacionesde definicion: X1, XK, K.

No obstante, si se selecciona el formato X1 se deberatener cuidado de que €
numero de mecani zadosresultante seaun nimero entero, delocontrarioel CNC
mostrarael error correspondiente.

Definelalongitud de latrayectoria de mecanizado segun €l €e de ordenadas.

Define el paso entre mecani zados segun € g/e de ordenadas.
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D (5)

Define el nimero de mecanizadostotalesen €l g ede ordenadas, incluido e del
punto de definicion del mecanizado.

Debido aque con dos pardmetros cualesquieradel grupo Y J D sepuededefinir
el mecanizado seguin €l ge de ordenadas, el CNC permite las siguientes
combinaciones de definicion: YJ, YD, JD.

No obstante, si se selecciona el formato Y J se debera tener FORMANDO UNA
MALLA (G62)cuidadodequeel nimerodemecanizadosresultante seaunnimero
entero, delo contrario el CNC mostrarael error correspondiente.

P,Q,R,S,T,U,V Estosparametros son opcionalesy se utilizan paraindicar en qué puntos

0 entre qué puntos de | os programados no se desea g ecutar €l mecanizado.

Asi, el programar P7 indicaque no se desea gjecutar € mecanizado en €l punto
7,y €l programar Q10.013 indicaque no se desean mecanizados desde el punto
10al 13, o dicho de otro modo, que no se desean mecani zados en |os puntos 10,
11,12y 13.

Cuando se deseedefinir un grupo de puntos (Q10.013), se deberatener cuidado
de definir el punto final con tres cifras, ya que s se programa Q10.13 el
mecani zado multiple entiende Q10.130.

El orden de programacion de estos parametrosesPQ R ST U V, debiendo
mantenerse ademés e orden de numeracion de los puntos asignados a los
mismos, esdecir, el orden denumeraciondelospuntosasignadosaQ deberaser
mayor que &l delosasignadosa Py menor que el delosasignadosaR.

Ejemplo:

Programacion correcta P5.006 Q12.015 R20.022
Programacionincorrecta P5.006 Q20.022 R12.015

Si no se programan estos parametros, el CNC entiende que debe g ecutarse el
mecanizado en todos | os puntos de la trayectoria programada.

Funcionamientobasico:

El mecanizado multiple calculael préximo punto delosprogramadosen el que
se desea g ecutar el mecanizado.

Desplazamiento en avance répido (G00) adicho punto.

El mecanizado multiple gecutarg, tras el desplazamiento, € ciclo fijo o la
subrutinamodal seleccionada.

El CNC repetiral os pasos 1-2-3 hastafinalizar |atrayectoria programada.

Trasfinalizar el mecanizado multiplelaherramientaquedaraposicionadaen el
altimo punto de latrayectoria programada en que se g ecutd el mecanizado.

MECANIZADOSMULTIPLES FORMANDOUNAMALLA (G62) 9
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Ejempl o de programaci 6n suponiendo que el plano detrabajo esel formado por
losgjesX eY, queel gelongitudinal esel geZy quee punto departidaes X0
YO0 Z0:

Y A
31 30 29 28 27 26 25 24
r
/16 17 18 19 20 21 22 Izs
T T T~
/|1514_13-2 11 10 9 8
1
!
1504 ’ P T T T T
iy 1 2 3 4 5 6 7
/A
17
4
2 Y
g . » X
100

G81 G98 GO0 G91 X100 Y 150 Z-8 I-22 F100 S500

; Posicionamiento y definicion de ciclo fijo
G62 X700 1100 Y180 J60 P2.005 Q9.011 R15.019

; Define mecanizado multiple

G80 ; Anulaciclo fijo
G0 X0YO0 ; Posicionamiento
M30 ; Fin de programa

Tambiénesposibledefinir el bloquededefiniciondemecanizado multipledelas
siguientesformas:

G62 X700 K8 J60 D4 P2.005 Q9.011 R15.019
G62 1100 K8 Y 180 D4 P2.005 Q9.011 R15.019
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104 G63: MECANIZADO MULTIPLE FORMANDO UNA
CIRCUNFERENCIA

El formato de programacién de este ciclo esel siguiente:

G63 X Y| I

CFPQRSTUV

v

MP107
X

X (£5.5) Defineladistanciadesde el punto de partidaal centro, segun el gje de abscisas.
Y (£5.5) Defineladistanciadesdeel puntodepartidaal centro, segunel gjedeordenadas.

Con los parametros X e Y se define el centro de la circunferencia, del mismo
modo, que en lasinterpolaciones circulares (G02, GO3) lo hacen 1 y J.

| (£5.5) Define &l paso angular entre mecanizados. Cuando el desplazamiento entre
puntos serealizaen GO0 0 G01, el signoindicael sentido, “+” anti-horario, “-”
horario.

K (5) Defineel nUmerodemecanizadostotalesalolargodelacircunferencia, incluido
el del punto de definicion del mecanizado.

Serasuficiente con programar | o K en el bloque de definicidn del mecanizado
multiple. No obstante, si seprogramaK en un mecanizado multipleen el queel
desplazamiento entrepuntosserealizaen GO0 0 G01, el mecanizadoserealizara
ensentidoanti-horario.
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MECANIZADOSMULTIPLES FORMANDOUNA 11
CIRCUNFERENCIA(G63)




F (5.5)

Indicacdémo serealizae desplazamiento entrelos puntos de mecanizado. Si no
se programa, setomarael valor C=0.

C=0: El desplazamiento serealizaen avancerapido (G00).

C=1: El desplazamiento serealizaeninterpolacionlineal (G01).

C=2: El desplazamiento serealizaeninterpolacion circular horaria(G02).
C=3: El desplazamiento serealizaeninterpolacioncircular anti-horaria(G03).

Define e avance con € que se redlizara € desplazamiento entre puntos.
Obviamente, solotendravalidez paravaloresde“C” distintosde cero. Si no se
programa, setomarael valor FO, avance méximo sel eccionado por €l pardmetro
méquina de ges “MAXFEED”.

P,Q,R,ST,UV Estosparametrossonopcionalesy seutilizan paraindicar enquépuntos

0 entre qué puntos de | os programados no se desea gjecutar €l mecanizado.

Asi, el programar P7 indicaque no se desea ejecutar el mecanizado en el punto
7,y € programar Q10.013 indicaque no se desean mecanizados desde e punto
104al 13, o dicho deotro modo, que no se desean mecanizados en |os puntos 10,
11,12y 13.

Cuando se desee definir un grupo de puntos (Q10.013), sedeberatener cuidado
de definir €l punto final con tres cifras, ya que s se programa Q10.13 €l
mecanizado multipleentiende Q10.130.

El orden de programacion de estos parametrosesPQ R ST U V, debiendo
mantenerse ademés e orden de numeracion de los puntos asignados a los
mismos, esdecir, el orden denumeraciondelospuntosasignadosaQ deberaser
mayor gque el delosasignadosa Py menor que €l delosasignadosaR.

Ejemplo:

Programacioncorrecta  P5.006 Q12.015 R20.022
Programacionincorrecta P5.006 Q20.022 R12.015

Si no se programan estos parametros, e CNC entiende que debe ejecutarse el
mecani zado en todos | os puntos de latrayectoria programada.
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Funcionamiento basico:

1-

2.-

El mecanizado multiple calculael proximo punto delos programadosen € que
se desea gjecutar el mecanizado.

Desplazamiento en avance programado mediante“ C” (G00, G01, G02 6 G03)
adicho punto.

El mecanizado miltiple gecutara, tras € desplazamiento, € ciclo fijo o la
subrutinamodal seleccionada.

El CNC repetiral os pasos 1-2-3 hastafinalizar latrayectoria programada.

Trasfinalizar el mecanizado multiplelaherramientaquedaraposicionadaen el
ualtimo punto de latrayectoria programada en que se g ecutd el mecanizado.

Ejempl o de programaci én suponiendo que el plano detrabajo esel formado por
losgjesX eY, queel gelongitudina esel ggeZy queel punto de partidaes X0
YO0 Z0:

G81 G98 G01 G91 X280 Y 130 Z-8 I-22 F100 S500
; Posicionamiento y definicion de ciclo fijo
G63 X200 Y200 130 C1 F200 P2.004 Q8 ; Define mecanizado multiple
G80 ; Anulaciclofijo
GO0 X0YO ; Posicionamiento
M30 ; Fin de programa

También esposibledefinir el bloque dedefinicién de mecanizado multipledela
siguienteforma:

G63 X200 Y200 K12 C1 F200 P2.004 Q8

MECANIZADOSMULTIPLES FORMANDOUNA 13
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105 G64: MECANIZADO MULTIPLE FORMANDO UN ARCO.

El formato de programacion de este ciclo es el siguiente:

G4 XYB ‘I ‘CFPQRSTUV
K

A 2 1

| PO
Y 3 B )

S

g >

= X

X (£5.5) Defineladistanciadesde el punto de partidaal centro, segun el /e de abscisas.

Y (£5.5) Defineladistanciadesdeel puntodepartidaal centro, segunel ejedeordenadas.

B (5.5)

| (£5.5)

K (5)

Con los parametros X e Y se define e centro de la circunferencia, del mismo
modo, que en lasinterpolaciones circulares (G02, GO3) lo hacen 1 y J.

Define e recorrido angular de la trayectoria de mecanizado y se expresa en
grados.

Define & paso angular entre mecanizados. Cuando e desplazamiento entre
puntos serealizaen GO0 0 G01, e signoindicael sentido, “+” anti-horario, “-”
horario.

Defineel nUmero demecanizadostotalesalolargodelacircunferencia, incluido
€l del punto de definicion del mecanizado.

Serasuficiente con programar | o K en el blogue de definicién del mecanizado
multiple. No obstante, st seprogramaK en un mecanizado multipleen el quee
desplazamiento entrepuntosserealizaen GO0 0 G01, el mecanizado serealizara
ensentidoanti-horario.
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F (5.5)

Indicacdémo serealizael desplazamiento entrelos puntos de mecanizado. Si no
se programa, setomarael valor C=0.

C=0 :El desplazamiento serealizaen avance rapido (GOO).

C=1 :El desplazamiento serealizaeninterpolacion lineal (GO1).

C=2 :El desplazamiento serealizaeninterpolacion circular horaria(G02).
C=3 :El desplazamientoserealizaeninterpolacioncircular anti-horaria(G03).

Define € avance con € que se redlizara €l desplazamiento entre puntos.
Obviamente, solo tendravalidez paravaloresde“C” distintosde cero. Si no se
programa, setomarael valor FO, avance méaximo sel eccionado por €l parametro
méquina de gjes “MAXFEED”.

P,Q,R,ST,U)V Estosparametrossonopciona esy seutilizan paraindicar enquépuntos

0 entre qué puntos de | os programados no se desea g ecutar el mecanizado.

Asi, e programar P7 indicaque no se desea gl ecutar el mecanizado en el punto
7,y €l programar Q10.013 indicaque no se desean mecanizados desde el punto
104l 13, o dicho de otro modo, que no se desean mecani zados en |os puntos 10,
11,12y 13.

Cuando sedeseedefinir un grupo de puntos (Q10.013), se deberatener cuidado
de definir el punto final con tres cifras, ya que s se programa Q10.13 €l
mecani zado multiple entiende Q10.130.

El orden de programacion de estos parametrosesPQ R ST U V, debiendo
mantenerse ademés e orden de numeracion de los puntos asignados a los
mismos, esdecir, el orden denumeraciondelospuntosasignadosaQ deberaser
mayor que €l delosasignadosa Py menor que el delosasignadosaR.

Ejemplo:

Programacioncorrecta  P5.006 Q12.015 R20.022
Programacionincorrecta P5.006 Q20.022 R12.015

Si no se programan estos parametros, el CNC entiende que debe g ecutarse el
mecanizado en todos | os puntos de la trayectoria programada.
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Funcionamientobasico:

1-

2.-

El mecanizado mdiltiple calculael proximo punto delos programadosen el que
se desea gjecutar el mecanizado.

Desplazamiento en avance programado mediante“ C” (G00, G01, G02 6 G03)
adicho punto.

El mecanizado multiple gjecutard, tras e desplazamiento, €l ciclo fijo o la
subrutinamodal sel eccionada.

El CNC repetiral os pasos 1-2-3 hastafinalizar latrayectoria programada.

Trasfinalizar el mecanizado multiplelaherramientaquedaraposicionadaen el
ultimo punto de latrayectoria programada en que se g ecuto el mecanizado.

Ejempl o de programacion suponiendo queel plano detrabajo esel formado por
losgiesX eY, queel gelongitudinal esel geZy quee punto de partidaes X0
YO0 Z0:

YA .

MP110

G81 G98 G01 G91 X280 Y130 Z-8 1-22 F100 S500
; Posicionamiento y definicion de ciclo fijo
G64 X200 Y200 B225 145 C3 F200 P2 ; Define mecanizado maltiple
; Anulaciclofijo
G90X0YO0 ; Posicionamiento
M30 ; Fin de programa

Tambiénesposibledefinir el bloquededefinicidn de mecanizado mliltipledela
siguienteforma:

G64 X200 Y200 B225 K6 C3 F200 P2
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10.6 G65: MECANIZADO PROGRAMADO MEDIANTE UNA CUERDA
DE ARCO.

Estafuncion permitegjecutar el mecanizado activo en un punto programado medianteuna
cuerdadearco. Solamente g ecutaraun mecanizado, siendo su formato de programaci on:

X (£5.5)
Y (£5.5)

A (£5.5)

| (+5.5)

F (5.5)

G65 X Y‘AC‘F
|

A

v

MP1011
X

Defineladistanciadesde € punto de partidaal centro, segiin €l gje de abscisas.
Defineladistanciadesded puntodepartidaal centro, segiinel g edeordenadas.

Con los parametros X e Y se define € centro de la circunferencia, del mismo
modo, que en lasinterpolaciones circulares (G02, GO3) lo hacen | y J.

Defined angulo que formalamediatriz delacuerdacon el g e deabscisasy se
expresaen grados.

Definelalongitud delacuerda. Cuando el desplazamiento serealizaen GO0 o
G01, € signoindicad sentido, “+" anti-horario, “-" horario.

Indicacémo serealizael desplazamiento entrelos puntosde mecanizado. Si no
se programa, setomarael valor C=0.

C=0 :El desplazamiento serealizaen avance rapido (G00).

C=1 :El desplazamiento serealizaeninterpolacionlineal (GO1).

C=2 :El desplazamiento serealizaeninterpolacion circular horaria(G02).
C=3 :El desplazamientoserealizaeninterpolaciéncircular anti-horaria(G03).

Define el avance con €l que se redlizard € desplazamiento entre puntos.
Obviamente, solo tendravalidez paravaloresde“ C” distintosde cero. Si no se
programa, setomarael valor FO, avance maximo sel eccionado por €l parametro
maguinade g es“MAXFEED”.
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Funcionamientobasico:

1.- Elmecanizado multiplecalculael punto programado en el que sedeseaejecutar
€l mecanizado.

2.- Desplazamiento en avance programado mediante“ C” (G00, G01, G02 6 G03)
adicho punto.

3.- El mecanizado multiple gecutara, tras e desplazamiento, € ciclo fijo o la
subrutinamodal sel eccionada.

Tras finalizar el mecanizado |a herramienta quedara posicionada en el punto
programado.

Ejempl o de programacion suponiendo queel plano detrabajo esel formado por
losgjesX eY, queel gelongitudinal esel geZy quee punto de partidaes X0
YO0 Z0:

MP1012

G81 G98 G01 G91 X890 Y500 Z-8 1-22 F100 S500
; Posicionamiento y definicion de ciclo fijo

G65 X-280Y-40 A60 C1 F200 ; Define mecanizado maltiple
G80 ; Anulaciclo fijo

G90X0YO0 ; Posicionamiento

M30 ; Fin de programa

Tambiénesposibledefinir el bloquededefinicidndemecanizado mliltipledela
siguienteforma:

G65 X-280 Y-40 1430 C1 F200
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11 CICLOFIJO DE CAJERA CON ISLAS

Una cgjera se compone de un contorno o perfil exterior (1) y de una serie de contornos
o perfilesinteriores a éste (2). Los perfiles interiores se denominan islas.

2
1

A /

Inv

A//
me \\\ //[J\y-—%

=

MP1130

Este ciclo fijo de cajeras permite mecanizar Cajeras 2D y Cajeras 3D.

Cajera 2D (figura superior izquierda)
Esla que tiene todas las paredes del perfil exterior y delasislas verticales.
Laforma de programarla esta detallada en la primera parte de este capitulo.
Para definir los contornos de unacajera 2D se debe especificar € perfil en el plano de
todos |os contornos

Cajera 3D (figura superior derecha)
Cuando una, variaso todas|as paredes del perfil exterior y/o delasislasno esvertical.
Laforma de programarla esta detallada en la segunda parte de este capitul o.
Paradefinir los contornos de unacajera 3D se debe especificar el perfil en el plano (3)
y €l perfil de profundidad (4) de todos los contornos (aungue sean verticales).

30

" °
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4 17 30
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z 361 — — ‘/@
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Lafuncion dellamadaal ciclo fijo de cajeras con isas (2D 0 3D) es G66.

El mecanizado de una cgjera puede estar formado por |as siguientes operaciones.

Operacion de taladrado, previo a mecanizado ........... Solo en cagjeras 2D.
Operacion de deshaste.........cccccevvvceveeveceese e, Cgeras2Dy 3D
Operacion de semiacabado ........cccoeeeeveeveceeneerie s, Solo en cgjeras 3D
Operacion de acabado .........cccceevvveeveece e Cgeras2Dy 3D
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11.1 CAJERAS?2D

Lafuncién G66 dellamadaal ciclo noesmodal, por lo tanto debera programarse siempre
que se desee gjecutar una cajera 2D.

En un bloque que contienelafuncion G66 no se permite programar ningunaotrafuncion,
siendo su estructura de definicion:

G66D R F

SE

D (0-9999) Define el nimero de etiqueta del bloque en el que se encuentra programada

R (0-9999)

F (0-9999)

S (0-9999)

E (0-9999)

la operacion de taladrado. Es opcional y en caso de no programarse no se
gjecutarala misma.

Define el nimero de etiqueta del bloque en el que se encuentra programada
la operacion de desbaste. Es opcional y en caso de no programarse no se
gjecutarala misma.

Define el nimero de etiqueta del bloque en el que se encuentra programada
la operacion de acabado. Es opcional y en caso de no programarse no se
gjecutarala misma.

Define el nimero de etiqueta del blogue en el que comienzala descripcion
geométrica de los perfiles que componen la cajera.

Define el nUmero de etiqueta del bloque en el que finaliza la descripcion
geométrica de los perfiles que componen la cajera.

Ejemplo de programacion:

GO0 G90 X100 Y200 Z50 F5000 T1 D2 ;Posicionamientoinicial

MO06

G66 D100 R200 F300 S400 E500 ;Definicién ciclofijo cajeraconislas

M30 ;Fin de programa
N100 G81 ............ ;Define laoperacion de taladrado
N200 G67 ............ ;Define laoperacion de desbastado
N300 G68 ............ ;Define la operacion de acabado
N400 GO G90 X300 Y50 Z3 ;Inicio de ladescripcién geométrica
N500 GZ G6X300Y50 1150 JO ;Fin de ladescripcién geométrica

Pégina
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Funcionamiento basico:

1.- Operacion de taladrado. S6lo si se ha programado.
El CNC calculalacotadel punto en € que se debe efectuar el taladrado, en funcion
de la geometria de la cgjera, € radio de la herramientay del tipo de mecanizado
programado en la operacion de desbaste.

2.- Operacién de deshaste. Sélo s se ha programado.
Constade diversas pasadas superficialesde fresado, hastaal canzar laprofundizacion
total programada. En cada pasada superficial se seguiran los siguientes pasos en
funcion del tipo de mecanizado programado:

Caso A: Cuando las trayectorias de mecanizado son lineales y mantienen un
determinado angulo con el gje de abcisas

* Primero efectia un contorneo inicial del perfil exterior de la pieza.

Si enlallamadaal ciclo se selecciono laoperacion de acabado, este contorneo
se realiza dejando el sobreespesor programado para el acabado.

MP1102

* A continuacion se efectlia un fresado, con el avance y pasos programados.

Si durante el fresado se alcanza una isla por primera vez, se realizard un
contorneo de la misma.

MP1103

Trasd contorneodelaislay € resto delasveces, laherramientapasarapor encima
de la ida, retirdndose segin € ge longitudinal, hasta el plano de referencia,
continuando la mecanizacion unavez superadalaisa.
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Caso B: Cuando lastrayectorias de mecanizado son concéntricas

* El deshaste serealiza siguiendo trayectorias concéntricas a perfil. El mecanizado
seharalo mésrépido posible, evitando en lo posible pasar por encimadelasidas.

3.- Operacion de acabado. Sdlo s se ha programado.

Este operacion se puede realizar en una Unica profundizacion o en varias, asi como
seguir los perfiles en e sentido programado o en el contrario.

El CNC mecanizara tanto el perfil exterior como las islas, efectuando entradas y
salidas tangenciales a las mismas con velocidad superficial constante.

Atencion: Si e cabezal se encontraba J)arado y Nno se programa ningun

sentido de giro, arrancard a

erechas (M03).

En el ciclo fijo de cajera con islas existen cuatro cotas a lo largo del ge longitudinal,
normalmente e ge perpendicular al plano (el seleccionado con G15), que por su
importancia se comentan a continuacion:

MP1131

1.- Cota del plano de partida. Viene dada por la posicion que ocupa la herramienta
cuando sellamaal ciclo.

2.- Cotadd planoder eferencia. Sedebeprogramar en cotasabsolutasy representauna
cota de aproximacion a la pieza.

3.- Cota dela superficie de la pieza. Se programa en cotas absolutas y en €l primer
bloque de definicion del perfil.

4.- Cotade profundidad de mecanizado. Se debe programar en cotas absol utas.

Condicionestrasfinalizacion del ciclo

Unavez finalizado € ciclo fijo € avance activo serd el tltimo avance programado,
el correspondiente alaoperacion de desbaste 0 acabado. Asimismo, el CNC asumira
las funciones GO0, G40y G90.

Pégina
4
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11.1.1 OPERACION DE TALADRADO

Estaoperacion esopcional y paraque el CNC lagecute es necesario que también se haya
programado la operacién de desbaste.

Seutiliza, principalmente, cuando laherramientaprogramadaen laoperacién de desbaste
no mecanizasegun €l g elongitudinal, permitiendo mediante esta operacion detaladrado
el acceso de dicha herramienta a la superficie a desbastar.

El blogue en que se programa la operacion de taladrado debe llevar nimero de etiqueta,
con objeto de indicar al ciclo fijo el blogue donde se define la operacién de taladrado.

Ejemplo:  G66 D100 R200 F300 S400 E500  ;Definicion ciclofijo cajeraconislas
N100 G81 ............ ;Define laoperacion de taladrado

Las funciones de taladrado programables son |os siguientes ciclos fijos de mecanizado:

- G69 Ciclofijo de taladrado profundo con paso variable.
- G81 Ciclofijo de taladrado.

- G82 Ciclo fijo de taladrado con temporizacion.

- G83 Ciclo fijo de taladrado profundo con paso constante.

Al definir laoperacion de taladrado se debe programar, junto con lafuncién deseada, los
parametros de definicién correspondientes ala misma.

No se debe definir ningun punto de posicionamiento (X, Y), yaqueesé propiociclofijo
el que calculara, en funcion del perfil programado y del angulo de desbaste del
mecanizado, la cota del punto o puntos en &l que se redlizara el taladrado.

Traslosparametrosdedefinicion del ciclo sepodran programar, si sedesea, lasfunciones
auxiliaresF ST D M, no pudiéndose programar una funciéon M si ésta tiene subrutina
asociada.

En este blogue se permite programar la funcion M06 para realizar el cambio de
herramienta, siempre que dichafuncion no tenga asociada ningunasubrutina. Cuando la
funcion M 06 tiene subruti naasoci adaesnecesari o sel eccionar laherramientadetal adrado
antes de llamar a este ciclo.

Ejemplos:
N100 G69 G98 G91 Z-4 1-90 B1.5 C0.5 D2 H2 J4 K100 F500 S3000 M3
N120 G81 G99 G91 Z-5 1-30 F400 S2000 T3 D3 M3
N220 G82 G99 G91 Z-5 1-30 K100 F400 S2000 T2 D2 M6
N200 G83 G98 G91 Z-4 1-5 J6 T2 D4
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11.1.2 OPERACION DE DESBASTE
Eslaoperacién principal enel mecanizado deunacajera, siendo opcional suprogramacion.
Esta operacion se gjecutara manteniendo €l trabajo en arista viva (G07) o arista matada
(G05) que se encuentra seleccionado. No obstante el ciclo fijo asignara el formato GO7
alos movimientos necesarios.

El blogue en que se programa la operacién de desbaste debe llevar nimero de etiqueta,
con objeto de indicar al ciclo fijo e bloque donde se define la operacion de desbaste.

Ejemplo:  G66 D100 R200 F300 S400 E500  ;Definicion ciclofijo cajeraconislas
N200 G67 ............ ;Define laoperacion de desbastado

L a operacion de desbaste se define mediante la funcion G67, siendo su formato:
G67TABCIRKFSTDM

A (£5.5) Define e angulo que formalatrayectoria de desbaste con el ge de abscisas.

MP11056

Si noseprogramael parametro”A", el desbasteserealizasiguiendotrayectorias
concéntricas con el perfil. El mecanizado se hard lo mas rgpido posible,
evitando pasar por encimadelasidas.

MP1129
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B (£5.5) Define e paso de mecanizado segin e gje longitudinal (profundidad de la
pasada de desbaste). Es obligatorio definirlo y debe programarse con valor
distinto de 0, en caso contrario se anulala operacion de desbaste.

- Siseprogramaconsigno positivo, todo el desbaste seejecutaraconel mismo
paso de mecanizado, calculando €l ciclo fijo un paso igual o inferior a
programado.

- S seprogramacon signo negativo, todo el desbaste se gjecutaracon el paso
programado, gjustando €l ciclo fijo e dltimo paso para conseguir la

profundidad total programada.

MP1108

IR s
I—I //‘//‘ //
B s .//'//'
I R
I
7, s
Y A A4

— K
200 | |_ 7/
/ 7 // : . /./
7y A
// ’//./// 4 /./ B
2 . . .
/ 707 7
rd s // . . /
s ¢ e | | %
s . 7
S S,

C (5.5 Defineel paso defresado en el desbaste segun el plano principal, gjecutandose
todalacgjeracon el paso dado, gjustando €l ciclofijo el ultimo paso defresado.
g
g
Si no se programa o se programa con valor 0, se tomara como valor 3/4 del
diametro de la herramienta seleccionada.
Si se programa con un valor superior a didametro de la herramienta, el CNC
mostrara el error correspondiente.
| (x5.5) Definelaprofundidad total de la cgjeray se programa en cotas absolutas. Es
obligatorio programarla.
R (x5.5) Define la cota del plano de referenciay se programa en cotas absolutas. Es
obligatorio programarla.
A
R P
AT 7 T 721 TE
. YoV v 7. '—I 4
AU NN AV —
. // // ‘//. . . B // ‘//. // . . /
g / | | s /) (//./ | | ‘/// (/ s | | .
o S s, ///’/,/////' LSS,
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K (1) Define el tipo de interseccion de perfiles que se desea utilizar.

I nterseccion de perfiles bésica.
I nterseccion de perfiles avanzada.

0
1
Si no se programa se tomard como valor 0. Ambos tipos de interseccion se
encuentran detallados mas adelante.

T (4 Define la herramienta con la que se realizara la operacion de desbaste. Es
obligatorio programarla.

En el mismo bloque se podran programar las funciones auxiliares F S D y hasta 7
funciones auxiliares M.

Esta operacion permite definir MO6 con subrutina asociada, ejecutandose el cambio de
herramienta indicado antes de comenzar la operacion de desbaste.
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11.1.3 OPERACION DE ACABADO
Esta operacion es opcional.

El bloque en que se programa la operacién de acabado debe llevar nUmero de etiqueta,
con objeto de indicar al ciclo fijo el blogue donde se define la operacién de acabado.

Ejemplo:  G66 D100 R200 F300 S400 E500  ;Definicion ciclofijo cajeraconislas
N300 G68 ............ :Define laoperacion de acabado

La operacion de acabado se define mediante la funcion G68, siendo su formato:
G68BBLQIRKFSTDM

B (£5.5) Define e paso de mecanizado segun e gje longitudinal (profundidad de la
pasada de acabado).

- S no se programao se programa con valor 0, el CNC gecutardunaunica
pasada de acabado con profundidad total de la cajera.

- S seprogramacon signo positivo, todo el acabado se gjecutaracon el mismo
paso de mecanizado, calculando el ciclo fijo un paso igual o inferior a
programado.

- Si seprogramacon signo negativo, todo el acabado se g ecutaracon el paso
programado, gjustando € ciclo fijo e Uultimo paso para conseguir la
profundidad total programada.

AW oA A T
/ ,/,// o ORI -V B
-1 H s R s (I R
100 R A R | V-
8 /s || 4 // ‘/// | | ’//(/,//’ | | 7
g s, //'//' // S A //’//’ vl /‘. //

L (x5.5) Defineel valor del sobreespesor que disponen las paredes|ateralesdelacajera
antes de comenzar la operacion de acabado.

MP1110

- Si seprograma con valor positivo la pasada de acabado se realizaraen G7

(arista viva).
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- S seprogramacon valor negativo la pasada de acabado se realizaraen G5
(arista matada).

- Sinoseprogramao seprogramacon valor 0, €l ciclo no gecutaralapasada
de acabado.

Q Indicael sentido en que se efectualapasadade acabado en el perfil exterior. La
pasada de acabado en las islas se efectlia siempre en sentido contrario.

- Siseprogramacon el valor 1, la pasada de acabado se efectuara en sentido
contrario a que se programo € perfil exterior.

- Si no se programa o se programa con un valor distinto de 1, la pasada de
acabado se efectuara en el mismo sentido en que se programo €l perfil
exterior.

| (£5.5) Definelaprofundidad total de la cajeray se programa en cotas absol utas.

- Si la cajera dispone de operacion de desbaste no es necesario definir este
pardmetro, ya que se ha programado en dicha operacion. No obstante, si se
programa en ambas operaciones, el ciclo fijo asumira en cada operacion la
profundidad indicada en la misma.

- Si lacajerano dispone de operacion de desbaste es obligatorio definir este
parametro.

R (£5.5) Define lacotadel plano de referenciay se programa en cotas absol utas.

- Si la cajera dispone de operacion de desbaste no es necesario definir este
parametro, ya que se ha programado en dicha operacion. No obstante, si se
programa en ambas operaciones, €l ciclo fijo asumira en cada operacion la
profundidad indicada en la misma.

- Si lacajerano dispone de operacion de desbaste es obligatorio definir este

parametro.
A

R P
T 7 T
Anl o= e
J/ L0 2,070, 1 o
1 H /,////' A1 //’//’/ 7 —

. At A v 11

g / . .//‘//‘ . // 07, /’/
A A AN A I AR A VA N A A

K (1) Define € tipo de interseccion de perfiles que se desea utilizar.

0 = Interseccion de perfiles basica
1 = Interseccién de perfiles avanzada.
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Si la cgjera dispone de operacion de desbaste no es necesario definir este
parametro, ya que se ha programado en dicha operacion. No obstante, si se
programaen ambas operacionesel ciclofijoasumirael tipo deinterseccion que
se ha definido en la operacion de desbaste.

Si no se hadefinido laoperacion de desbaste y no se programa este parametro,
el ciclo fijo asumira el valor KO. Ambos tipos de interseccién se encuentran
detallados mas adel ante.

T (4) Define la herramienta con la que se realizard la operacion de acabado. Es
obligatorio programarla.
En & mismo blogue se podran programar las funciones auxiliares F S D y hasta 7

funciones auxiliares M.

Esta operacion permite definir MO6 con subrutina asociada, g ecutandose e cambio de
herramienta indicado antes de comenzar la operacion de acabado
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11.14

REGLAS DE PROGRAMACION DE PERFILES

Cuando se programan los perfiles exteriores e interiores de una cajera con islas se deben
de seguir las siguientes normas o reglas de programacion:

1-

Todo tipo de perfil que se programe debe ser cerrado. Los siguientes e emplos
provocan error de geometria.

<)o

Ningun perfil debe cortarse consigo mismo. L os siguientes e empl os provocan error

de geometria.

Cuando se ha programado mas de un perfil exterior e ciclo fijo asume como vaido
el que mayor superficie ocupa.

@O/A

No es obligatorio programar perfiles interiores. En caso de programarlos estos
deberan ser parcial o totalmente interiores a perfil exterior. A continuacion se
muestran algunos g emplos.

/o o

No se permite definir un perfil interior que se encuentre incluido totalmente en otro
perfil interior. En este caso se tendra en cuenta Unicamente & perfil mas exterior de

ambos.

MP1111

MP1112 f

MP1113

MP1114

MP1115

El ciclofijo verificatodas estas reglas de geometria antes de comenzar lagjecucion dela
cajera, adaptando € perfil de la cgjeraalas mismasy visualizando el mensgje de error
cuando es necesario.
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11.1.5

INTERSECCION DE PERFILES

Con objeto defacilitar laprogramaciéndelosperfiles, €l ciclofijo permitelainterseccion
de los perfiles interiores entre si y de estos con el perfil exterior.

Se dispone de dos tipos de intersecciones que podran ser seleccionadas mediante €l
parametro " K" .

11.1.5.1 INTERSECCION DE PERFILES BASICA (K=0)

Este tipo adopta |as siguientes normas de interseccién de perfiles:

1-

Lainterseccion de perfilesinteriores genera un nuevo perfil interior que eslaunion
booleana de las mismas. Ejemplo:

@& | —|C

La interseccion entre un perfil interior y un perfil exterior genera un nuevo perfil
exterior como resultado de la diferencia entre €l perfil exterior y e perfil interior.
Ejemplo:

MP1118

-

Si existeun perfil interior quetieneinterseccion con otro perfil interior y con el perfil
exterior, € ciclo fijo realiza primero la interseccion entre los perfiles interiores y
posteriormente la interseccién con el perfil exterior.

= — | L=

Como resultado de lainterseccion de los perfiles interiores con e perfil exterior se
obtendra una Unica cajera, que corresponde a aquella cuyo perfil exterior disponga
de mayor superficie. Las demés seran ignoradas.

MP1117

MP1118

==

Si se haprogramado la operacion de acabado, el perfil dela cajeraresultante debera
cumplir todas |as normas de compensacion de herramienta, yaque si se programaun
perfil que no pueda ser mecanizado por la herramienta de acabado programada, el
CNC mostrara el error correspondiente.

MP1119
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11.1.5.2 INTERSECCION DE PERFILES AVANZADA (K=1)
Este tipo adopta las siguientes normas de interseccién de perfiles:

1.- El punto inicial de cada contorno determina €l trozo de contorno que se desea
seleccionar.

En una interseccion de perfiles cada contorno queda dividido en varias lineas que
podemos agruparlas como:

- Lineas _exter_i ores a otro contorno.
- Lineasinteriores a otro contorno.

Este tipo de interseccion de perfiles selecciona en cada contorno el grupo de lineas
en las que se encuentraincluido el punto de definicion del perfil.

El siguientegjemplo muestrael proceso de sel eccion explicado, mostrandoseentrazo

continuo las lineas exteriores al otro contorno y con trazo discontinuo las lineas
interiores. El punto inicial de cada contorno se indica con el signo "x".

" N0

> — C_ O+ —

U J U

Ejempl os de interseccion de perfiles:

MP1124

Suma Booleana

NN
. .
<U> :

Resta Booleana

X

MP1125

N a *
T — & )
\_/ \_/
N N
L — = ty - D
g " N
§ _/ _/
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I nterseccién Booleana
™

O — O %) —

3
Ca)

MP1127

—/

2.- El orden de programacion delosdiferentes perfilesesdeterminante cuando serealiza
unainterseccion de 3 o més perfiles.

El proceso de interseccion de perfiles se realiza segin € orden en que se han
programado los perfiles. De este modo, tras realizarse la interseccién de los dos
primeros perfiles programados, se realizara unainterseccion del perfil resultante de
ambos con €l tercer perfil, y asi sucesivamente.

El punto inicia de los perfiles resultantes coincide siempre con el punto inicial con
que se definio e primer perfil.

Ejemplos:
I:Q
(2’(‘ — ),‘3 —= -1~
/ 1+2 1+2+3
Z:Q
G —= - & D
ANt
~ 1+2 1+2+3
1) 2
x 1) —T — D)
3\_|V "°
@ 1+2 U 11243
SaC
GJp - G D o G||D
1N
@ 1+2 1+2+3
24 A
Cx o —T - Lo
317 1
U 1+2 U 14243
B)Q
(2* )g)l - Le ™ d Lo
g ) 142 14243
g
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11.1.5.3 PERFIL RESULTANTE

Una vez obtenidos los perfiles de lacgeray de lasidas, € ciclo fijo calculalos offset
correspondientes a los perfiles resultantes, en funcion de la dimension del radio de la

herramienta a utilizar en €l desbaste y del sobreespesor programado.

Puede ocurrir que en este proceso se obtengan intersecciones que no aparecen entre los

perfiles programados. Ejemplo:

MP1120

Si existe una zona en la que no puede pasar la herramienta de desbaste, al redizar la
interseccion entre los offset de los perfiles se obtendran varias cajeras resultantes,

___________ ]
NN
> ]
1P — }
___________ i

mecani zandose todas €ellas. Ejemplo:

r r———71 CT T
| = | | | |
| | | | | |
| | | | | |
| | | | o
| | | | ——

g || | | |
) L L1
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11.1.6 SINTAXISDE PROGRAMACION DE PERFILES

El perfil exterior y los perfilesinteriores o islas que se programen deberan definirse por
elementos geométricos simples (tramos rectos y arcos).

El primer bloque de definicion (donde comienza el primer perfil) y e dltimo (donde
finalizael dltimo perfil definido) deberan disponer deniimero deetiquetadeblogque. Estos
nimeros de etiqueta serén los que indiquen al ciclo fijo el comienzo y final de la
descripcién geométrica de los perfiles que componen la cajera.

Ejemplo:  G66 D100 R200 F300 S400 E500  ;Definicion ciclofijo cajeraconislas
N400 GO G90 X300 Y50 Z3 ;Inicio de ladescripcién geométrica

N500 G2 G6 X300 Y50 1150 JO ;Fin de la descripcion geométrica
La sintaxis de programacion de perfiles debe cumplir las siguientes normas:

1.- El primer perfil debe comenzar en e primer blogque de definicion de la descripcion
geométrica de los perfiles de la pieza. A este bloque se le asignara un nimero de
etiqueta, con objeto de indicar a ciclo fijo G66 el comienzo de la descripcion
geomeétrica.

2.- En este mismo blogue se programara la cota de la superficie de la pieza.
3.- Se podran programar, uno tras otro, todos los perfiles que se deseen. Debiendo

comenzar cadauno de ellosen un blogue que contengalafuncion GOO (indicativo de
comienzo de perfil).

Atencion: Se debera tener cuidado de programar G01, G0O2 o GO3 en el
bloque siguiente a de definicion de comienzo, ya que GOO es
moaal, evitando de estemodo que el CNC interpretelosbloques
Siguientes como comienzos de nuevo perfil.

4.- Unavez finalizada la definicion de los perfiles, se debera asignar al tltimo blogue
programado, un nimero de etiqueta, con objeto de indicar al ciclo fijo G66 €l final
de la descripcion geométrica.

Ejemplo:
GO0 G17 G90 X-350 YO0 Z50 o _
G66 D100 R200 F300 $400 E500.......... ; Descripcion ciclo
GO0 G90 X0YO0 z50
M30
N400 GO G90 X-260 Y-190 Z45............ ; Comienzo del primer perfil
80 X230Y17O ................................... ; Comienzo de otro perfil
80 X120Y 90 ................................... ; Comienzo de otro perfil
N566 GlX120Y90 .............................. ; Fin descripcion geométrica
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5.- Losperfilessedescriben comotrayectoriasprogramadas, pudiendoincluir redondeos,
chaflanes, etc., siguiendo parasu programaci én las normas de sintaxis definidas para
las mismas.

6.- Enladescripcion de perfiles no se permite programar imagenes espejo, cambios de
escala, giro del sistema de coordenadas, traslados de origen, etc.

7.- Tampoco se permite programar blogues en lenguge de alto nivel, como saltos,
[lamadas a subrutinas o programacion paramétrica.

8.- No pueden programarse otros ciclos fijos.

Ademasdelafuncion GO0, quetiene significado especidl, €l ciclofijo decgeraconidas
permite parala definicion de los perfiles, €l uso de las siguientes funciones:

G01 Interpolacion lineal

G02 Interpolacion circular derechas

G03 Interpolacion circular izquierdas

G06 Centro circunferencia en coordenadas absolutas
G08 Circunferencia tangente a trayectoria anterior
G09 Circunferencia por tres puntos

G36 Redondeo de aristas

G39 Achaflanado

G53 Programacion respecto al cero méaquina

G70 Programacion en pulgadas

G71 Programacion en milimetros

G90 Programacion absoluta

G91 Programacion incremental

G93 Preseleccion del origen polar
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11.1.7 ERRORES
El CNC podra visualizar los siguientes errores:

ERROR 1023 : G67. Radio de herramienta demasiado grande.
Si se ha seleccionado una herramienta incorrecta en la operacion de desbaste.

ERROR 1024 : G68. Radio de herramienta demasiado grande.
Si se ha seleccionado una herramienta incorrecta en la operacion de acabado.

ERROR 1025 : Programada herramienta deradio nulo
Se produce cuando alguna de las herramientas que se utilizan en laelaboracion dela
cajera se ha definido con radio 0.

ERROR 1026 : Programado paso mayor que diametro de la herramienta
Se produce cuando la operacién de Desbaste se haprogramado el parametro"C" con
un valor superior a didmetro de la herramienta con la que se va a redlizar dicha
operacion.

ERROR 1041 : No programado parametro obligatorio en ciclofijo
Se produce en |os siguientes casos:
- Cuandonosehanprogramadolosparametros”l"y "R" enlaoperacion dedesbaste.
- Cuando no hay operacion de desbastey no se programan los parametros”l" y "R"
en la operacion de acabado.

ERROR 1042 : Valor de parametro no valido en ciclo fijo

Se produce en |os siguientes casos:

- Cuando € parametro "Q" de la operacion de acabado se ha programado con un
valor no valido.

- Cuando €l parametro "B" dela operacion de acabado se ha programado con valor
0

- Cuandod parametro"J' delaoperacion de acabado sehaprogramado conunvalor
superior a radio de la herramienta con la que se va aredlizar dicha operacion.

ERROR 1044 : Perfil en el plano se corta a si mismo en cajera con isas
Se produce cuando alguno de los perfiles en el plano de los contornos programados
se cortaasi mismo.

ERROR 1046 : Posicion herramienta no valida antes de ciclo fijo
Se produce si en el momento de llamada a ciclo G66, |a herramienta se encuentra
posicionada entre la cota del plano de referenciay la cota de profundidad final de
alguna de las operaciones

ERROR 1047 : Perfil en € plano abierto en cajera con islas
Se produce cuando alguno de los contornos programados no comienzay terminaen
el mismo punto. Puede ser debido a que no se ha programado G1 después del
comienzo, con GO, de alguno de los perfiles.

ERROR 1048 : No programada cota superficie pieza en cajera con islas
Se produce cuando no se haprogramado lacotade superficiedelacageraen el primer
punto de la definicidn de la geometria.

ERROR 1049 : Cota plano referencia no valida en ciclo fijo
Se produce cuando la cota del plano de referencia se encuentra entre la cota de la
superficie de lapiezay la cota de la profundidad final de alguna de las operaciones
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ERROR 1084 : Trayectoria circular mal programada
Se produce cuando alguna de las trayectorias programadas en la definicion de la
geometria de la cgjera no es correcta.

ERROR 1227 : Interseccion de perfilesno valida en cajera con islas
Se produce en |os siguientes casos.
- Cuando dos perfiles en € plano tienen algin tramo comun (figuraizquierda)
- Cuando coinciden los puntosiniciales de 2 perfiles en &l plano principal (figura
derecha).

X! > & !

g
g
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11.1.8 EJEMPLOS DE PROGRAMACION

Ejemplo de programacion, sin cambiador automético de herramienta:

AY
200
100}
‘»X
—250f —150 -50 100 200 300
—-100|
§
—200r
(TOR1=5, TOI1=0, TOL1=25, TOK1=0) ;Dimensiones de la herramienta 1
(TOR2=3, TOI2=0, TOL2=20, TOK?2=0) ;Dimensiones de la herramienta 2
(TOR3=5, TOI3=0, TOL3=25, TOK3=0) ;Dimensiones de la herramienta 3
GO0 G17 G43 G90 X0 Y0 Z25 S800 ;Posicionamiento inicial
G66 D100 R200 F300 S400 E500 ;Programacion de cajera con islas
M30 ;Fin de programa
N100 G81z51-40 T3D3 M6 ;Definicion de la operacion de Taladrado
N200 G67B20C8I1-40R5K0F500T1D1 M6 ;Definiciéon de la operacion de Desbaste
N300 G68B0L0.5Q0F300T2D2M6 ;Definicion de la operacion de Acabado
N400 GO G90 X-260 Y-190 Z0 ;Definicion de los contornos de la cajera
G1 X-200 Y30 ; (Contorno exterior)
X-200 Y210
G2 G6 X-120 Y290 1-120 J210
G1 X100Y170
G3 G6 X220 Y290 1100 J290
G1 X360 Y290
G1 X360 Y-10
G2 G6 X300 Y-701300 J10
G3 G6 X180 Y-190 1300 J-190
G1 X-260 Y-190
G0 X230Y170 ;Definicion del contorno de la primeraisa
G1 X290 Y170
G1 X230 Y50
G1 X150 Y90
G3 G6 X230 Y170 1150 J170
G0 X-120 Y90 ;Definicion del contorno dela segundaisla
G1 X20Y90
G1 X20 Y-50
G1 X-120Y-50
N500 G1X-120Y90 ;Fin de la definicion del contorno
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Ejemplo de programaci 6n, con cambiador automatico deherramienta. Las"x" delafigura

indican los puntos iniciales de cada perfil :
AY

r 200

100
Al
(c) I ||
——C———1—Xb) -(e)(-\- — X
~300 ~100 100 /200 \ 300
—200 | ]
Fr—100 v
8 F—200
§
(TOR1=9, TOI1=0, TOL1=25, TOK1=0) ;Dimensiones de la herramienta 1
(TOR2=3.6, TOI2=0, TOL2=20, TOK2=0) ;Dimensiones de la herramienta 2
(TOR3=9, TOI3=0, TOL3=25, TOK3=0) ;Dimensiones de la herramienta 3
GO0 G17 G43 G90 X0 YO0 Z25 S800 ;Posicionamiento inicial
G66 D100 R200 F300 S400 E500 ;Programacion de cajera con islas
M30
N100 G81z51-40 T3 D3 M6 ;Definicion de la operacion de Taladrado
N200 G67B10C5I1-40R5K1F500T1D1M6 ;Definicidon de la operacion de Desbaste
N300 G68B0OL0.5Q1F300T2D2M6 ;Definicion de la operacion de Acabado
N400 GO G90 X-300 Y50 Z3 ;Definicion de los contornos de la cajera
G1Y190 ; (Contorno exterior)
G2 G6 X-270 Y220 1-270 J190
G1 X170
X300 Y150
Y50

G3 G6 X300 Y-50 1300 JO
G1 G36 R50 Y-220

X-30

G39 R50 X-100 Y-150
X-170Y-220

X-270

G2 G6 X-300 Y-1901-270 J-190
G1Y-50

X-240

Y50

X-300

G0 X-120Y80 ;Definicion del contorno de la primeraisa

G2 G6 X-80 Y80 1-100 J80 ; (Contorno a)
G1Y-80

G2 G6 X-120 Y-80 1-100 J-80

G1Y80
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G0 X-40Y0

G2 G6 X-40 YO 1-100 JO
GO0 X-180Y20

G1 X-20

G2 G6 X-20Y-201-20 J0
G1 X-180

G2 G6 X-180 Y201-180 JO

GO0 X150 Y 140
G1 X170 Y110
Y-110
X150 Y-140
X130Y-110
Y110
X150 Y 140
G0 X110Y0
N500 G2 G6 X110Y01150J0

; (Contorno b)

; (Contorno c)

;Definicién del contorno de la segundaisa

; (Contorno d)

; (Contorno €)

:Fin de la definicion del contorno
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11.2 CAJERAS3D

Lafuncion G66 dellamadaal ciclo no esmodal, por |o tanto deberaprogramarse siempre
gue se desee gecutar una cajera 3D.

En un bloque que contienelafuncion G66 no se permite programar ningunaotrafuncion,
siendo su estructura de definicion:

R (0-9999)

C (0-9999)

F (0-9999)

S (0-9999)

E (0-9999)

G666 R C FSE

Define el nUmero de etiquetadel bloque en el que se encuentra programada
la operacion de desbaste. Es opciona y en caso de no programarse no se
gjecutarala misma.

Define el niUmero de etiqueta del bloque en el que se encuentra programada
la operacion de semiacabado. Es opcional y en caso de no programarse no
se gjecutaralamisma.

Define el nimero de etiqueta del bloque en el que se encuentra programada
la operacion de acabado. Es opcional y en caso de no programarse no se
gjecutarala misma.

Define el nimero de etiqueta del blogue en el que comienzala descripcion
geométrica de los perfiles que componen la cajera.

Define el nUmero de etiqueta del bloque en el que finaliza la descripcion
geométrica de los perfiles que componen la cajera.

Ejemplo de programacion:

GO0 G90 X100 Y200 Z50 F5000 T1 D2 ;Posicionamientoinicial

MO06

G66 R100 C200 F300 $400 E500 ;Definicién ciclofijo caeraen 3D

M30 ;Fin de programa
N100 G67 ............ ;Define laoperacion de desbastado
N200 G67 ............ ;Define la operacion de semiacabado
N300 G68 ............ ;Define la operacion de acabado
N400 GO G90 X300 Y50 Z3 ;Inicio de ladescripcién geométrica
N500 GZ GGX300Y50 1150 JO ;Fin de la descripcion geométrica
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Funcionamiento basico:

1.- Operacion de desbaste. S6lo s se ha programado.
Constade diversas pasadas superficialesde fresado, hastaal canzar laprofundizacién
total programada. En cada pasada superficial se seguiran los siguientes pasos en
funcion del tipo de mecanizado programado:

Caso A: Cuando las trayectorias de mecanizado son lineales y mantienen un
determinado angulo con €l gje de abscisas

*  Primero efectda un contorneo inicial del perfil exterior de la pieza.

Si enlallamadaal ciclo se selecciono laoperacion de acabado, este contorneo
se realiza dejando €l sobreespesor programado para el acabado.

MP1102

* A continuacion se efecttia un fresado, con €l avance y pasos programados.

Si durante € fresado se alcanza una isla por primera vez, se redizara un
contorneo de la misma.

MP1103

Trasel contorneodelaiday € resto delasveces, laherramientapasarapor encima
de la ida, retirdandose segun € ge longitudinal, hasta el plano de referencia,
continuando la mecanizacion unavez superadalaisla.
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Caso B: Cuando lastrayectorias de mecanizado son concéntricas

* El deshasteseredizas %ui endotrayectoriasconcéntricasal perfil. El mecanizadose
haralo méasrapido posible, evitando enlo posible pasar por encimadelasidas.

;
(

e—— |

MP1120

2.- Operacion de semiacabado. Solo si se ha programado.

Tras la operacion de desbaste quedan unas creces de material en €l perfil exterior y
enlasigas, tal y como seindicaen lafigura.

MP1133

La operacion de semiacabado permite minimizar estas creces mediante diversas
pasadas de contorneo a diferentes alturas.

AN A

3.- Operacion de acabado. S6lo s se ha programado.
Efectla sucesivas pasadas de acabado en 3D. Se puede seleccionar el sentido del

mecanizado de las trayectorias, bien del exterior de la cgera hacia su profundidad
final, del interior hacia el exterior o en ambos sentidos alternativamente.

A

El CNC mecanizara tanto el perfil exterior como las idas, efectuando entradas y
salidas tangenciales a las mismas con velocidad superficial constante.

MP1134

MP1135

Atencion:

Si el cabezal seencontrabaparadoy no se programaningun sentido degiro,
arrancara a derechas (M03).
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Condicionestrasfinalizacion del ciclo

Unavez finalizado €l ciclofijo el avance activo sera el Ultimo avance programado, €l
correspondiente alaoperaci 6n de desbaste 0 acabado. Asimismo, el CNC asumiralas
funciones GO0, G40 y G9O.

Cotasdereferencia

En el ciclofijo de cgjeracon islas existen cuatro cotasalo largo del gelongitudinal,
normamente el ge perpendicular a plano (el seleccionado con G15), que por su
importancia se comentan a continuacion:

1

|~
//

\ [\

\ A=

MP1132

1.- Cota dél plano de partida. Viene dada por la posicion que ocupala herramienta
cuando sellamaal ciclo.

2.- Cotade planodereferencia. Se debe programar en cotas absolutasy representa
una cota de aproximacion a la pieza.

3.- Cotadelasuperficiedelapieza. Se programaen cotas absolutasy en el primer
bloque de definicion del perfil.

4.- Cotade profundidad de mecanizado. Se debe programar en cotas absol utas.
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11.2.1 OPERACION DE DESBASTE
Eslaoperacion principal enel mecanizado deunacaj era, siendo opcional suprogramacion.

El bloque en que se programa la operacion de desbaste debe Ilevar nimero de etiqueta,
con objeto de indicar al ciclo fijo € bloque donde se define la operacion de desbaste.

Ejemplo:  G66 R100 C200 F300 S400 E500  ;Definicion ciclofijo cajeraconislas
N100 G67 ............ ;Define laoperacion de desbastado

La operacién de desbaste se define mediante la funcion G67 y no puede ser gjecutada
independientemente de la funcion G66.

Su formato de programacion es: G6TABCIRKFSTDM

A (£5.5) Define e angulo que forma latrayectoria de desbaste con € € e de abscisas.

MP1105

Si noseprogramael parametro”A", el desbasteserealizasiguiendotrayectorias
concéntricas con el perfil. El mecanizado se hard lo mas rgpido posible,
evitando pasar por encimadelasidas.

MP1129
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B (£5.5) Define el paso de mecanizado seguin el ge longitudinal (profundidad de la
pasada de desbaste). Es obligatorio definirlo y debe programarse con valor
distinto de 0, en caso contrario se anula la operacion de desbaste.

MP1138

B(+) B(-)

- S se programa con signo positivo, €l ciclo fijo calcula un paso igua o
inferior a programado para efectuar una pasada de fresado en cada unade
las cotas de profundidad de |as superficies de lasidas.

- Si seprogramacon signo negativo, todo el desbaste se gjecutaracon el paso
programado, gustando € ciclo fijo el ultimo paso para conseguir la
profundidad total programada.

Si el desbaste se efectia con "B(+)" Unicamente quedan creces en |las paredes
laterales delacajera, pero si € desbaste se efectiiacon "B(-)" también pueden
guedar creces por encimade lasiglas.

MP1137

B(+) B(-)

C (5.5 Definee paso defresado segun el plano principal, gjecutandose todalacajera
con el paso dado, gjustando €l ciclo fijo el dltimo paso de fresado.

MP1107

Si no se programa o se programa con valor 0, se tomara como valor 3/4 del
diametro de la herramienta seleccionada.

Si se programa con un valor superior a diametro de la herramienta, e CNC
mostrara el error correspondiente.

| (£5.5) Definelaprofundidad total de lacaeray se programa en cotas absolutas. Es
obligatorio programarla.
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R (x5.5) Define la cota del plano de referenciay se programa en cotas absolutas. Es
obligatorio programarla.

T4

MP1108

Define la herramienta con la que se realizara la operacion de desbaste. Es
obligatorio programarla.

F, S, D,M FuncionesauxiliaresF SDy hasta7 funcionesauxiliaresM. Son opcionales
y se gecutaran a principio de la operacion de desbaste.

Esta operacion permite definir MO6 con subrutina asociada, gjecutandose
cambio de herramienta indicado antes de comenzar |a operacion de desbaste.
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11.2.2 OPERACION DE SEMIACABADO

Esta operacion es opcional.

El bloqueen queseprogramalaoperaci 6n de semi acabado debell evar niimero deetiqueta, con
objeto deindicar d ciclofijo € bloque donde se define la operaci dn de semiacabado.

Ejemplo:  G66 R100 C200 F300 S400 E500  ;Definicion ciclofijo cajeraconislas
N200 G67 ............ ;Define la operacion de semiacabado

L aoperacion de semiacabado se define mediante lafuncion G67 y no puede ser gjecutada
independientemente de la funcion G66.

L as operaciones de desbaste y semiacabado se definen con lafuncidén G67, pero en bloques
digtintos. Eslafuncion G66 laqueindicacua escua, mediantelos parametros"R" y "C".
Su formato de programacion es: G67TBI RFSTDM

B (x5.5) Define el paso de mecanizado segun € gje longitudinal (profundidad de la

pasadade semiacabado). Esobligatorio definirloy debe programarse convalor
distinto de 0, en caso contrario se anula la operacion de semiacabado.

- Si seprograma con signo positivo, todo e semiacabado se g ecutard con €l
mismo paso de mecanizado, calculando €l ciclofijo un pasoigual oinferior
a programado.

MP1138

- Si seprogramacon signo negativo, todo el semiacabado se € ecutara con €l
paso programado, gjustando €l ciclo fijo el ultimo paso para conseguir la
profundidad total programada.

| (£5.5) Definelaprofundidad total delacaeray se programa en cotas absolutas.

Si hay operacion de desbaste y no se programa, setomael mismo valor que el
definido en la operacion de desbaste.

Si no hay operacién de desbaste, es obligatorio programarla.

R (£5.5) Definelacotadel plano de referenciay se programa en cotas absol utas.

Si hay operacién de desbaste y no se programa, setomael mismo valor que el
definido en la operacion de desbaste.

Si no hay operacién de desbaste, es obligatorio programarla.

T (4) Define la herramienta con la que se redlizarala operacion de semiacabado. Es
obligatorio programarla.
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F, S, D,M FuncionesauxiliaresF SDy hasta7 funcionesauxiliaresM. Son opcionales
y se gecutaran al principio de la operacion de semiacabado.

Esta operacion permite definir M6 con subrutina asociada, ejecuténdose el
cambio deherrami entaindi cado antesdecomenzar |aoperaci 6n de semiacabado.
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11.2.3 OPERACION DE ACABADO
Esta operacion es opcional.

El bloque en que se programa la operacién de acabado debe llevar nlUmero de etiqueta,
con objeto de indicar al ciclo fijo el blogue donde se define la operacién de acabado.

Ejemplo:  G66 R100 C200 F300 S400 ES00  ;Definicion ciclofijo cajeraconislas
N300 G68 ............ ;Define la operacion de acabado

La operacién de acabado se define mediante la funcién G68 y no puede ser gecutada
independientemente de la funcion G66.

Su formato de programacion es: G6BBLQJIRFSTDM

B (5.5) Definee pasoenel planoentredostrayectorias 3D delaoperacion deacabado.
Es obligatorio definirlo y debe programarse con un valor distinto de O.

B

L ;‘ Ei\ / ;

L (x5.5) Definee valor delademasia de acabado que dejaran, en las paredes laterales
de lacgera, las operaciones de desbaste y semiacabado.

MP1139

En las superficies de lasislas y en fondo de la cgjera no se dejan demasias.

Si no se programa, €l ciclo asume el valor LO.

MP1140

Q Indica el sentido en que se efectuara |la pasada de acabado.

Q =1 Todaslastrayectoriasseefectiian desdelasuperficiehacialaprofundidad
final.

Q =2 Todas las trayectorias se efectian desde la profundidad final haciala
superficie.

Q=0 El sentido es dternativo para cada 2 trayectorias consecutivas.
Cualquier otro valor programado generara el error correspondiente. Si no se
programael parametro Q, el ciclo asume €l valor QO.

J (5.5) Indica € radio de la punta de la herramienta, y por lo tanto, € tipo de
herramienta de acabado.
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| (£5.5)

R (£5.5)

T4

En funcion del radio que se ha asignado a la herramienta en la tabla de
correctores (variables "TOR" + "TOI" del CNC) y del valor asignado a este
parametro, se pueden definir tres tipos de herramientas.

R,

MP1141

J=0 J=R

PLANA Si no se programa J o se programa J=0

ESFERICA Si seprograma J=R
TORICA Si se programa J con un valor distinto de 0 y menor que R

Define la profundidad total de la cgjeray se programa en cotas absol utas.

- Si sedefine, € ciclo lo tendra en cuenta en la operacion de acabado.

- Sinosedefiney lacajeradispone de operacion dedesbaste, e ciclo asumira
el definido en la operacion de desbaste.

- Sinosedefiney lacajerano dispone de operacion de desbaste pero dispone
de operacion de semiacabado, € ciclo asumira el definido en la operacion
de semiacabado.

- Si la cgera no dispone de operacion de desbaste ni de semiacabado, es
obligatorio definir este parametro.

Define la cota del plano de referenciay se programa en cotas absol utas.

- Si sedefineg, € ciclo lo tendra en cuenta en la operacion de acabado.

- Sinosedefiney lacajeradispone de operacion de desbaste, e ciclo asumira
el definido en la operacion de desbaste.

- Sinosedefiney lacajerano dispone de operacion de desbaste pero dispone
de operacion de semiacabado, € ciclo asumira el definido en la operacion
de semiacabado.

- Si la cgera no dispone de operacion de desbaste ni de semiacabado, es
obligatorio definir este parametro.

Define la herramienta con la que se redizara la operacion de acabado. Es
obligatorio programarla.

F, S, D, M FuncionesauxiliaresF SD y hasta7 funcionesauxiliaresM. Son opcionales

y se glecutaran a principio de la operacion de acabado.

Esta operacion permite definir M0O6 con subrutina asociada, €jecutandose el
cambio de herramienta indicado antes de comenzar |a operacion de acabado.
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11.2.4 GEOMETRIA DE LOS CONTORNOS O PERFILES

Paradefinir los contornos de una cajera 3D se debe especificar €l perfil en el plano (3) y
el perfil de profundidad (4) de todos |os contornos (aunque sean verticales).

MP1130a
N
-
>

X
b4
361+ — —. ‘/@
B Z
Y
|
S
- X

4 17 30

Comogel ciclofijoaplicael mismo perfil deprofundidad atodo el contorno, sedebeutilizar
el mismo punto como comienzo de definicion del perfil en plano y como comienzo de
definicion del perfil de profundidad.

3
&

A
Z]ZX

Ejemplo de cgjera 3D:

1L

MP1144

W/

También es posible definir contornos 3D con mas de un perfil de profundidad. Estos
contornos se denominan "Perfiles 3D compuestos’ y se encuentran detallados més

adelante.
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11.2.5

REGLAS DE PROGRAMACION DE PERFILES

Cuando se programan los contornos o perfiles exteriores e interiores de una cajera con
islas 3D se deben de seguir las siguientes normas o reglas de programacion:

1-

El perfil en e plano principal indicalaformadel contorno.

Comouncontorno 3D tieneinfinitosperfilesdistintos(1 por cadacotadeprofundidad),
se debe programar:

* Parael contorno exterior de lacajera, el correspondiente ala cota superficie (1).
* Paralos contornos interiores, islas, el correspondiente ala cota de su base (2).

1

®

YA ® e

2.- El perfil en el plano debe ser cerrado (el puntoinicial y final debe ser e mismo) y no
debe cortarse consigo mismo. Ejemplos:
[\
§
L os siguientes gjemplos provocan error de geometria.
S/ val
§

3.- El perfil de profundidad se debe programar con uno cualquiera de los gjes del plano
activoy €l geperpendicular. S € plano activoesel XY y el g e perpendicular esel
Z, se debe programar G16XZ o G16YZ.

Todoslos perfiles, perfilesdel planoy perfiles de profundidad, deben comenzar con
la definicion del plano que lo contiene.
Ejemplo: GL6 XY oo Comienzo de definicion del perfil exterior
----- definicion del perfil en e plano -----
G16 XZ
------ definicion del perfil de profundidad ----
(CH I, Q Comienzo de definicion delaisla
----- definicion del perfil en e plano -----
G16 XZ
------ definicion del perfil de profundidad ----
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4.- La definicién del perfil de profundidad se debe efectuar a continuacion de la
definicion del perfil en € plano.

Se debe utilizar el mismo punto como comienzo de definicion del perfil en planoy
como comienzo de definicion del perfil de profundidad.

No obstante, el perfil de profundidad se debe programar:

* Para €l contorno exterior de la cgjera, comenzando por la cota superficie (1).
* Paralos contornos interiores, islas, comenzando por la cota de su base (2).

Z
7, ¥ L_____2> L—
8 i X X
g X

5.- El perfil de profundidad ha de ser obligatoriamente abierto y sin cambios de sentido
en su recorrido, es decir que no haga zig-zag.

Ejemplos:

MP1147

L os siguientes gjemplos provocan error de geometria.

A A A A
2
§ > > > >
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11.25.1 EJEMPLOS DE PROGRAMACION

Ejemplo de cajera sin idas:

10 70

Z, Y : ;
0....
tf . 30 /

(TOR1=2.5,TOL1=20,TOI1=0,TOK1=0)

G17 GO G43 G90 Z50 S1000 M4
G5
G66 R200 C250 F300 S400 E500 ........cccveeeeneneee ;Definicion de cajera 3D
M30
N200 G67 B5C41-25 R5 F400 TID1 M6........ccoeneeee. ;Operacién de Desbaste
N250 G67 B21-23 R5F550 T2D1 M6 ......cccevcveuvennnee. ;Operacion de semiacabado
N300 G68 B1.5L0.75 QO I-25 R2 F275 T3D1 M6...... ;Operacion de Acabado
NAOD GL7 ..ottt e e ;Comienzo definicion geometria de la cajera
GO0 GO XI0 Y30 ZO0euuoeeeieeeeeeee e ;Perfil en el plano
Gl Y50
X70
Y10
X10
Y30
GLOB XZ e ;Perfil de profundidad
GO0 X10Zz0
N500 G3 X40Z-30 130 KO...oovvvreeeririeeceiee e ;Fin de definicion geometria de la cajera
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Ejemplos de definicidn de Perfiles:

Isla Piramidal

Perfil en € plano
G17
GO0 GO0 X17Y4
G1 X30
G1Y30
Gl X4
GlY4
G1 X17

Perfil de profundidad
Gl6YZ
G0GO0Y4z4
GlY17 27235

Isla Cénica

Perfil en el plano
G17
GO G900 X35Y8
G2 X35Y810J27
Perfil de profundidad
Gl6YZ
GO G90Y8Z14
G1Y35255

|sla Semiesférica

Perfil en el plano
G17
GO0 G90 X35Y8
G2 X35Y810J27
Perfil de profundidad

Gl6YZz
G0GO0Y8Zz14
G2Y35241 R27
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Ejemplo de cajera con islas 3D:

A
50|

~_I5
o ||| o @

. ri0

Zt? ; ; é > X
10 40 70
X

MP1152

— e — »X
1015 3035 4550 6570
(TOR1=2.5,TOL1=20,TOI1=0,TOK1=0)
G17 GO G43 G90 Z50 S1000 M4
G5
G66 R200 C250 F300 S400 E500 ........cccveeeeeeneee ;Definicion de cajera 3D
M30
N200 G67 B5C41-25R5 F400 TID1 M6........ccoencee. ;Operacion de Desbaste
N250 G67 B21-23 R5 F550 T2D1 M6 ......ccoevvueeenennee ;Operacion de semiacabado
N300 G68 B1.5L0.75 Q0 I-25 R2 F275 T3D1 M6...... ;Operacion de Acabado
NAOD GL7 ..ot ;Comienzo definicion geometria de la cajera
GO0 GO X10 Y30 Z24.....ooiiieiiieeeeeeeeen ;Contorno exterior (perfil en el plano)
Gl Y50
X70
Y10
X10
Y30
GLB XZ et ;Perfil de profundidad
GO X10Zz24
Gl X15279
[ :Definicién de laidla
GO0 GO X300 Y30 eeiiicteeeeerreeeeiree et e ;Perfil en el plano
G2 X30Y30110KO
[CH ), A ;Perfil de profundidad
G90 GO X30 29
NS00 Gl X35 Z20 ..oceivirierieeiieeeienresresre e ;Fin de definicion geometria de la cajera
Capitulo: 11 Seccion: Pagina
CICLO FIJO DE CAJERA CON ISLAS CAJERAS3D 41
(EJEMPLOS)




11.2.6 PERFILES3D COMPUESTOS

Se denomina "Perfil 3D Compuesto” a todo contorno 3D con mas de un perfil de
profundidad.

Se define mediante la interseccion de varios contornos.

El perfil en e plano estaraformado por lainterseccion delos perfilesen el plano de cada
uno de los elementos.

[ ]
/

MP1158

MP1159
[ ]

Para definir el perfil en el plano se debe definir el perfil correspondiente a la superficie
mayor de cada uno de los elementos (la de la base) y las normas de interseccién de
contornos son:

1.- Enunainterseccion de perfiles cadacontorno quedadividido en varias lineas que se
pueden agrupar como:

- Lineas exteriores al otro contorno.
- Lineasinteriores a otro contorno.

El puntoinicia decadacontorno determinae grupo delineas que se desean seleccionar.
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El siguienteejemplo muestrael proceso de sel eccidn explicado, mostrandoseentrazo
continuo las lineas exteriores a otro contorno y con trazo discontinuo las lineas
interiores. El punto inicial de cada contorno se indica con el signo "x".

. 10

> — C O+ —

U J U

Ejemplos de interseccion de perfiles:

MP1124

Suma Booleana

) N
T — ) —
_ U

Resta Booleana
% M)

) — ) —

X

MP1125

X

3¢
Lol

C

X
) C

I — & tx D

MP1126

I nterseccién Booleana

—~
O — O %) —
. %
§ _/
2.- El orden de programacion delosdiferentes perfilesesdeterminante cuando serealiza
unainterseccion de 3 o més perfiles.
El proceso de interseccion de perfiles se realiza segin e orden en que se han
programado los perfiles. De este modo, tras realizarse la interseccion de los dos
primeros perfiles programados, se realizara unainterseccion del perfil resultante de
ambos con €l tercer perfil, y asi sucesivamente.
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El puntoinicial delos perfiles resultantes coincide siempre con e punto inicial con
que se definio el primer perfil.

Ejemplos:
I:Q
— —
(2* . )ﬂ3
Y, 1+2 1+2+3
Z:Q
G, 1~ -~ G D
1N
Y, 1+2 1+2+3
1) 2
X 1) —T — D)
3\ -2
N\ 1+2 U 1+2+3
SaQ
x )x)z - D - D)
N\
N\ 1+2 1+2+3
2 A
(3* )"1 -~ - d Lo
Y, 1+2 U 14243
B)C
(2* )g)l - Le T d Lo
5 U 1+2 1+2+3
Fl
/N
VAN
r——n Ve N
| | </ N
N\ /\ : [ /N ] //
= \ | [ 1 3 |/
> I \ | I v
= Lol 2N L) P
e - S <
I\~ |
Lo |
o
8 |
g L
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11.2.6.1 EJEMPLO DE PERFIL 3D COMPUESTO

MP1167

En este g emplo, las caras que definen el perfil en e plano disponen de 2 tipos de perfil
de profundidad. Lascaras"A" y "C" tiene el mismo perfil vertical y lascaras"B" y "D"
tiene el mismo perfil curvo.

Se puede definir un contorno paracadacara, o bien agrupar caras quetiene el mismo perfil.

Definiendo un contorno para cada cara

MP1167A

Cuando se define un contorno para cada cara se deben cumplir las siguientes
condiciones:

* Cada perfil en e plano debe contener totalmente a la cara correspondiente
* El perfil en el planoy € perfil de profundidad deben comenzar en e mismo
punto (A, B, C, D).

Definiendo contornos que agrupan caras que tiene e mismo perfil.

Cuando se agrupan caras que tiene el mismo perfil de profundidad se deben cumplir
las siguientes condiciones.

* Cada perfil en el plano debe contener totalmente ala caras correspondientes.

*  S0lo se debe definir un perfil de profundidad por cada contorno.

* El perfil en e planoy el perfil de profundidad del contorno que agrupa varias
caras deben comenzar en € mismo punto.

Las siguientes figuras, la de laizquierday la de la derecha, se definen mediante 2
contornos que agrupan las caras"A-C" y "B-D".
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A C/ A C

MP1167B

Las siguientes figuras se definen mediante 3 contornos. La figura de la izquierda
agrupa solo las caras "B-D" y lafigura de la derecha agrupa solo las caras "A-C".

MP1167C
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11.2.7 SUPERPOSICION DE PERFILES

Cuando se superponen 2 o més perfiles se deben de tener en cuenta las consideraciones
gue se citan a continuacion.

Para una mejor comprension se utiliza como
referencia la isla mostrada al margen, que esta

formadapor 2 perfilessuperpuestos, perfiles1ly 2.

MP1153

B

La cota correspondiente a la base del perfil superior (2) debe coincidir con la cota de
superficie del perfil inferior (1).

®

e

MP1153a

@

Si hay un espacio intermedio entre ambos perfiles, € ciclo fijo considerard que son 2
perfiles distintosy eliminara € perfil superior durante la gjecucién del perfil inferior.

®

MP1153b

@

Si los perfiles se mezclan, € ciclo fijo efectuard una ranura arededor del perfil superior
cuando efectla la pasada de acabado.

®

MP1153¢
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11.2.8 SINTAXISDE PROGRAMACION DE PERFILES

El perfil exterior y los perfilesinteriores o islas que se programen deberan definirse por
elementos geométricos simples (tramos rectos y arcos).

El primer bloque de definicion (donde comienza el primer perfil) y € dltimo (donde
finalizael dltimo perfil definido) deberén disponer denimero deetiquetadebloque. Estos
nimeros de etiqueta seran los que indiquen a ciclo fijo e comienzo y final de la
descripcion geométrica de los perfiles que componen la cgjera.

Ejemplo:  G66 R100 C200 F300 S400 E500  ;Definicion ciclo fijo cajeraconislas
N400 G17 ;Inicio de la descripcion geométrica

N500 G2 Y50 Z-15 110 KO ;Fin de la descripcion geométrica
La sintaxis de programacién de perfiles debe cumplir |as siguientes normas:

1.- El primer blogue de definicidn del perfil debe llevar nimero de etiqueta, con objeto
deindicar a ciclo fijo G66 € comienzo de la descripcion geométrica.

2.- Primero sedebedefinir el Contorno exterior delacajeray acontinuacion €l contorno
de cadaunadelasidlas.

3.- Cuando un contorno dispone de masde un perfil de profundidad, se deben definir los
contornos uno a uno indicando en cada uno de ellos e perfil en € plano y a
continuacion su perfil de profundidad.

4.- El primer bloque de definicién del perfil, tanto del perfil en el plano como del perfil
de profundidad, debe contener la funcion GO0 (indicativo de comienzo de perfil).

Se debera tener cuidado de programar GO1, GO2 o G0O3 en €l bloque siguiente al de
definicién de comienzo, ya que GO0 es modal, evitando de este modo que el CNC
interprete los bloques siguientes como comienzos de nuevo perfil.

5.- El dltimo blogue de definicion del perfil debe llevar nimero de etiqueta, con objeto
deindicar a ciclo fijo G66 €l final de la descripcién geométrica.

Ejemplo:
G66 R200 C250 F300 S400 E500 ..... ;Definicion de cajera 3D

NAOD GL7 ..o ;Comienzo definicién geometria de la cajera
GO G0 X5Y-26Z0 ....ccevvvveeerennnns ;Contorno exterior (perfil en el plano)
GLB XZ e ;Perfil de profundidad
GO
S ;Idla
GO X30Y6.eoverreeeirrieeee e ;Perfil en el plano
GLB XZ oottt ;Perfil de profundidad
GO
N500 G3Y-21Z0J5KO0 ..ccovvvreerennne ;Fin de definicion geometria de la cajera
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6.- Losperfilessedescribencomotrayectoriasprogramadas, pudiendoincluir redondeos,
chaflanes, etc., siguiendo parasu programaci én las normas de sintaxis definidas para
las mismas.

7.- Enladescripcion de perfiles no se permite programar imagenes espejo, cambios de
escala, giro del sistema de coordenadas, traslados de origen, etc.

8.- Tampoco se permite programar blogues en lenguge de alto nivel, como saltos,
[lamadas a subrutinas o programacién paramétrica.

9.- No pueden programarse otros ciclos fijos.

Ademasdelafuncion GO0, quetiene significado especidl, €l ciclofijo decgjeraconidas
permite parala definicidn de los perfiles, €l uso de las siguientes funciones:

G01 Interpolacion lineal
G02 Interpolacion circular derechas
G03 Interpolacion circular izquierdas
G06 Centro circunferencia en coordenadas absolutas
G08 Circunferencia tangente a trayectoria anterior
G09 Circunferencia por tres puntos
G16 Seleccion plano principal por dos direcciones
G17 Plano principa X-Y y longitudinal Z
G18 Plano principa Z-X y longitudina Y
G19 Plano principa Y-Zy longitudinal X
G36 Redondeo de aristas
G39 Achaflanado
G53 Programacion respecto al cero méaquina
G70 Programacion en pulgadas
G71 Programacion en milimetros
G90 Programacion absoluta
G91 Programacion incremental
G93 Preseleccion del origen polar
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11.29 EJEMPLOS

Ejemplo 1, cajerasin idas:

MP1161

......

X

Laislade este g emplo tiene 3 tipos de perfil de profundidad, tipo A, tipo B y tipo C.

A
B C
A
Para definir laisla se utilizan 3 contornos, contorno tipo A, contorno tipo B y contor-
no tipo C.
W A N A
S
/ S
S
N
N
N
\ A
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N200
N250
N300

N400

N500

(TOR1=2.5,TOL1=20,TOI1=0,TOK1=0)

G17 GO G43 G90 Z50 S1000 M4

G5

G66 R200 C250 F300 S400 ESQ0........cccevervenene ;Definicion de cajera 3D
M30

G67 B5 C41-20 R5 F400 TID1 M6 .......c.cenueee. ;Operacion de Desbaste
G67 B2 1-18 RS F550 T2D1 M6......cccevveverenene ;Operacion de semiacabado
G68 B1.5L0.75 Q0 1-20 R2 F275 T3D1 M6 ..... ;Operacion de Acabado

€ Iy A ;Comienzo definicién geometria de la cajera
GO0 G90 X50 Y90 Z0......... ;Contorno tipo A (Perfil en el plano)
G1X0

Y10

X100

Y90

GlBYZ ..o ;Perfil de profundidad
G0 G90 Y90 Z0
G1z-20

[ A ;Contorno tipo B
GO0G90 X10 Y50............... ;Perfil en el plano
G1Y100

X-10

YO

GL6 XZ ..o ;Perfil de profundidad
G0G90 X10 Z0
G1X202Z-20

GL7 e ;Contorno tipo C
GOG90 X0 Y50......cenee ;Perfil en e plano
G1Y100
X110
YO
X90
Y50
(CH IS, A, ;Perfil de profundidad
G0 G90 X90 Z0
G2 X70Z-201-20KO........ ;Fin de definicién geometria de la cgjera
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Ejemplo 2:

-0
———————————— 4 - =5
4, VRALPS 4— —-10
Y/ 7 _ — k44 _
57 1 P )
% }’// ////////////'/ ¥ 41— —25
7z 1 I | o Lo
I 0 10 40 65 86 96 140 150
X
%2R
- 90 —1
—————— —++- 60
______ —4- 40
|
| |
| |
3 ! : |
§ ' ! !
I | |
65 96 140 150
A
. . . . . . B ¢
Laislade este gemplo tiene 3 tipos de perfil de profundidad,
tipo A, tipo B y tipo C. B c
- . - . C
Para definir laisla se utilizan 3 contornos, contorno tipo A, T B
contorno tipo B y contorno tipo C.
A A
B ¢
N B B B
-] / -p C
R C B C
A - A
(TOR1=7.5,TOI1=0,TOR2=5,TOI2=0,TOR3=2.5,TOI3=0)
G17 GO G43 G90 Z50 S1000 M4
G5
G66 R200 C250 F300 S400 E500...............o....... :Definicion de cajera 3D
M30
N200 G67 B7 C141-25 R3 F500 T1D1 M6.................. ;Operacion de Desbaste
N250 G67 B3 1-22 R3 F625 T2D2 M6..........covrvennene. ;Operacion de Semiacabado
N300 G68B1L1Q0J0I-25R3F350 T3D3 M6......... ;Operacién de Acabado
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NAOO GL7 .oovvveeeeeererere e ;Comienzo definicién geometria de la cajera
GOG90 X0YO0 Z0............. ;Contorno exterior (perfil en e plano)

G1 X150
Y 100
X0

GL6 XZ ..o ;Perfil de profundidad

GO G90 X0 Z0
G1X10 Z-10
Z-25

1 A ;Contorno tipo A
GO0 G90 X50 Y30............... ;Perfil en e plano

G1X70
Y70
X35
Y30
X50

GlBYZ ..ot ;Perfil de profundidad

GO0 G90 Y30 Z-25
G2Y502-5120 KO

GL7 e ;Contorno tipo B
GOG90 X40 Y50............... ;Perfil en el plano

GlY25
X65
Y75
X40
Y50

GL6 XZ ..ot ;Perfil de profundidad

GO0 G90 X40 Z-25
Gl1Z-5

GL7 e ;Contorno tipo C
GOG90 X80 Y40............... ;Perfil en e plano

G1X96
Y60
X60
Y40
X80

Gl YZ ..ot ;Perfil de profundidad

GO0 G90 Y40 Z-25

N500 G2 Y502-15J10KO......... ;Fin de definicion geometria de la cgjera
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0

65 70 105

MP1163

Y, Y 5
I 0 105
z X

Laislade este g emplo tiene 3 tipos de perfil de profundidad, tipo A, tipo B y tipo C.

A B

B

Para definir laisla se utilizan 3 contornos, contorno tipo A, contorno tipo B y contor-

no tipo C.
B B
SN —
A A
T B
} — Ce
A A
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N200
N250
N300

N400

N500

(TOR1=4,TOI1=0,TOR2=2.5,TOI2=0)
G17 GO G43 G90 Z25 S1000 M3

G66 R200 C250 F300 S400 ES00

M30

G67 B5 C41-20 R5 F700 T1D1 M6
G67 B2 1-18 R5 F850 T1D1 M6
G68 B1.5 L0.25 Q0 1-20 R5 F500 T2D2 M6

GL7 o
GO0 G90 X0YO0 ZO........

G1X105
Y62
X0
YO

GO0 X0 Z0
G2 X5Z-510K-5
G1X7.527-20

GL7 i,
GO0 GO X37Y19 ...

G210 J12

GOY19 Z-20
G1Z-16

G2Y31Z-4R12..........

GL7 oo,
G90 GO X60 Y37 .........

G1X75
Y25
X40
Y37
X60

GO0Y37 Z-20
G1Z-13
G3Y34 Z-10 33KO

GL7 oo
GOX70Y31.....ccoecvnee

G1Y40
X75
Y20
X70
Y31

GO X70Z-20

G1X65Z-10.......cc.c......

;Definicién de cagjera 3D

;Operacion de Desbaste
;Operacion de Semiacabado
;Operacion de Acabado

;Comienzo definicién geometria de la cgera
;Contorno exterior (perfil en e plano)

;Perfil de profundidad

;Contorno tipo A
;Perfil en e plano

;Perfil de profundidad

;Fin de definicién geometria de la cgjera

;Contorno tipo B
;Perfil en e plano

;Perfil de profundidad

;Contorno tipo C
;Perfil en e plano

;Perfil de profundidad

;Fin de definicion geometria de la cajera
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Ejemplo 4:

MP1164

Laislade este g emplo tiene 5 tipos de perfil de profundidad, tipo A, tipo B, tipo C,
tipoD y tipo E.

Para definir laisla se utilizan 5 contornos, contorno tipo A, contorno tipo B, contorno
tipo C, contorno tipo D y contorno tipo E.

A A A

I XA
/00
XX XX
fus]
o]

7_‘ ' A B Ba
—p B B
X X X X X X
A A
N E E
7—| w
o B B
D A E E A
K N D
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(TOR1=4,TOI1=0,TOR2=2.5,TOI2=0)
G17 GO G43 G90 225 S1000 M3

G66 R200 C250 F300 S400 E5Q0........cccveevneee ;Definicion de cajera 3D
M30
N200 G67 B5 C71-30 R5 F700 TID1 M6 .....cccecvvvvenene ;Operacién de Desbaste
N250 G67 B2.51-28 R5 F850 TID1 M6 ......ccovvvvrvenens ;Operacion de Semiacabado
N300 G68 B1.5 L0.75 QO I-30 R5 F500 T2D2 M6 ...... ;Operacion de Acabado
NAOD GL7 ..ottt ;Comienzo definicion geometria de la cajera
GO0 GO XO YO ZO...ooeieereeienierieeieeeeeenee e ;Contorno exterior (perfil en el plano)
Gl X140
Y110
X0
YO
1 ;Contorno tipo A
GO0 GO X300 YOS ...t ;Perfil en el plano
Gl X130
Y35
X10
Y95
X30
GLB Y Z e ;Perfil de profundidad
G90 GO Y95 Z-30

G3 Y65270J30KO0

1 ;Contorno tipo B
GO0 GO X125YB5 ..o ;Perfil en el plano
Gl Y120

X127.5

Y30

X97.5

Y100

X425

Y30
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X12.5

Y65
GLB XZ ittt ;Perfil de profundidad
G90 GO X12.5Z-30
Gl Zz0

L S ;Contorno tipo C
G0 GO XTOY0 ..eviieecriecreecrecte e ;Perfil en el plano
Gl X 105

Y40

X35

GLOB Y Z ettt ;Perfil de profundidad
G90 GO Y90 Z-30
G3 Y652-5J325K0

L O ;Contorno tipo E
G0 GO XA0 Y20 ...viieeecreecreecrecte et ;Perfil en el plano

GLB XZ ettt ;Perfil de profundidad
G90 GO X40 Z-30
G2 X70Z0130KO0

L ;Contorno tipo D
GO0 GO XTO Y5 e ;Perfil en el plano
G1 X105
Y5
X35
Y15
X70
GLB Y Z et ;Perfil de profundidad
G90 GO Y15 Z-30
NS00 GL ZO...ooioiiieiieieeeeee et ;Fin de definicion geometria de la cajera
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Ejemplo 5:

X
§
.

16 — 4+t ————————— 10 ——16
26 — @ — [—— — — = 77 e

Laidlade este ggemplo tiene 2 tipos de perfil de profundidad, tipo A y tipo B.

==

Paradefinir laislaseutilizan 2 contornos, el contornobgjo (tipoA) y €l contorno alto (tipo
B).

(TOR1=2.5,TOL1=20,TOI1=0,TOK1=0)
G17 GO G43 G90 250 S1000 M4

G5
G66 R200 C250 F300 S400 ESQ0........cccvvervenens ;Definicion de cajera 3D
M30
N200 G67 B5C41-25R5 F400 TID1 M6........ccecvenee ;Operacion de Desbaste
N250 G67 B2 1-23 R5F550 T2D1 M6........cccccvvvvrnrnnne ;Operacion de semiacabado

N300 G68 B1.5L0.75 Q0 1-25 R2 F275 T3D1 M6 ..... ;Operacion de Acabado
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N400 G17 ..ccooiiiirririnene

G90 GO X5Y-26 Z0
Gl Y25

X160

Y-75

X5

Y-26

GL7 o
GO0 GO X30Y-6......

Gl Y-46
X130
Y-6

GO X302z-25
Gl Z-20
G2 X39Z-1119KO0

GL7 i

GO Y-16Z-11
Gl Y-16 Z-5
N500 G3 Y-21Z0J5KO0

;Comienzo definicién geometria de la cajera
;Contorno exterior (perfil en el plano)

;Contorno bajo (tipo A)

;Perfil en el plano

;Perfil de profundidad

;Contorno alto (tipo B)

;Perfil en el plano
;Perfil de profundidad

;Fin de definicion geometria de la caera
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11.2.10 ERRORES
El CNC podra visualizar los siguientes errores:

ERROR 1025 : Programada herramienta de radio nulo
Se produce cuando alguna de las herramientas que se utilizan en laelaboracion dela
cajera 3D se hadefinido con radio O.

ERROR 1026 : Programado paso mayor que didametro de la herramienta
Se produce cuando la operacion de Desbaste se haprogramado € parametro "C" con un
valor superior d diametro de la herramienta con la que se vaaredizar dicha operacion.

ERROR 1041 : No programado parametro obligatorio en ciclo fijo

Se produce en los siguientes casos:

- Cuandonosehanprogramadolosparametros”|" y "R" enlaoperacion dedesbaste.

- Cuando no hay operacion de desbaste y no se programan los parametros”l" y "R"
en la operacion de semiacabado.

- Cuando no hay operaciones de desbaste y semiacabado y no se programan los
pardmetros 1" y "R" en la operacion de acabado.

- Cuando no se programa el parametro "B" en la operacion de acabado.

ERROR 1042 : Valor de parametro no valido en ciclo fijo

Se produce en los siguientes casos:

- Cuando €l pardmetro "Q" de la operacion de acabado se ha programado con un
valor no valido.

- Cuando €l parametro "B" dela operacion de acabado se ha programado con val or
0

- Cuandoé parametro"J' delaoperacion de acabado sehaprogramado conunvalor
superior a radio de la herramienta con la que se va arealizar dicha operacion.

ERROR 1043 : Perfil de profundidad no valido en cajera con islas
Se produce en los siguientes casos.
- Cuando los perfiles de profundidad de 2 tramos de un mismo contorno (ssmple o
compuesto) se cruzan.
- Cuando no se puede realizar e acabado de un contorno con la herramienta
programada. Un caso tipico esun molde de esferacon una herramienta que no sea
esférica (parametro "J' distinto al radio).

ERROR 1044 : Perfil en el plano se corta a si mismo en cajera con isas
Se produce cuando alguno de los perfiles en el plano de los contornos programados
se cortaasi mismo.

ERROR 1046 : Posicion herramienta no valida antes de ciclo fijo
Se produce si en el momento de llamada a ciclo G66, |a herramienta se encuentra
posicionada entre la cota del plano de referenciay la cota de profundidad final de
alguna de las operaciones

ERROR 1047 : Perfil en e plano abierto en cajera con islas
Se produce cuando alguno de los contornos programados no comienzay terminaen
el mismo punto. Puede ser debido a que no se ha programado G1 después del
comienzo, con GO, de alguno de los perfiles.

ERROR 1048 : No programada cota superficie pieza en cajera con islas
Se produce cuando no se haprogramado lacotade superficiedelacaeraen e primer
punto de la definicién de la geometria.
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ERROR 1049 : Cota plano referencia no valida en ciclo fijo
Se produce cuando la cota del plano de referencia se encuentra entre la cota de la
superficie de lapiezay la cota de la profundidad final de alguna de las operaciones

ERROR 1084 : Trayectoriacircular mal programada
Se produce cuando alguna de las trayectorias programadas en la definicion de la
geometria de la cajera no es correcta.

ERROR 1227 : Interseccion de perfilesno valida en cajera con isas
Se produce en los siguientes casos.
- Cuando dos perfiles en el plano tienen algun tramo comun (figura izquierda).
- Cuando coinciden los puntos iniciales de 2 perfiles en el plano principal (figura
derecha).

X 1 X* "

MP1165
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12 TRABAJO CON PALPADOR

El CNC FAGOR 8050 dispone de dos entradas de pal pador, unaparasefialesde 5V cc del
tipo TTL y otra para sefiales de 24 V cc.

En el apéndicedel Manual delnstalaciony Puestaen marchase explicalaconexiondelos
distintostipos de pal padores a estas entradas.

Este control permite, mediante la utilizacién de palpadores, € readlizar las siguientes
operaciones.

*  Programacién mediante las funciones G75/G76 de blogues de movimiento con
pal pador.

* Ejecucion mediante la programacion de blogues en lenguaje de alto nivel de los
diversos ciclos de calibracion de herramientasy de medicion de piezas.
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121 MOVIMIENTO CON PALPADOR (G75, G76)

Lafuncién G75 permite programar desplazamientosquefinalizaréntrasrecibirel CNCla
sefial del pal pador de medida utilizado.

Lafuncion G 76 permiteprogramar desplazamientosquefinalizarantrasdejar derecibir el
CNC lasefial del palpador de medida utilizado.

El formato de definicién de ambas funcioneses:;

G75X..C 55
G76 X..C £55

A continuaciondelafuncién deseadaG75 0 G76 seprogramarael g eo g esdeseados, asi
como las cotas de dichos gjes, que definiran el punto final del movimiento programado.

La maguina se movera segun la trayectoria programada, hasta recibir (G75) o degjar de
recibir (G76) lasefial del pal pador, endichomomentoel CNC darapor finalizadoel bloque,
asumiendo como posicion tedricadelos gjeslaposicion rea quetengan en eseinstante.

Silosegeslleganalaposicion programadaantesderecibir odejar derecibir lasefia exterior
del palpador, e CNC detendra el movimiento de los gjes.

Estetipo debloguescon movimiento de pal pador son muy Utilescuando sedeseael aborar
programas de medicion o verificacion de herramientasy piezas.

Lasfunciones G75y G76 no son modales, por |o que deberan programarse siempre que
se deseerealizar un movimiento con pal pador.

Mientrasseencuentreactivalafuncion G750 G76 no sepuedevariar el overridedel avance
F programado, estando fijo al 100%.

LasfuncionesG75y G76 sonincompatiblesentre s y con lasfunciones GO0, G02, GO3,
G33, G41y G42. Ademés, unavez gjecutada unade ellas el CNC asumiralasfunciones
GO1y G40.
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12.2 CICLOS FI1JOS DE PALPACION

El CNC FAGOR 8050 dispone de |los siguientes ciclos fijos de pal pacion:

1 Ciclofijo decalibrado de herramientaen longitud.

2 Ciclofijo decalibrado del palpador.

3 Ciclofijo de medidade superficie.

4 Ciclo fijo de medidade esquinaexterior.

5 Ciclofijo de medidade esquinainterior.

6 Ciclofijo de medida de angulo.

7 Ciclo fijo de medida de esquinay angulo.

8 Ciclofijo de medidade agujero.

9 Ciclofijo de medida de moyu.
Todoslosmovimientosdeestosciclosfijosde pal pacion segecutardnenlosegjesX, Y, Z,
debiendo estar el plano de trabajo formado por 2 dedichosges (XY, XZ,YZ, YX, ZX,
ZY). El otro g e, que debe ser perpendicular adicho plano, debera seleccionarsecomo gje

longitudinal.

Los ciclos fijos se programaran mediante la sentencia de alto nivel PROBE, siendo su
formato deprogramaci on:

(PROBE (expresion), (sentenciade asignacion), ...)
La sentencia PROBE realiza una llamada a ciclo de palpacion indicado mediante un
nuimero o mediante cualquier expresion que tenga como resultado un nimero. Ademas
permiteinicializar losparametrosdedicho ciclo, conlosvalorescon que sedeseagecutar
el mismo, mediante | as sentencias de asignacion.
Consideracionesgener ales

Los ciclos fijos de palpacion no son modales, por 1o que deberan ser programados
siempre que se desee gjecutar alguno de ellos.

L os pal padores utilizados en la g ecuci6n de estos ciclos son:

*  Palpador situado en unaposicion fijadelamaquina, empleado parael calibrado de
herramientas.

*  Palpador situadoenel cabezal portaherramientas, seratratadacomounaherramienta
y seutilizardenlos diferentes ciclosde medicion.

La gjecucion de un ciclo fijo de palpacion no atera la historia de las funciones “ G”
anteriores, aexcepcion de las funciones de compensacion deradio G41y G42.
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12.3 CICLOFIJODE CALIBRADODE HERRAMIENTAEN LONGITUD

Sirve paracalibrar la herramienta seleccionadaen longitud. Unavez finalizado € ciclo,
guedardactualizandoenlatabladecorrectores, € valor (L) correspondienteal corrector que
se encuentrasel eccionado.

Para su gjecucion es necesario disponer de un palpador de sobremesa, instalado en una
posicion fijadelaméquinay con suscarasparalelasalosges X, Y, Z.

Su posicion estara indicada en cotas absolutas referidas a cero maguina mediante los
parametrosmaguinagenerales:

PRBXMIN indicalacotaminimaque ocupael palpador segin el e X.
PRBXMAX indicalacotamaximaqgue ocupael palpador segun el gje X.
PRBYMIN indicalacotaminimaque ocupael palpador segunel gjeY.
PRBYMAX indicalacotamaximaqgue ocupael palpador segun el gjeY.
PRBZMIN indicalacotaminimaque ocupael palpador segun el gje Z.

PRBZMAX indicalacotamaximaque ocupael palpador segun el geZ.

4
PRBZMAX [~~~

PRBZMIN | ——— 74

RBXMIN  PRBXMAX

Si eslaprimeravez que secalibralaherramientaenlongitud, esaconsejableintroducir en
latablade correctores un valor aproximado de su longitud (L).

El formato de programacion de esteciclo es:
(PROBE 1, B, |, F)

B5.5 Defineladistanciadeseguridad. Sedeberaprogramar convalor positivoy superior

ao.
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Indicacomo serealizarael ciclofijo decalibrado:

0= Cdibradodelaherramientaen el gjedelamisma.
1= Cadlibradodelaherramientasobree extremo delamisma.

10 11

Si no seprograma, €l ciclo fijo tomarael valor 10.

F5.5 Defineel avancecone queserealizarael movimientodepal pacion. Seprogramara
en mm/minuto o en pul gadas/minuto.

Funcionamientobasico:

MP123
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1.- Movimiento de aproximacion

Desplazamientodel pal pador enavancerapido (G00) desdeel puntodellamadaal ciclo
hasta el punto de aproximacion.

Este punto se encuentrasituado frenteal punto en que sedesearealizar lamedicion, a
unadistanciade seguridad (B) del mismoy segun el gjelongitudinal.

El movimiento de aproximacion serealizaen dosfases:

1° Desplazamiento en €l plano principal detrabajo.
2° Desplazamiento seguin el gelongitudinal.

2.- Movimiento de pal pacion

Desplazamientodel palpador segunel gjelongitudinal conel avanceindicado (F), hasta
recibir lasefial del palpador.

La maxima distancia a recorrer en el movimiento de palpacion es 2B, s una vez
recorridadichadistanciael CNC norecibelasefia del palpador, sevisualizarael codigo
deerror correspondiente deteniéndose el movimiento delosegjes.

3.- Movimiento deretroceso

Desplazamiento del pal pador en avance rapido (G00) desde el punto en queserealizd
lapal pacion hastael punto quesellamo al ciclo.

El movimiento deretroceso serealizaen dosfases:

1° Desplazamiento segun el g elongitudinal hastalacotacorrespondienteadicho
gjedel punto dellamadaal ciclo.

2° Desplazamiento en el plano principal de trabajo hasta el punto de llamada al
ciclo.

Una vez finalizado e ciclo, el CNC habra actualizando en la tabla de correctores
correspondiente al corrector que se encuentra seleccionado, €l valor de (L) einicializado
el valor de (K) a0y devuelve en el parametro aritmético general:

P299 Error detectado. Diferencia entre la longitud medida y la que se le

habiaasignado en latabla

Pagina
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124 CICLO FIJO DE CALIBRADO DE PALPADOR

Sirveparacalibrar el palpador situado en el cabezal portaherramientas. Este pal pador que
debe estar previamente calibrado en longitud, serael que se utilice en los ciclosfijos de
medicion con pal pador.

El ciclo mide la desviacién que tiene €l g/e de la bola del palpador respecto a ge del
portaherramientas, utilizandose parasu calibraci n un agujero, mecani zado previamente,
de centro y dimensiones conocidas.

- %

\e .
4 Li

MP124

Cadapal pador demedidaqueseutiliceseratratado por el CNC como unaherramientamas.
L oscamposdelatabladecorrectorescorrespondientesacadapal pador tendran el siguiente

significado:

R Radio de |la esfera (bola) del palpador. Este valor se introducira en la tabla
manual mente.

L Longitud del palpador. Estevalorloasignarael ciclodecalibradodeherramienta
enlongitud.

I Desviacion que tiene € ge de la bola del palpador respecto a eje del
portaherramientas, seguin €l ge de abscisas. Este valor serd asignado por este
ciclo.

K Desviacion que tiene e ge de la bola del palpador respecto a eje del

portaherramientas, segun €l eje de ordenadas. Estevalor seraasignado por este
ciclo.

Parasu calibracion se seguiran |os siguientes pasos:

1.-

2.-

Unavez consultadaslascaracteristicasdel pal pador, seintroduciramanua mente
en el corrector correspondiente el valor del radio delaesfera(R).

Tras seleccionar € numero de herramienta y corrector correspondientes se
gjecutarael Ciclo de Calibrado de Herramientaen Longitud, actualizandose €l
valor de (L) einicializando el valor de (K) aO.

Ejecuciondel ciclofijodecalibrado depal pador, actualizandoselosvalores*“1”
y “K”.

TRABAJOCONPALPADOR CALIBRADODEPALPADOR 7
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El formato de programacion de esteciclo es:

(PROBE 2, X,Y,Z,B,J,E,H,F)

X+5.5 Cotareal, segin €l ge X, del centro del agujero.
Y+5.5 Cotared, seginel geY, del centro del agujero.
Z+5.5 Cotareal, segin € geZ, del centro del agujero.

B5.5 Defineladistanciadeseguridad. Sedeberaprogramar convalor positivoy superior
ao.

J5.5 Define @ diametro real del agujero. Se debera programar con valor positivo y
superior a0.

E5.5 Defineladistanciaque retrocede el palpador traslapalpacioninicial. Se debera
programar con valor positivoy superior a0.

H5.5 Define e avance con el que seredizarael movimiento de papacioninicial. Se
programaraen mm/minuto o en pulgadas/minuto.

F5.5 Defineel avanceconel queserealizarael movimientodepal pacion. Seprogramara
en mm/minuto o en pul gadas/minuto.

Funcionamientobasico:
ZA
1

s > X

MP125
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1-

2.-

3.-

Movimiento de aproximacion

Desplazamientode pal pador enavancerapido (G00) desdeel puntodellamadaal ciclo
hastael centro del agujero.

El movimiento de aproximacion serealizaen dosfases:
1° Desplazamiento en el plano principal detrabajo.
2° Desplazamiento segun el gjelongitudinal.

Movimiento de pal pacion.
Este movimiento se compone de:

*  Desplazamientodel palpador segun el ejedeordenadascon el avanceindicado (H),
hastarecibir lasefial del palpador.

Lamaximadistanciaarecorrer enel movimiento depalpaciones"B+(J2)", s una
vez recorridadichadistanciael CNC norecibelasefial del palpador, sevisualizara
el codigo deerror correspondiente deteniéndose el movimiento delosegjes.

* Retroceso del palpador en avance rgpido (G00) ladistanciaindicadaen (E).

*  Desplazamiento del pal pador segun el g edeordenadascon el avanceindicado (F),
hastarecibir lasefial del palpador.

Movimiento deretroceso

Desplazamiento del pal pador en avance rapido (G00) desde el punto en queserealizo

lapalpacion hastael centro real del agujero.

Segundo movimiento de pal pacion.

Esandogo al anterior.

Movimientoderetroceso

Desplazamiento del pal pador en avance rapido (G00) desde el punto en queserealizo
lapal pacion hastael centro real del agujero seguin €l gje de ordenadas.

Tercer movimiento de pal pacion.

Esandlogo alosanteriores.
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7.- Movimientoderetroceso
Desplazamiento del pal pador en avance rdpido (G00) desde el punto en queserealizd
lapal pacion hastael centro real del agujero.

8.- Cuarto movimiento depalpacion.

Esandlogo alosanteriores.

9.- Movimientoderetroceso
Este movimiento se componede:

*  Desplazamiento del palpador en avance rapido (G0O) desde €l punto en que se
realizo lapalpacion hastael centro real del agujero.

* Desplazamiento segun €l gjelongitudina hastalacotacorrespondienteadichoege
del punto dellamadaal ciclo.

*  Desplazamiento en el plano principal detrabajo hastael punto dellamadaal ciclo.

Unavezfinalizado€l ciclo, el CNC habramodificado enlatabladecorrectoreslosvaores
“1” y “K” correspondientes al corrector que se encuentra seleccionado.
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125 CICLO FIJO DE MEDIDA DE SUPERFICIE
Seutilizaraun pal pador situado en el cabezal portaherramientas, quedebeestar previamente
calibrado mediantelosciclosfijos:

Ciclofijo decalibrado de herramientaen longitud.
Ciclofijo de calibrado de palpador.

Esteciclopermitecorregir el valor del corrector delaherramientaquesehautilizadoen el
proceso de mecanizaci 6n delasuperficie. Estacorreccion sereali zaradni camente cuando
el error de medida superaun valor programado.

El formato de programacion de esteciclo es:

(PROBE 3, X,Y,Z,B,K,F,C,D,L)
X+5.5 Cotatedrica, segun el gje X, del punto sobre el que se desearealizar lamedicion.
Y+5.5 Cotatedrica, seginel geY, del punto sobreel que se desearealizar lamedicion.
Z+5.5 Cotatedricasegunel geZ, del punto sobre el que se desearealizar lamedicion.
B5.5 Defineladistanciadeseguridad. Sedeberaprogramar convalor positivoy superior

ao.

El pal pador deberaestar situado, respectoal puntoamedir, aunadistanciasuperior
aestevalor cuando sellameal ciclo.
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K Define el gje con e que se desea realizar la medicion de superficie, se definira
medianteel siguiente codigo:

0=Con € gedeabscisas del plano de trabajo.
1 =Con €l gedeordenadas del plano detrabgjo.
2=Con € gelongitudinal a plano detrabgjo.

Si no seprograma, €l ciclo fijotomarael valor KO.

+K2

w KO

MP126
X

F5.5 Definee avancecone queserealizarael movimientodepal pacion. Seprogramara
en mm/minuto o en pul gadas/minuto.
C Indicaddnde debefinalizar el ciclo de palpacion.
0= Volveraa mismo punto en que serealizo lallamadaal ciclo.
1= El ciclofinalizara sobre el punto medido, retrocediendo €l e longitudinal
hastala cotacorrespondiente al punto en que serealizo lallamadaal ciclo.
Si no seprograma, €l ciclo fijo tomarael valor CO.

D4 Define el nimero de corrector sobre el que se realizara la correccion, una vez
realizadalamedicion.

Si no se programao se programacon valor 0, el CNC entendera que no se desea
efectuar dichacorreccion.

L5.5 Definelatolerancia que se aplicara a error medido. Se programara con valor
absoluto y se realizara la correccion del corrector Unicamente cuando € error
superadichovalor.

Si no seprogramael CNC asignara aeste parametro el valor 0.
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Funcionamientobasico:

MP127

1.- Movimiento de aproximacion

Desplazamientodel pal pador enavancerapido (G00) desded puntodellamadaal ciclo
hastael punto de aproximacion.

Este punto que encuentrasituado frente al punto en que sedesearealizar lamedicion,
aunadistanciadeseguridad (B) del mismoy segunel gjeenqueserealizaralapal pacion
(K).

El movimiento de aproximacion serealizaen dosfases:
1°  Desplazamiento en el plano principal detrabajo.
2°  Desplazamiento segunel gelongitudinal.
Movimiento depal pacion

Desplazamientodel pal pador segin el gjesel eccionado (K) conel avanceindicado (F),
hastarecibir lasefial del palpador.

La maxima distancia a recorrer en el movimiento de palpacion es 2B, si una vez
recorridadichadistanciael CNC norecibelaseial del palpador, sevisuaizarael codigo
deerror correspondiente deteniéndose e movimiento delosgjes.

Unavez redlizadalapalpacion, el CNC asumiracomo posicion tedricadelosgjes, la
posicion real que tenian los mismos cuando serecibi6 lasefial del pal pador.
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3.- Movimientoderetroceso

Desplazamiento del pal pador en avance rdpido (G00) desde el punto en queserealizd
lapalpacién hastael punto que sellamé al ciclo.

El movimiento deretroceso serealizaen tresfases:
1° Desplazamiento segun €l gje de palpacion a punto de aproximaci on.

2° Desplazamiento segun el gjelongitudinal hastalacotacorrespondienteadicho gje
del punto dellamadaal ciclo.

3° Encaso de programarse (C0) serealizaun desplazamiento en el plano principal de
trabajo hastael punto dellamadaal ciclo.

Unavezfinalizadoel ciclo,el CNCdevolveralosval oresreal esobtenidostraslamedicion,
enlossiguientesparametrosaritméticosgenerales:

P298 Cotareal delasuperficie.

P299  Error detectado. Diferenciaentrelacotareal delasuperficiey lacotatedrica

programada.

Si seselecciond Numero de Corrector deHerramienta(D), el CNC modificaralosvalores

dedicho corrector, semprequeel error demedidaseaigua o mayor quelatolerancia(L).

Dependiendo del gje con que serealicelamedicion (K), lacorreccion se efectuara sobre
el valor delalongitud o del radio:

* Silamedicion serealizacon el gjelongitudinal al plano detrabajo, semodificarael
desgaste delongitud (K) del corrector indicado (D).

* S lamedicidn se realiza con uno de los ges que forman e plano de trabgjo, se
modificarael desgastederadio (1) del corrector indicado (D).
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126 CICLO FIJO DE MEDIDA DE ESQUINA EXTERIOR
Seutilizaraun pal pador situado en el cabezal portaherramientas, quedebeestar previamente
calibrado mediantelosciclosfijos:

Ciclofijo decalibrado de herramientaen longitud.
Ciclofijo de calibrado de palpador.

El formato de programacion de esteciclo es:

(PROBE 4, X,Y,Z,B, F)
X+5.5 Cotatedrica, segin € ge X, delaesguina que se deseamedir.
Y+5.5 Cotatedrica, segun el geY, delaesqguinaque se deseamedir.
Z+5.5 Cotatedrica, segun el ge Z, delaesquinague se desea medir.

Dependiendo de la esquinade la pieza que se desee medir, €l palpador deberasituarseen
lazonarayada (ver figura) correspondiente antesdellamar al ciclo.

\

7

B5.5 Defineladistanciadeseguridad. Sedeberaprogramar convalor positivoy superior
ao.

El palpador deberaestar situado, respectoal puntoamedir, aunadistanciasuperior
aestevalor cuando sellameal ciclo.

F5.5 Defined avancecone queserealizarael movimientodepal pacion. Seprogramara
en mm/minuto o en pulgadas/minuto.
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Funcionamientobasico:
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1.- Movimiento de aproximacion
Desplazamiento del pal pador enavancerapido (G00) desdeel puntodellamadaal ciclo
hastael primer punto de aproximacion, situado aunadistancia(B) delaprimeracara
apalpar.
El movimiento de aproximacion serealizaen dosfases:
1° Desplazamiento en el plano principal detrabajo.
2° Desplazamiento segun el g elongitudinal.

2.- Movimientodepalpacion
Desplazamiento del pal pador segun el gje abscisas con €l avance indicado (F), hasta
recibir lasefial del palpador.
La maxima distancia a recorrer en el movimiento de palpacion es 2B, s una vez
recorridadichadistanciael CNC norecibelasefia del palpador, sevisualizarael codigo
deerror correspondiente deteniéndose el movimiento delosegjes.

3.- Movimientoderetroceso
Desplazamiento del pal pador en avance rapido (G00) desde el punto en queserealizd
lapal pacion hastael primer punto de aproximacion.
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4.- Segundo movimiento de aproximacion

Desplazamiento del palpador en avance répido (G00) desde € primer punto de
aproximacion a segundo.

Este movimiento de aproximacion serealizaen dosfases:
1° Desplazamiento segun el gje de ordenadas.
2° Desplazamiento segun €l gje de abscisas.

5.- Segundo movimiento de pal pacion

Desplazamiento del pal pador segun el gjeordenadascon el avanceindicado (F), hasta
recibir lasefial del palpador.

La maxima distancia a recorrer en el movimiento de palpacion es 2B, si una vez
recorridadichadistanciael CNC norecibelaseial del palpador, sevisuaizarael codigo
deerror correspondiente deteniéndose e movimiento delosgjes.

6.- Movimientoderetroceso

Desplazamiento del pal pador en avancerapido (G00) desde el punto en queserealizo
lasegunda pal pacion hastael punto que sellamé al ciclo.

El movimiento deretroceso serealizaen tresfases.
1° Desplazamiento seguin el e de pal pacion a segundo punto de aproximacion.

2° Desplazamiento segun el gjelongitudinal hastalacotacorrespondienteadicho gje
del punto dellamadaal ciclo.

3° Desplazamiento en el plano principal detrabajo hastael punto dellamadaal ciclo.
Unavezfinalizadoel ciclo, el CNCdevolveralosval oresreal esobtenidostraslamedicion,
enlossiguientesparametrosaritmeéticosgenerales.

P296 Cotareal delaesquinasegun €l g e deabscisas.

P297 Cotareal delaesguinasegun e g ede ordenadas.

P298 Error detectadosegun €l g edeabscisas. Diferenciaentrelacotarea dela
esquinay lacotateoricaprogramada.

P299 Error detectadosegun el ggedeordenadas. Diferenciaentrelacotareal de
laesquinay lacotateoricaprogramada.
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12.7 CICLO FIJO DE MEDIDA DE ESQUINA INTERIOR

Seutilizaraun pal pador situado en el cabezal portaherramientas, quedebeestar previamente
calibrado mediantelosciclosfijos:

Ciclofijo decalibrado de herramientaen longitud.
Ciclofijo de calibrado de palpador.

El formato de programacion de esteciclo es:

(PROBE 5, X, Y, Z, B, F)

X+5.5 Cotateorica, segun el ge X, delaesquina que se desea medir.

Y+5.5 Cotateorica, segun el geY, delaesquinaque se deseamedir.

Z+55 Cotateorica, segun el ge Z, delaesquinaque se deseamedir.

El pal pador debera situarse dentro de lacajeraantesdellamar a ciclo.

B5.5

—

@
N

NP1210

Defineladistanciadeseguridad. Sedeberaprogramar conval or positivoy superior
ao.

El pal pador deberaestar situado, respectoal puntoamedir, aunadistanciasuperior
aestevalor cuando sellameal ciclo.

F5.5 Defineel avanceconel queserealizarael movimientodepal pacion. Seprogramara
en mm/minuto o en pul gadas/minuto.
Péagina Capitulo: 12 Seccion:
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Funcionamientobasico:
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Movimiento de aproximacion

Desplazamientodel pal pador enavancerapido (G00) desded puntodellamadaal ciclo
hasta el punto de aproximacion, situado aunadistancia (B) delas dos caras apalpar.

El movimiento de aproximacion serealizaen dosfases:
1° Desplazamiento en el plano principal detrabajo.

2° Desplazamiento segun el gelongitudinal.

M ovimiento depal pacion

Desplazamiento del palpador segun el eje abscisas con €l avanceindicado (F), hasta
recibir lasefial del palpador.

La maxima distancia a recorrer en el movimiento de palpacion es 2B, si una vez
recorridadichadistanciael CNC norecibelaseial del palpador, sevisuaizarael codigo
deerror correspondiente deteniéndose e movimiento delosgjes.
Movimientoderetroceso

Desplazamiento del pal pador en avance rapido (G00) desde el punto en queserealizo
lapal pacion hastael punto de aproximacion.

Segundo movimiento de pal pacion

Desplazamiento del pal pador segun el gjeordenadascon el avanceindicado (F), hasta
recibir lasefial del palpador.

La maxima distancia a recorrer en el movimiento de palpacion es 2B, si una vez
recorridadichadistanciael CNC norecibelaserial del palpador, sevisuaizarael codigo
deerror correspondiente deteniéndose € movimiento delosegjes.
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5.- Movimientoderetroceso

Desplazamiento del pal pador en avance rdpido (G00) desde el punto en queserealizd
lasegunda pal pacion hastael punto que sellamé a ciclo.

El movimiento deretroceso serealizaen tresfases:
1° Desplazamiento segun €l gje de palpacion a punto de aproximaci on.

2° Desplazamiento segun el gjelongitudinal hastalacotacorrespondienteadicho gje
del punto dellamadaal ciclo.

3° Desplazamiento en el plano principal detrabajo hastael punto dellamadaal ciclo.
Unavezfinalizadoel ciclo,el CNCdevolveralosval oresreal esobtenidostraslamedicion,
enlossiguientesparametrosaritméticosgenerales:

P296 Cotareal delaesguinasegun el g edeabscisas.

P297 Cotareal delaesguinasegun el g ede ordenadas.

P298 Error detectadosegun el g edeabscisas. Diferenciaentrelacotareal dela
esguinay lacotateoricaprogramada.

P299 Error detectadosegun el ggedeordenadas. Diferenciaentrelacotareal de
laesquinay lacotateorica programada.
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12.8 CICLO FIJO DE MEDIDA DE ANGULO

Seutilizaraun pal pador situado en el cabezal portaherramientas, quedebeestar previamente

calibrado mediantelosciclosfijos:

Ciclofijo decalibrado de herramientaen longitud.
Ciclofijo de calibrado de palpador.

El formato de programacion de esteciclo es:

(PROBE 6, X, Y, Z, B, F)

X+5.5 Cotatedrica, segun el ge X, del vértice del angulo que se deseamedir.
Y+5.5 Cotateorica, segunel geY, del vértice del angulo que se deseamedir.

Z+5.5 Cotatedrica, segun el geZ, del vértice del angulo que se desea medir.

B5.5 Defineladistanciadeseguridad. Sedeberaprogramar convalor positivoy superior

ao0.

El palpador debera estar situado, respecto al punto programado, a una distancia

superior a2 veces este valor, cuando sellameal ciclo.

F5.5 Defined avancecone queserealizarael movimientodepal pacion. Seprogramara

en mm/minuto o en pulgadas/minuto.
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Funcionamientobasico:

2B

MP1212

1.- Movimiento de aproximacion
Desplazamiento del pal pador enavancerapido (G00) desdeel puntodellamadaal ciclo
hasta el primer punto de aproximacion, situado a una distancia (B) del vértice
programado y a(2B) delacaraapalpar.
El movimiento de aproximacion serealizaen dosfases:
1° Desplazamiento en el plano principal detrabajo.
2° Desplazamiento segun el g elongitudinal.

2.- Movimientodepalpacion
Desplazamiento del pal pador segun €l jeordenadascon el avanceindicado (F), hasta
recibir lasefial del palpador.
La maxima distancia a recorrer en el movimiento de palpacion es 3B, s una vez
recorridadichadistanciael CNC norecibelasefia del palpador, sevisualizarael codigo
deerror correspondiente deteniéndose el movimiento delosegjes.

3.- Movimientoderetroceso
Desplazamiento del pal pador en avance rapido (G00) desde el punto en queserealizd
lapal pacion hastael primer punto de aproximacion.

4.- Segundo movimiento de aproximacion
Desplazamiento del palpador en avance rapido (GOO) desde € primer punto de
aproximacion al segundo. Se encuentraaunadistancia(B) del primero.
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Segundo movimiento de pal pacion

Desplazamiento del pal pador segun el /e ordenadascon el avanceindicado (F), hasta
recibir lasefial del palpador.

La méxima distancia a recorrer en € movimiento de palpacion es 4B, si una vez
recorridadichadistanciael CNC norecibelasefia del pal pador, sevisualizarael codigo
deerror correspondiente deteniéndose e movimiento delosejes.

M ovimientoderetroceso

Desplazamiento del pal pador en avance rapido (G00) desde el punto en queserealizo
lasegunda pal pacion hastael punto que sellamé al ciclo.

El movimiento deretroceso serealizaen tresfases.
1° Desplazamiento segun el g e de ordenadas al segundo punto de aproximacion.

2° Desplazamiento segun el gjelongitudinal hastalacotacorrespondienteadichoge
del punto dellamadaal ciclo.

3° Desplazamiento en el plano principal detrabajo hastael punto dellamadaal ciclo.

Unavezfinalizado €l ciclo, el CNC devolverad valor real obtenidotraslamedicionen €l
siguienteparametroaritméticogeneral:

P295 Angulodeinclinacion quetienelapiezarespecto a g e de abscisas.

Este ciclo permite medir angul os comprendidos entre £45°.

Si el anguloamedir es > 45° el CNC visualizarael error correspondiente.

Si el angulo amedir es < -45°, e palpador colisionaracon lapieza.
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129 CICLO FIJO DE MEDIDA DE ESQUINA EXTERIOR Y ANGULO
Seutilizaraun pal pador situado en el cabezal portaherramientas, quedebeestar previamente
calibrado mediantelosciclosfijos:

Ciclofijo decalibrado de herramientaen longitud.
Ciclofijo de calibrado de palpador.

El formato de programacion de esteciclo es:

(PROBE 7, X,Y, Z,B, F)

X+5.5 Cotateorica, segun el ge X, delaesquina que se desea medir.
Y+5.5 Cotateorica, segun el geY, delaesquinaque se deseamedir.
Z+55 Cotateorica, segun el ge Z, delaesquinaque se deseamedir.

Dependiendo la esquina de la pieza que se desee medir, €l palpador debera situarseen la
zonarayada (ver figura) correspondiente antesdellamar a ciclo.

_

7

MP1213

B5.5 Defineladistanciadeseguridad. Sedeberaprogramar convalor positivoy superior
ao.

El palpador debera estar situado, respecto al punto programado, a una distancia
superior a2 veces este valor, cuando sellamea ciclo.

F5.5 Defineel avanceconel queserealizarael movimientodepal pacion. Seprogramara
en mm/minuto o en pul gadas/minuto.
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Funcionamientobasico:
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A

Movimiento de aproximacion

Desplazamientodel pal pador enavancerapido (G00) desded puntodellamadaal ciclo
hastael primer punto de aproximacion, situado aunadistancia(2B) delaprimeracara
apalpar.

El movimiento de aproximacion serealizaen dosfases:

1° Desplazamiento en el plano principal detrabajo.

2° Desplazamiento segun el gelongitudinal.

Movimiento depal pacion

Desplazamiento del palpador segun el eje abscisas con €l avanceindicado (F), hasta
recibir lasefial del palpador.

La maxima distancia a recorrer en el movimiento de palpacion es 3B, Si una vez
recorridadichadistanciael CNC norecibelaseial del palpador, sevisuaizarael codigo
deerror correspondiente deteniéndose e movimiento delosgjes.

M ovimientoderetroceso

Desplazamiento del pal pador en avance rapido (G00) desde el punto en queserealizo
lapal pacion hastael primer punto de aproximacion.
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4.-

Segundo movimiento de aproximacion

Desplazamiento del palpador en avance rgpido (GOO) desde € primer punto de
aproximacion al segundo, situado aunadistancia (2B) delasegundacaraapalpar.

Este movimiento de aproximacion serealizaen dosfases:
1° Desplazamiento segun el gje de ordenadas.

2° Desplazamiento segun el ge de abscisas.

Segundo movimiento de pal pacion

Desplazamiento del pal pador segun €l g eordenadascon el avanceindicado (F), hasta
recibir lasefial del palpador.

La maxima distancia a recorrer en el movimiento de palpacion es 3B, s una vez
recorridadichadistanciael CNC norecibelasefia del palpador, sevisualizarael codigo
deerror correspondiente deteniéndose el movimiento delosegjes.
Movimientoderetroceso

Desplazamiento del pal pador en avance rapido (G00) desde el punto en queserealizd
lapal pacion hastael segundo punto de aproximacion.

Tercer movimiento deaproximacion

Desplazamiento del palpador en avance rgpido (GOO) desde el segundo punto de
aproximacion al tercero. Se encuentraaunadistancia (B) del anterior.

Tercer movimiento de pal pacion

Desplazamiento del pal pador segun €l jeordenadascon el avanceindicado (F), hasta
recibir lasefial del palpador.

La maxima distancia a recorrer en el movimiento de palpacion es 4B, s una vez
recorridadichadistanciael CNC norecibelasefia del palpador, sevisualizarael codigo
deerror correspondiente deteniéndose el movimiento delosegjes.
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9.- Movimientoderetroceso

Desplazamiento del pal pador en avance rdpido (G00) desde el punto en que serealizé
latercerapalpacién hastael punto que sellamé al ciclo.

El movimiento deretroceso serealizaen tresfases:

1° Desplazamiento segun €l gje de pal pacion al tercer punto de aproximacion.

2° Desplazamiento segun el gjelongitudinal hastalacotacorrespondienteadicho gje
del punto dellamadaal ciclo.

3° Desplazamiento en el plano principal detrabajo hastael punto dellamadaal ciclo.

Unavezfinalizadod ciclo, el CNCdevolveralosval oresrea esobtenidostraslamedicion,
enlossiguientesparametrosaritmeéticosgenerales.

P295
P296
P297
P298

P299

Angulo deinclinacion quetienelapiezarespecto a ge de abscisas.
Cotareal delaesquina segun €l g e de abscisas.
Cotareal delaesquina segun el g ede ordenadas.

Error detectado segun el gjedeabscisas. Diferenciaentrelacotareal dela
esquinay lacotateoricaprogramada.

Error detectado segun €l g edeordenadas. Diferenciaentrelacotareal de
laesquinay lacotateoricaprogramada.

Este ciclo permite medir angul os comprendidos entre £45°.

Si el anguloamedires > 45° el CNC visualizarael error correspondiente.

Si el anguloamedir es < -45°, @ papador colisionaracon lapieza.
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1210 CICLO FI1JO DE MEDIDA DE AGUJERO

Seutilizaraun pal pador situado en el cabezal portaherramientas, quedebeestar previamente
calibrado mediantelosciclosfijos:

Ciclofijo decalibrado de herramientaen longitud.
Ciclofijo de calibrado de palpador.

El formato de programacion de esteciclo es:

(PROBE 8,X,Y,Z,B,J,E,C,H,F)

Cotateorica, segun el e X, del centro del agujero.

Cotateorica, segun el e, del centro del agujero.

Cotatedrica, segun €l gje Z, del centro del agujero.

Defineladistanciadeseguridad. Sedeberaprogramar convalor positivoy superior
ao.

J5.5 Defineel diametro tedrico del agujero. Se deberaprogramar convalor positivoy
superior a0.
Este ciclo permite realizar medicion de agujeros con diametros no superiores a
(HB).

E5.5 Defineladistanciaque retrocede el palpador traslapalpacioninicial. Se debera
programar con valor positivo y superior a0.

C Indicaddnde debefinalizar el ciclo de palpacion.
0= Volveraa mismo punto en que serealizo lallamadaal ciclo.
1= Elciclofinalizarden el centro real del agujero.
Si no seprograma, €l ciclo fijo tomarael valor CO.

H5.5 Define el avance con e que serealizara el movimiento de palpacion inicial. Se
programaraen mm/minuto o en pulgadas/minuto.

F5.5 Defineel avanceconel queserealizarael movimientodepal pacion. Seprogramara
en mm/minuto o en pul gadas/minuto.
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Funcionamientobasico:
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1.- Movimientode aproximacion

Desplazamientodel pal pador enavancerapido (G00) desded puntodellamadaal ciclo
hastael centro del agujero.

El movimiento de aproximacion serealizaen dosfases:

1° Desplazamiento en el plano principal detrabajo.
2° Desplazamiento segun el gelongitudinal.
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2.- Movimiento de pal pacién.
Este movimiento se compone de:
* Desplazamiento del palpador segln €l gje ordenadas con el avanceindicado (H),
hastarecibir lasefial del palpador.
Lamaximadistanciaarecorrer en el movimiento de pal pacion es"B+(J/2), si una
vez recorridadichadistanciael CNC norecibelasefial del pal pador, sevisualizara
el cddigo de error correspondiente deteniéndose el movimiento delosegjes.
* Retroceso del palpador en avance répido (G00) ladistanciaindicadaen (E).
*  Desplazamiento del palpador segiin el gje ordenadas con el avance indicado (F),
hastarecibir lasefial del palpador.
3.- Movimientoderetroceso
Desplazamiento del pal pador en avance rapido (G00) desde el punto en queserealizd
lapal pacion hastael centro tedrico del agujero.
4.- Segundo movimiento de pal pacion.
Esandlogo a anterior.
5.- Movimientoderetroceso
Desplazamiento del pal pador en avance rapido (G00) desde el punto en queserealizd
lapalpacion hastael centro real (calculado) del agujero segun el gje de ordenadas.
6.- Tercer movimiento de pal pacion.
Esandlogo alosanteriores.
7.- Movimientoderetroceso
Desplazamiento del pal pador en avance rapido (G00) desde el punto en queserealizd
lapal pacion hastael centro tedrico del agujero.
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8.- Cuarto movimiento de pal pacion.

Esandogo alosanteriores.

9.- Movimientoderetroceso

Este movimiento se componede:

* Desplazamiento del palpador en avance rgpido (GOO) desde €l punto en que se
realizé lapal pacion hastael centro real (calculado) del agujero.

* En caso de programarse (CO) se realiza un desplazamiento del pal pador hasta el
punto que sellamo al ciclo.

1° Desplazamiento segun el gjelongitudinal hastalacotacorrespondienteadicho

gjedel punto dellamadaal ciclo.

2° Desplazamientoenel plano principal detrabajohastael puntodellamadaal ciclo.

Unavezfinalizadoedl ciclo, el CNCdevolveralosval oresreal esobtenidostraslamedicion,
enlossiguientesparametrosaritméticosgenerales:

P294
P295

P296
P297
P298

P299

Diametro del agujero.

Error dediametro del agujero. Diferenciaentreel diametroreal y el
programado.

Cotareal del centro segun el gede abscisas.
Cotareal del centro segun € g edeordenadas.

Error detectado segun €l g e de abscisas. Diferenciaentrelacotareal del
centroy lacotatedricaprogramada.

Error detectadosegun el g edeor denadas. Diferenciaentrelacotareal del
centroy lacotatedricaprogramada.
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1211 CICLO FIJO DE MEDIDA DE MOYU

Seutilizaraun pal pador situado en el cabezal portaherramientas, quedebeestar previamente
calibrado mediantelosciclosfijos:

Ciclofijo decalibrado de herramientaen longitud.
Ciclofijo de calibrado de palpador.

El formato de programacion de esteciclo es:

(PROBE 9, X,Y,Z,B,J,E,C,H,F)

Cotatedrica, segun el ge X, del centro del moyau.

Cotatedrica, segun el geY, del centro del moyau.

Cotatedrica, segun el gje Z, del centro del moyu.

Defineladistanciadeseguridad. Sedeberaprogramar convalor positivoy superior
ao.

J5.5 Definee diametro tedrico del moyu. Se debera programar con valor positivo 'y
superior a0.
Esteciclopermiterealizar mediciondemoyuscondiametrosnosuperioresa(HB).

E5.5 Defineladistanciaque retrocede el palpador traslapalpacioninicial. Se debera
programar con valor positivo y superior a0.

C Indicadénde debefinalizar el ciclo de palpacion.
0= Volveraa mismo punto en que serealizo lallamadaal ciclo.
1= Elciclofinalizaraposicionandoseel pal pador sobreel centrodel moyu, auna

distancia(B) delacotatedricaprogramada.

Si no seprograma, €l ciclo fijo tomarael valor CO.

H5.5 Defineel avance con e que serealizara el movimiento de palpacion inicial. Se
programaraen mm/minuto o en pulgadas/minuto.

F5.5 Defineel avanceconel queserealizarael movimientodepal pacion. Seprogramara
en mm/minuto o en pul gadas/minuto.
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Funcionamientobasico:
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Posicionamiento sobre el centro del moyu

Desplazamientodel pal pador enavancerapido (G00) desded puntodellamadaal ciclo
hastael centro del moyu.

El movimiento de aproximacion serealizaen dosfases:

1° Desplazamiento en el plano principal detrabajo.

2° Desplazamiento segun el glelongitudinal, hastaunadistancia(B) delasuperficie
programada.

Movimiento al primer punto de aproximacion

Este desplazamiento del pal pador que se realiza en avance rgpido (G00) se compone
de:

1° Desplazamiento segun el g e de ordenadas.
2° Desplazamiento del gjelongitudinal ladistancia(2B).

Capitulo: 12 Seccion: Pagina
TRABAJOCONPALPADOR MEDIDADEMOYU 33




3.- Movimiento de pal pacién.
Este movimiento se compone de:

* Desplazamiento del palpador segln €l gje ordenadas con el avanceindicado (H),
hastarecibir lasefial del palpador.

Lamaximadistanciaarecorrer en el movimiento de pal pacion es"B+(J/2), si una
vez recorridadichadistanciael CNC norecibelasefial del pal pador, sevisualizara
el cddigo de error correspondiente deteniéndose el movimiento delosegjes.
* Retroceso del palpador en avance rgpido (G00) lacantidad indicadaen (E).
*  Desplazamiento del palpador segiin el gje ordenadas con el avance indicado (F),
hastarecibir lasefial del palpador.
4.- Movimiento al segundo punto de aproximacion

Este desplazamiento del pal pador que se realiza en avance rgpido (G00) se compone
de:

* Retroceso hastael primer punto de aproximacion.
*  Desplazamiento aunadistancia (B) por encimadel moyu, hastael segundo punto
deaproximacion.
5.- Segundo movimiento de pal pacion.

Esanalogo al primer movimiento de pal pacion.

6.- Movimientoa tercer punto de aproximacion

Esandlogo a anterior.

7.- Tercer movimiento de pal pacion.

Esandlogo alosanteriores.

8.- Movimientoa cuarto punto de aproximacion

Esandlogo alosanteriores.

9.- Cuarto movimiento de pal pacion.

Esandlogo alosanteriores.
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10.-Movimientoderetroceso

Este movimiento se componede:

*

*

Retroceso hasta el cuarto punto de aproximacion.

Desplazamiento del palpador en avance rgpido (G00) y a una distancia (B) por
encimadel moyU, hastael centro real (calculado) del moyd.

En caso de programarse (CO) se realiza un desplazamiento del palpador hasta el
punto que sellamo al ciclo.

1° Desplazamiento segun el jelongitudinal hastalacotacorrespondiente adicho
gjedel punto dellamadaal ciclo.

2° Desplazamientoenel plano principal detrabajohastael puntodellamadaal ciclo.

Unavezfinalizadoed ciclo, el CNCdevolveralosval oresreal esobtenidostraslamedicion,
enlossiguientesparametrosaritméticosgenerales:

P294
P295

P296
P297
P298

P299

Diametro del moyu.

Error de didmetro del moyud. Diferencia entre el didmetro real y €
programado.

Cotareal del centro segun el g ede abscisas.
Cotareal del centro segun € g edeordenadas.

Error detectado segun €l g e de abscisas. Diferenciaentrelacotareal del
centroy lacotatedricaprogramada.

Error detectadosegun el g edeor denadas. Diferenciaentrelacotareal del
centroy lacotatedricaprogramada.
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13 PROGRAMACION EN LENGUAJE DE ALTO
NIVEL

El CNC FAGOR 8050 disponedeunaseriedevariablesinternasque pueden ser accedidas
desde €l programa de usuario, desde el programadel PLC o bien viaDNC.

El acceso aestas variables desde el programade usuario se realiza con comandos de alto
nivel.

Cada una de las variables del sistema, sobre las que se tiene acceso, sera referenciada
mediante su neménico, y se diferenciaran, segun su utilizacion, en variables de lecturay
variablesdelectura-escritura.

13.1 DESCRIPCION LEXICA

Todas|aspalabras que constituyen el lenguaje en ato nivel del control numérico deberan
escribirseenletrasmayscul as, aexcepcion del ostextosasociados, que sepodran escribir
con letras mayusculasy minuscul as.

L os elementos que se disponen pararealizar la programacion en alto nivel son:
- Palabrasreservadas.

- Constantesnumeéricas.
- Simbol os.
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PALABRAS RESERVADAS

El conjuntodepalabrasqueel CNC utilizaenlaprogramaciondealto nivel paradenominar
lasvariablesdel sistema, losoperadores, |as sentenciasde control, etc, sonlassiguientes:

ABS
BCD
CALL
CSS
DATE
DNCCSS
DNCSL
EFHOLD
EXP
FEED
FUP
GE

IB

KEY
LE
MCALL
MPG
NE
oDW

P
PLCC
PLCI
PLCS
POS(X-C)
PRGFRO
RET
SCALE
SQRT
SZONE
TAN
TLFR
TOL
WKEY
XOR

ACOS
BIN
CLOCK
CUTA
DEFLEX
DNCERR
DNCSSO
ELSE

FIRST
FZLO(X-C)
GOTO

IF
KEYSRC
LOG
MDOFF
MPLC
NOSEA
OPEN
PAGE
PLCCSS
PLCM
PLCSL
POSS
PRGN
ROTPF
SCALE(X-C)
SREAL
SZUP(X-C)
TIME
TMZP
TooL
WRITE

AND
BLKN
CNCFRO
CYTIME
DEFLEY
DNCF
DSBLK

EQ

FIX
FZONE
GS
INPUT

LONGAX
MIRROR
MPS
NOSEW
OPMODE
PARTC
PLCERR
PLCMSG
PLCSSO
PPOS(X-C)
PROBE
ROTPS
SIN

SO

TIMER
TMZT
TOR

ARG
CNCERR

DEFLEZ
DNCFPR
DSTOP
ERROR

FLWE(X-C)
FZUP(X-C)
GT

LT
MOD
MS
NOT
OR
PCALL
PLCF
PLCO
PLCT
PRGCSS
PRGS
ROUND

SUB

TLFD
TOD

ASN
CNCSSO

DFHOLD
DNCFRO
Dw
ESBLK

FPREV

MP(X-C)
MSG
NXTOD
ORG(X-C)
Pl
PLCFPR
PLCOF(X-C)
PORGF
PRGF
PRGSL
RPT
SLIMIT
SYSTEM

TLFF
TOK

ATAN
COS

DIST(X-C)
DNCS

ESTOP

FRO

MPAS

NXTOOL
ORGROT
PLANE
PLCFRO
PLCR
PORGS
PRGFPR
PRGSSO

SPEED
SZLO(X-C)

TLFN
TOI

Las palabras acabadas en (X-C) indican un conjunto de 9 elementos formados por la
correspondiente raiz seguidade X,Y,Z,U,V,W,A,ByC.

ORG(X-C)—> ORGX,ORGY,0ORGZ,ORGU, ORGV, ORGW, ORGA, ORGB, ORGC

También son palabras reservadas cada unade las | etras del afabeto A-Z, yaque pueden
formar un palabradel lenguaje de ato nivel cuando van solas.
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13.1.2 CONSTANTES NUMERICAS

L oshloquesprogramadosen|enguajedealto nivel permiten nimerosen formato decimal
gueno sobrepasene formato+6.5, y nimerosenformato hexadecimal, en cuyo caso deben
ir precedidos por e simbolo $, con un maximo de 8 digitos.

La asignacién a una variable de una constante superior a formato +6.5, se redlizara
mediante parametros aritméticos, mediante expresiones aritméticas, o bien mediante
constantesexpresadas en formato hexadecimal.

Ejemplo: Si sedeseaasignar alavariable“ TIMER” el valor 100000000 se podrarealizar
deunadelassiguientesformas:

(TIMER = $5F5E100)
(TIMER = 10000 * 10000)
(P100 = 10000* 10000)
(TIMER = P100)

Trabgjando el control en sistema métrico (mm) la resolucion es de décima de micra,
programandose | as cifras en formato 5.4 (positivo o negativo, con 5 digitos enterosy 4
decimales),y s e control trabajaen pulgadas| aresol ucion esdecienmilésimade pulgada,
programandose | as cifras en formato +4.5 (positivo o negativo, con 4 digitosenterosy 5
decimales).

Conobjeto dequeresulte mascomodo parael programador estecontrol admitesiempree

formato +5.5 (positivo o negativo, con 5 digitos enteros y 5 decimales), gustando
convenientemente cadanumero alas unidades detrabajo en e momento de ser utilizado.

13.1.3 SIMBOLOS

Lossimbolos utilizados dentro del lenguaje de ato nivel son:

(V=71
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13.2 VARIABLES

Lasvariablesinternasdel CNC quepueden ser accedidaspor el lenguajedealtonivel estan
agrupadas en tablasy pueden ser de lectura o delecturay escritura.

Existe un grupo de nemonicos para representar los diversos campos de las tablas de
variables. Deestemodo, s sedeseaacceder aunelementodeunadeestastablas, seindicara
el campo delatabladeseadapor medio del nemoni co correspondiente (por iemplo TOR),
y acontinuacion, el elemento deseado (TOR 3).

Lasvariables que dispone el CNC 8050 pueden clasificarse delasiguiente forma:

- Pardmetros o variables de proposito general
- Variablesasociadasalasherramientas

- Variablesasociadasalostraslados de origen
- Variablesasociadasalos parametros maquina
- Variablesasociadas alas zonas detrabajo

- Variablesasociadasalosavances

- Variablesasociadasalas cotas

- Variablesasociadasal cabezal

- Variablesasociadasal automata

- Variablesasociadasalosparametroslocales
- Otrasvariables

Lasvariables que acceden avaloresrealesdel CNC detienen la preparacion de bloquesy
el CNC esperaaquedicho comando se gjecute paracomenzar nuevamentelapreparacion
debloques.
Por ello, sedebetener laprecaucional utilizar éstetipodevariables, yaques seintercalan
entrebl oquesdemecanizado quetrabajen con compensaci 6n sepueden obtener perfilesno
deseados.

Ejemplo:

Se gjecutan | os siguientes blogques de programa en un tramo con compensacion G41.

N10 X50 Y80
N15 (P100=POSX); Asignaa parametro P100 el valor delacotareal en X.
N20 X50 Y50
N30 X80 Y50
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El blogue N 15 detienelapreparaci on debloquespor |o quelagjecucion del bloque N10

finalizarden el punto A.

YA

80

50

N30

MPO70A

Unavez finalizadalaejecucion del bloque N15, el CNC continuarala preparacion de
bloques a partir del bloque N20.

Como el préximo punto correspondiente alatrayectoriacompensadaesel punto“B”,
el CNC desplazaralaherramientahastadicho punto, gjecutando latrayectoria“A-B”.

YA

80

50+

: > X

MP070B

Como se puede observar latrayectoriaresultante no esladeseada, por |0 que se aconsgja
evitar lautilizacion de este tipo de variables en tramos que trabajen con compensacion.
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13.21 PARAMETROS O VARIABLES DE PROPOSI TO GENERAL

El CNC FAGOR 8050 dispone de dos tipos de variables de proposito general, los
parametroslocales PO-P25 y |os pardmetros gl obal es P100-P299.

El programador podra utilizar variables de propésito general a editar sus propios pro-
gramas. Méstardey durantelagjecucién, el CNC sustituiraestasvariablespor losvalores
gue en ese momento tengan asignados.

Ejemplo:

GPO XP1 Y100 —> G1X-125Y100
(IF (P100 * P101 EQ P102) GOTO N100) —> (IF (2* 5 EQ 12) GOTO N100)

Lautilizaciondeestasvariablesdeproposito general dependeradel tipodeblogueenel que
seprogrameny del canal de gjecucion.

En los bloques programados en codigo 1SO se permite asociar parametros a todos los
campos, G X..CFST D M. El nimerodeetiquetadebl oque sedefiniraconval or numerico.

Si seutilizan parametrosenlosbl oquesprogramadosenlenguajedealtonivel, éstospodran
programarse dentro de cual quier expresion.

L osprogramasque se g ecuten en el canal deusuario podran contener cual quier parametro
global, pero no podran utilizar parametroslocales.

El CNC actualizaralatablade parametrostras elaborar |as operaciones que seindican en
el blogue que se encuentra en preparacion. Esta operacion serealiza siempre antesde la
gjecucion del blogue, por €elo, los valores mostrados en la tabla no tienen porque
corresponder con los del blogque en g ecucion.

Si seabandonael Modo de Ejecucion trasinterrumpir lagjecucion del programa, el CNC
actualizara las tablas de parametros con los valores correspondientes a bloque que se
encontrabaen gjecucion.

Cuando se accede alatablade parametroslocal esy parametrosglobalesel val or asignado
a cada parametro puede estar expresado en notacion decimal (4127.423) o0 en notacion
cientifica(0.23476 E-3).

El CNC FAGOR 8050 dispone de sentencias de ato nivel que permiten definir y utilizar
subrutinas que pueden ser [lamadas desde un programa principal, o desde otra subrutina,
pudiéndoseasu vez |lamar de éstaaunasegunda, delasegundaaunatercera, etc. El CNC
limitaéstasllamadas, permitiéndose hastaun maximo de 15 nivelesdeimbricacion.

Sepermiteasignar 26 parametros|ocal es (PO-P25) aunasubrutina, éstos parametros que
serén desconocidos paralos blogues externos ala subrutina podran ser referenciados por
los bloques que forman lamisma.

El CNC permite asignar parametros |ocales amas de una subrutina, pudiendo existir un
maximo de 6 niveles de imbricacion de parametros locales, dentro de los 15 niveles de
imbricaciondesubrutinas.
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L osparametroslocal esutilizadosen lengugjedealto nivel podran ser definidosutilizando
la forma anteriormente expuesta, o bien utilizando las letras A-Z, exceptuando laN, de
formaque A esigual aP0y Z aP25.

El siguiente gemplo muestraestas 2 formas de definicion:

(IF((PO+P1) * P2/P3 EQP4) GOTON100)
(IF(A+B) *C/D EQE) GOTON100)

Si serealiza unaasignacion aparametro local utilizando su nombre (A en vez de PO, por
gjemplo) y siendo la expresion aritmética una constante numeérica, la sentencia se puede
abreviar delasiguienteforma:

(P0=13.7) ==> (A=13.7) ==> (A13.7)

Sedebetener cuidadoal utilizar paréntesis, yaquenoeslomismoM30que(M30). EI CNC
interpreta(M30) como unasentenciay a ser M otraformade definir el

parametro P12, dicha sentencia se leera como (P12=30), asignando al parametro P12 €l
valor 30.

L ospardmetrosglobal es (P100-P299) pueden ser utilizadosalolargo detodo €l programa
por cualquier blogue, independientemente del nivel deimbricacion en que se encuentre.

L osmecanizadosmuiltiples(G60, G61, G62, G63, G64, G65) y ciclosfijosdemecani zado
(G69, G81, .... G89) utilizan el sexto nivel deimbricacion de pardmetroslocal escuando se
encuentranactivos.

L osciclosfijosdemecanizado utilizan el parametro global P299 parasuscal cul osinternos
y losciclosfijosde palpador utilizan |os parametros global es P294 a P299.
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13.2.2 VARIABLES ASOCIADAS A LAS HERRAMIENTAS

Estas variables estan asociadas alatabla de correctores, tablade herramientas y tablade
almacén de herramientas, por 1o que los valores que se asignaran o se leeran de dichos
campos cumplirénlosformatos establ ecidos paradichastablas.

Tabla Correctores:
R,L,I,K Vienen dados en las unidades activas:

Si G70 en pulgadas. Max. +3937.00787

Si G71 en milimetros. Max. +£99999.9999

Si gerotativo en grados. Max. +99999.9999
TabladeHerramientas:

Numerodecorrector  0...NTOFFSET (maximo 255)

Codigodefamilia Siherramientanormal 0 n <200

Si herramientaespecial 200 <n < 255
Vidanominal 0...65535 minutos u operaciones
Vidareal 0...9999999 centésimas de minuto 0 99999 operaciones

Tabladel almacén deherramientas;

Contenido de cada posicion del amacén
Numero de herramienta 1...NTOOL (maximo 255)
0 Vacia
-1 Anulada

Posicion delaherramientaen e almacén
NuUmero de posicion 1..NPOCKET (méaximo 255)
0 En € cabezal
-1  Noencontrada
-2 Enlaposicion de cambio

Variablesdelectura

TOOL: Devuelve e nimero delaherramientaactiva

(P100=TOOL); Asigna a parametro P100 e numero de la
herramientaactiva.

TOD: Devuelved numero del corrector activo

NXTOOL: Devuelve e nimero de la herramienta siguiente, que se encuentra
seleccionadapero pendientedelagjecucion deM 06 paraser activa.

NXTOD: Devuelveel nUmero del corrector correspondientealaherramienta
siguiente, que se encuentra seleccionada pero pendiente de la
gjecucion de MO6 para ser activa.

TMZPn: Devuelve la posicidn que ocupa la herramienta indicada (n) en el
amacéndeherramientas.
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Variablesdelecturay escritura

TORN:

TOLN:

TOInN:

TOKnN:

TLFDn:

TLFFN:

TLFENnN:

TLFRnN:

TMZTn:

Estavariable permite leer o modificar en latablade correctores el
valor asignado a Radio del corrector indicado (n).

(P110=TOR3); Asigna a pardmetro P110 € vaor R del
Corrector 3.

(TOR3=P111); AsignaalaR de corrector 3 € vaor del
parametro P111.

Estavariable permite leer o modificar en latablade correctores el
valor asignado alalL ongitud del corrector indicado (n).

Estavariable permite leer o modificar en latablade correctores el
valor asignado al desgaste deradio (1) del corrector indicado (n).

Estavariable permite leer o modificar en latablade correctores el
valor asignadoa desgastedelongitud (K) del corrector indicado (n).

Estavariablepermiteleer o modificar enlatabladeherramientasel
numero de corrector delaherramientaindicada(n).

Estavariablepermiteleer o modificar enlatabladeherramientasel
codigo defamiliadelaherramientaindicada(n).

Estavariablepermiteleer o modificar enlatabladeherramientasel
valor asignado como vidanominal delaherramientaindicada(n).

Estavariablepermiteleer o modificar enlatabladeherramientasel
valor quellevadevidareal laherramientaindicada(n).

Esta variable permite leer o modificar en latabla del almacén de
herramientasel contenido delaposicionindicada(n).
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13.2.3 VARIABLES ASOCIADAS A LOS TRASLADOS DE ORIGEN

Estas variables estan asociadas a los traslados de origen, y pueden corresponder a los
valoresdelatablao alos val ores que actual mente se encuentran sel eccionados mediante
lafuncién G92 o mediante una presel eccion realizada en modo manual.

L ostrasladosdeorigen posiblesademéasdel traslado aditivoindicado por el PLC, son G54,
Gb5, G56, G57, G58 y G59.

Losvaloresde cada g e se expresan en las unidades activas.

Si G70 en pulgadas. Max. +3937.00787
Si G71 en milimetros. Max. £99999.9999
Si glerotativo en grados. Max. £99999.9999

Aunqgue existen variablesreferidasacadaegje, el CNC unicamente permitelasreferidasa
los gjes seleccionados en el CNC. Asi, s e CNC controla los gjes X, Y, Z, Uy B,
unicamenteadmiteen el caso de ORG(X-C) lasvariablesORGX, ORGY, ORGZ, ORGU
y ORGB.

Variablesdelectura

ORG(X-C): Devuelve @ vaor que tiene e traslado de origen activo en el ge
seleccionado. No seincluyeenésteval or el traslado aditivoindicado
por el PLC.

(P100 = ORGX) ; Asignaa parametro P100 el valor que tiene el
traslado de origen activo del ge X. Dicho valor ha podido ser
sel eccionado manua mente, mediantelafuncion G92, o mediantela
variable "ORG(X-C)n".

PORGF: Devuelvelacota, respectoal origendecoordenadascartes anas, que
tiene el origen de coordenadas polares seguin el gje de abscisas

PORGS: Devuelvelacota, respectoal origendecoordenadascartesianas, que
tiene el origen de coordenadas polares segun €l g e de ordenadas.

Variablesdelecturay escritura

ORG(X-C)n:  Estavariablepermiteleer o modificar el valor del g e seleccionado
enlatablacorrespondiente al traslados de origen indicado (n).

(P110 = ORGX 55); Asignaal parametroP110€l valor del gjeX en
latablacorrespondiente a traslado de origen G55.

(ORGY 54 =P111) ; Asignaal geY enlatablacorrespondiente al
traslado de origen G54 €l valor del parametro P111.
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PLCOF(X-C): Estavariablepermiteleer omodificar el valor del gje seleccionado
en latabladel traslados de origen aditivo indicado por el PLC.

Si se accede aalgunade las variables PLCOF(X-C) se detienela
pr epar acion debloquesy seesperaaquedicho comando segjecute
paracomenzar nuevamente la preparacion de bloques.
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13.2.4 VARIABLES ASOCIADAS A LOS PARAMETROS MAQUINA

Estas variables asociadas al os pardmetros méaquina son de lectura.

Para conocer € formato de los valores devueltos es conveniente consultar € manual de
instalaciény puestaen marcha.

A los parametros que se definen mediante YES/NO, +/- y ON/OFF corresponden los
valores1/0.

Losvaoresque serefieren acotasy avances se expresan en las unidades activas:

Si G70 en pulgadas. Max. +3937.00787
Si G71 en milimetros. Max. £99999.9999
Si glerotativo en grados. Max. £99999.9999

Variablesdelectura

MPGn:

MP(X-C)n:

M PSn:

MPASh:

MPLCn:

Devuelve @ vaor que se asigné al parametro méquina general
indicado (n).

(P110 = MPG8) ; Asignaal parametro P110 el valor del parametro
maquinageneral P8“INCHES’, s milimetrosP110=0y s pulgadas
P110=1.

Devuelve el valor que se asigno al parametro maguina de los gjes
indicado (n).

(P110=MPY 1) ; Asignaa parametro P110 €l valor del parametro
méquinaPldel geY “DFORMAT”, queindicael formatoempleado
ensuvisualizacion.

Devuelveel valor que se asigné al parametro maguinadel cabezal
indicado (n).

Devuelve el valor que se asigné al parametro maguinadel cabezal
auxiliarindicado (n).

Devuelve e vaor que se asigno a parametro maquina del PLC
indicado (n).
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13.25 VARIABLES ASOCIADAS A LAS ZONAS DE TRABAJO

Estas variables asociadas alas zonas de trabaj o, solamente son de lectura.
Losvaloresdeloslimites vienen dados en las unidades activas:
Si G70 en pulgadas. Méax. +3937.00787
Si G71 en milimetros. Max. +99999.9999
Si gerotativo en grados. Max. +99999.9999
El estado delas zonas de trabajo viene definido por € siguiente cddigo:
0= Deshahilitada
1 = Habilitada como zona de no-entrada
2 = Habilitadacomo zona de no-salida
Variablesdelectura
FZONE: Devuelve el estado delazonadetrabgjo 1.

(P100=FZONE); Asignaal parametro P100 €l estado delazonade
trabgjo 1.

FZLO(X-C):  Devuelve € vaor del limite inferior de la Zona 1 segin € ge
seleccionado (X-C).

FZUP(X-C):  Devuelve e valor del limite superior de la Zona 1 segun €l ge
seleccionado (X-C).
SZONE: Devuelve el estado delazonadetrabgjo 2.

SZLO(X-C):  Devuelve € vaor del limite inferior de la Zona 2 segun € ge
seleccionado (X-C).

SZUP(X-C): Devuelve € valor del limite superior de la Zona 2 segin € ge
seleccionado (X-C).
TZONE: Devuelve el estado delazonadetrabgjo 3.

TZLO(X-C):  Devuelve € valor del limite inferior de la Zona 3 segun € ge
seleccionado (X-C).

TZUP(X-C):  Devuelve € valor del limite superior de la Zona 3 segin € ge
seleccionado (X-C).
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13.2.6 VARIABLES ASOCIADAS A LOS AVANCES

Losvaloresdelos avances se expresan en las unidades activas (en pulgadas/minuto o en

milimetros/minuto).

Losvaloresdel Override del avance vienen dados por nimeros enteros entre 0 y 255.

Variablesdelectura

FREAL:

FEED:

DNCF:

PLCF:

PRGF:

FPREV:

DNCFPR:

PLCFPR:

PRGFPR:

Devuelve e avance rea del CNC. En mm/minuto o pulgadas/
minuto.

(P100 = FREAL) ; Asigna a parametro P100 el avance rea del
CNC.

Devuelve e avance que se encuentra seleccionado en e CNC
mediante lafuncidn G94. En mm/minuto o pul gadas/minuto.

Este avance puede ser indicado por programa, por el PLC o por
DNC, seleccionando el CNC uno deellos, siendo el méasprioritario
el indicadopor DNCy e menosprioritarioel indicadopor programa.

Devuelve e avance, en mm/minuto o pulgadas/minuto, que se
encuentrasel eccionado por DNC. Si tieneel valor Osignificaqueno
seencuentrasel eccionado.

Devuelve e avance, en mm/minuto o pulgadas/minuto, que se
encuentrasel eccionado por PLC. Si tieneel valor Osignificaqueno
seencuentrasel eccionado.

Devuelve e avance, en mm/minuto o pulgadas/minuto, que se
encuentrasel eccionado por programa.

Devuelve e avance que se encuentra seleccionado en e CNC
mediantelafuncion G95. Enmm/revoluci on o pulgadas/revolucion.

Este avance puede ser indicado por programa, por el PLC o por
DNC, seleccionando el CNC uno deellos, siendo el méasprioritario
el indicadopor DNCy e menosprioritarioel indicado por programa.

Devuelveel avance, en mm/revol ucion o pulgadas/revol ucion, que
seencuentrasel eccionado por DNC. Si tieneel valor Osignificaque
Nno se encuentra sel eccionado.

Devuelveel avance, en mm/revolucion o pulgadas/revol ucion, que
seencuentraseleccionado por PLC. Si tieneel valor Osignificaque
No se encuentra sel eccionado.

Devuelveel avance, en mm/revolucion o pulgadas/revol ucion, que
se encuentrasel eccionado por programa.
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FRO:

DNCFRO:

PLCFRO:

CNCFRO:

Devuelvee Override (%) del avancequeseencuentrasel eccionado
en el CNC. Vendra dado por un nimero entero entre 0 y
“MAXFOVR” (méximo 255).

Este porcentaje del avance puede ser indicado por programa, por el
PLC, por DNC o desdeel panel frontal, seleccionando el CNC uno
de ellos, siendo el orden de prioridad (de mayor a menor): por
programa, por DNC, por PLC'y desde el conmutador.

Devuelve € porcentaje del avance que se encuentra seleccionado
por DNC. Si tiened va or 0significagueno seencuentrasel eccionado.

Devuelve € porcentaje del avance que se encuentra seleccionado
por PLC. Si tiened va or 0significaqueno seencuentrasel eccionado.

Devuelve €l porcentaje del avance que se encuentra seleccionado
desde el conmutador.

Variablesdelecturay escritura

PRGFRO:

Estavariable permiteleer o modificar e porcentajedel avance que
se encuentra seleccionado por programa. Vendra dado por un
numero entero entre 0y “MAXFOVR” (maximo 255). Si tiene el
valor 0 significa que no se encuentra sel eccionado.

(P110 = PRGFRO) ; Asigna a parametro P110 el porcentaje del
avance que se encuentra seleccionado por programa.

(PRGFRO=P111) ; Asignaal porcentajedel avance seleccionado
por programael valor del parametro P111.
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13.2.7 VARIABLES ASOCIADAS A LAS COTAS

Losvaoresdelas cotas de cada g e se expresan en |as unidades activas:

Si G70 en pulgadas. Max. +3937.00787
Si G71 en milimetros. Méx. £99999.9999
Si gerotativo en grados. Max. +99999.9999

Variablesdelectura
PPOS(X-C):

POS(X-C):
TPOS(X-C):

FLWE(X-C):

DEFLEX:
DEFLEY:
DEFLEZ:

Devuelvelacotatedricaprogramadadel ge seleccionado.

(P100 = PPOSX) ; Asigna a parametro P100 la cota teorica
programadadel ge X.

Devuelvelacotareal, referidaa ceromaquina, del ejesel eccionado.

Devuelvelacotatedrica(cotareal + error de seguimiento), referida
al cero maguina,del gje seleccionado.

Devuelveel error de seguimiento del g e seleccionado.

Devuelven ladeflexion quedispone, en esemomento, lasonda SP2
de Renishaw en cadauno delosges X, Y, Z.

Si seaccedeaalgunadelasvariablesPOS(X-C), TPOS(X-C), FLWE(X-C), DEFLEX,
DEFLEY o DEFLEZ, sedetienelapreparacion debloguesy se esperaaquedicho
comando se gjecute paracomenzar nuevamente la preparacion de bloques.

Variablesdelecturay escritura

DI ST (X-C):

Estasvariablespermitenleer omodificar |adistanciarecorridapor el
gje seleccionado. Estevalor que esacumul ativo esmuy Util cuando
sedesearealizar unaoperacion quedependedel recorridorealizado
por los g es, por ggemplo el engrase delos mismos.

(P110 =DISTX) ; Asignaal parametro P110 ladistanciarecorrida
por e ge X.

(DISTZ = P111) ; Inicidliza la variable que indica la distancia
recorridapor €l e Z con € valor del parametro P111.

Si se accede a aguna de las variables DIST(X-C) se detiene la
pr epar acion debloquesy seesperaaquedicho comando segjecute
paracomenzar nuevamente la preparacion de bloques.
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13.2.8 VARIABLES ASOCIADAS AL CABEZAL

En éstas variables asociadas al cabezal, |os valores de |as velocidades vienen dados en
revoluciones por minutoy losvaloresdel Overridedel cabezal vienen dados por nlmeros

enterosentre 0y 255.

Variablesdelectura

SREAL:

SPEED:

DNCS:

PLCS:

PRGS:

DNCSSO:

PLCSSO:

Devuelvelavelocidad degiroreal del cabezal en revoluciones por
minuto.

(P100 = SREAL) ; Asignaal parametro P100 lavelocidad de giro
real del cabezal.

Si seaccedeaéstavariable sedetienelaprepar acion debloquesy
seesperaaquedicho comando segjecuteparacomenzar nuevamente
lapreparacion de bloques.

Devuelve, en revoluciones por minuto, la velocidad de giro de
cabezal que se encuentra seleccionadaen el CNC.

Estavel ocidad degiro puede ser indicadapor programa, por el PLC
o por DNC, seleccionando e CNC uno de €ellos, siendo el mas
prioritarioel indicadopor DNCy el menosprioritarioel indicado por
programa.

Devuelve la velocidad de giro, en revoluciones por minuto,
seleccionada por DNC. Si tiene el valor 0 significa que no se
encuentrasel eccionado.

Devuelve la velocidad de giro, en revoluciones por minuto,
seleccionada por PLC. Si tiene e valor O significa que no se
encuentrasel eccionado.

Devuelve la velocidad de giro, en revoluciones por minuto,
sel eccionadapor programa.

Devuelved Override (%) delavelocidad degiro de cabezal quese
encuentra seleccionado en e CNC. Vendra dado por un nimero
entero entre 0y “MAXSOVR” (maximo 255).

Este porcentgie de la velocidad de giro del cabezal puede ser
indicado por programa, por el PLC, por DNC o desde €l panel
frontal, seleccionando e CNC uno de €ellos, siendo el orden de
prioridad (de mayor amenor): por programa, por DNC, por PLCy
desde el panel frontal.

Devuelve e porcentgje delavelocidad de giro del cabezal que se
encuentrasel eccionado por DNC. Si tieneel valor Osignificaqueno
se encuentrasel eccionado.

Devuelve €l porcentagje de lavelocidad de giro del cabezal que se
encuentrasel eccionado por PLC. Si tieneel valor 0significagueno
se encuentra sel eccionado.
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CNCSSO:

SLIMIT:

DNCSL:

PLCSL:

PRGSL:

POSS:

RPOSS:

TPOSS:

RTPOSS:

FLWES:

Devuelved porcentgjedelavel ocidad degirodel cabezal queseencuentra
seleccionado desde el panel frontal.

Devuelve, enrevolucionespor minuto, €l valor al queestafijadoel limite
delavelocidad de giro de cabezal en el CNC.

Este limite puede ser indicado por programa, por el PLC o por DNC,
seleccionando el CNC uno deéllos, siendo € masprioritario el indicado
por DNCy el menosprioritario el indicado por programa.

Devuelved limitedelavelocidad degiro decabezal, enrevol ucionespor
minuto, seleccionada por DNC. Si tiene el valor 0 significa que no se
encuentrasel eccionado.

Devuelved limitedelavel ocidad degiro decabezal, enrevolucionespor
minuto, seleccionada por PLC. Si tiene el valor 0 significa que no se
encuentrasel eccionado.

Devuelvee limitedelavel ocidad degiro decabezal, en revolucionespor
minuto, seleccionadapor programa.

Devuelve la posicion real del cabezal. Su valor viene dado entre
+99999.9999°

Devuelvelaposicionreal del cabezal enmddulo360°. Suvalor vienedado
entre0y 360°

Devuelvelaposiciontedricadel cabezal (cotareal + error deseguimiento).
Su valor viene dado entre £99999.9999°

Devuelvelaposicionteoricadel cabezal (cotareal +error deseguimiento)
en modulo 360°. Su valor viene dado entre 0y 360°

Devuelve en grados (méax. £99999.9999) el error de seguimiento del
cabezal.

Si se accede aalgunade las variables POSS, RPOSS, TPOSS, RTPOSS
o FLWES sedetienela preparacion debloquesy se esperaaque dicho
comando se€j ecute paracomenzar nuevamentelapreparaci 0n debloques.

Variablesdelecturay escritura

PRGSSO:

Estavariablepermiteleer omodificar el porcentgjedelavelocidaddegiro
del cabezal queseencuentrasel eccionado por programa. Vendradado por
unnumeroenteroentre0y “MAXSOVR” (maximo 255). Si tieneel valor
0 significa que no se encuentra sel eccionado.

(P110 = PRGSSO) ; Asigna a parametro P110 el porcentge de la
velocidad degirodel cabezal queseencuentrasel eccionado por programa.

(PRGSSO = P111) ; Asigna a porcentaje de la velocidad de giro del
cabezal seleccionado por programael valor del parametro P111.
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13.29 VARIABLES ASOCIADAS AL AUTOMATA

Se deberatener en cuentaque el autdmata dispone de |os siguientes recursos:

Entradas
Sdlidas
Marcas
Registros

(11al256)

(01 a0256)

(M1aM5957)

(R1aR256) de 32 bitscadauno.

Temporizadores (T1aT256) conunacuentadel temporizador en 32 bits.

Contadores

(ClaC256) con unacuentadel contador en 32 bits.

Si seaccede acualquier variable que permiteleer o modificar € estado de un recurso del
PLC (I, O, M, R, T, C), sedetiene la preparacion de bloguesy se espera a que dicho
comando se g ecute paracomenzar nuevamente la preparacion de blogues.

Variablesdelectura

PLCMSG:

Devuelve & nimero del mensaje de autdbmata mas prioritario que se
encuentre activo, coincidiracon el visualizado en pantalla(1..128). Si
no hay ninguno devuelve 0.

(P100=PLCMSG) ; Devuelveel nimero demensajedeautdmatamas
prioritario que seencuentraactivo.

Variablesdelecturay escritura

PLCIn:

PLCOn:

PLCMn:

PLCRn:

PLCTn:

PLCCn:

Estavariable permiteleer o modificar 32 entradas del autOmataapartir
delaindicada(n).

No se podra modificar €l valor de las entradas que utiliza el armario
eléctrico, yaque su valor vieneimpuesto por e mismo. No obstante se
podramodificar el estado del resto delasentradas.

Estavariablepermiteleer omodificar 32 salidasdel automataapartir de
laindicada(n).

(P110=PLCO22); Asignaal parametroP110€l valor delassalidas 022
a053 (32 salidas) del PLC.

(PLCO22=3%F); Asignaalassalidas022a025€l valor 1y alassalidas
026 a 053 €l valor 0.

Bit 3130292827 26252423222120 .. 6543210
o|lo|o|ofo|o|o|o|ofofo|O] ... ojlojo|1f1f1]|2
Salida 53 52 51 50 49 48 47 46 45 44 43 42 ... 28 27 26 25 24 23 22

Estavariablepermiteleer omodificar 32 marcasdel autdbmataapartir de
laindicada(n).

Estavariablepermiteleer omodificar el estadodelos32bitsdel registro
indicado (n).

Estavariablepermiteleer omodificar lacuentadel temporizador indicado

(n).

Estavariable permiteleer o modificar lacuentadel contador indicado (n).
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13.2.10 VARIABLES ASOCIADAS A LOS PARAMETROS LOCALES
El CNC permite asignar 26 parametros|ocal es (PO-P25) aunasubrutina, mediante el uso
de las sentencias PCALL y MCALL.

Estassentenciasademéasdee) ecutar |asubrutinadeseadapermiteninicializar losparametros
localesdelamisma.
Variablesdelectura

CALLP: Permiteconocer quéparametroslocalessehandefinidoy cualesno, en
lallamada ala subrutina mediante la sentencia PCALL o MCALL.

Lainformacion vendra dada en los 26 bits menos significativos (bits
0..25), correspondiendo cadauno deellosal parametrolocal del mismo
numero, asi el bit 12 corresponde al P12.

Cadabitindicaras sehadefinido(=1) el parametrolocal correspondiente

o no (=0).
313029 28 27 26 2524 232221 20 ....... 6 543210
O O O O O O * * * * * L * * * * * * *

Ejemplo:

(PCALL 20, PO=20, P2=3, P3=5) ;Llamadaalasubrutina20

(§UB 20) : Inicio delasubrutina20
(P100 = CALLP)

En el parametro P100 se obtendra:

| 0000 0000 | 0000 | 0000 | 0000 | 0000 | 0000 | 11201 |

LSB
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13.2.11 OTRAS VARIABLES
Variablesdelectura

OPMODE: Devueved codigo correspondiente al Modo de operacion
seleccionado.

0 = Menuprincipal

10 = Ejecucionenautomético

11 = Ejecucion en blogue abloque
12 = MDI en EJECUCION

13 = Inspeccidndeherramienta

20 = Simulaciénenrecorridotedrico

21 = Simulacién confunciones G

22 = Simulacion confuncionesG, M, Sy T

23 = Simulacion con movimiento en el plano principal

24 = Simulacion con movimiento enrapido
30 = Ediciénnormal
31 = Ediciébndeusuario

32 = Edicion en TEACH-IN
33 = Editorinteractivo
34 = Editor deperfiles

40 = Movimiento en JOG continuo
41 = Movimientoen JOG incremental
42 = Movimiento convolanteelectrénico

43 = Busgueda de cero en MANUAL
44 = Preseleccion en MANUAL

45 = Medicibndeherramienta

46 = MDI en MANUAL

47 = Mangjo MANUAL del usuario

al
o
I

Tablade origenes

51 = Tabladecorrectores

52 = Tabladeherramientas

53 = Tabladeamacén deherramientas
54 = Tabladeparametrosglobales

55 = Tablasdeparametroslocales

60 = Utilidades
70 = DNC

80 = Ediciondelosficherosdel PLC
81 = Compilaciondel programadel PLC

82 = Monitorizaciondel PLC
83 = Mensgjesactivosdel PLC
84 = Paginasactivasdel PLC
85 = Salvar programadel PLC
86 = Restaurar programadel PLC
87 = Mapasdeusodel PLC
88 = Estadisticasdel PLC
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PRGN:

BLKN:
GSn:

M Sn:

90 Personalizacion

100 = Tablade parametros méaquinagenerales

101 = Tablasde parametros magquinadelosejes

102 = Tablade parametros maguinadel cabezal

103 = Tablasde parametros maguinadelaslineas serie
104 = Tablade pardmetros méaquinadel PLC

105 = TabladefuncionesM

106 = Tablas de compensacién de husilloy cruzada

110 = Diagnosis: configuracion

111 = Diagnosis. test de hardware

112 = Diagnosis. test dememoriaRAM

113 = Diagnosis: test de memoria EPROM (checksums)
114 = Diagnosisdeusuario

Devuelveel nUmero de programadque se encuentraen g ecucion. Si no
hay ninguno seleccionado devuelve el valor -1.

Devuelve el nUmero de etiquetadel Ultimo bloque g ecutado.

Devuelve e estado delafuncion G indicada (n). Un 1 en caso de que
se encuentre activay un 0 en caso contrario.

(P120 = GS17) ; Asignaal parametro P120 el valor 1 s se encuentra
activalafuncion G17y un O en caso contrario.

Devuelve el estado delafuncion M indicada (n). Un 1 en caso de que
se encuentre activay un 0 en caso contrario.

Estavariable proporcionael estado delasfuncionesM00, M01, M02,
MO03, M04, M05, M06, M08, M09, M19, M30, M41, M42, M43, M44
y M45,
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PLANE:

LONGAX:

MIRROR:

Devuelveen 32 bitsy enbinariolainformaciondel g edeabscisas(bits
4a7)y del gedeordenadas (bits 0 a3) del plano activo.

[ ] ] ] | .. [7654]3210]
LSB
Eje ordenadas

Eje abscisas
Losgesestan codificados en 4 bitseindican € nimerodege(dela
6) segun el orden de programacion.
Ejemplo: Si el CNC controlalosges X, Y, Z, U, B, Cy seencuentra
seleccionado el plano ZX (G18)

(P122 = PLANE) asigna al pardmetro P122 €l valor $31

| 0000 | 0000 | 0000 | 0000 | 0000 | 0000 | 0011 | 0001 |
LSB

Devuelve el nimero (1 a 6) segun el orden de programacion
correspondienteal g elongitudinal . Serael seleccionadoconlafuncién
Gl150ensudefectoe geperpendicular al plano activo, si éstees XY,
ZX 0YZ.

Ejemplo: Si el CNC controlalosges X, Y, Z, U, B, Cy seencuentra
seleccionado el geU

(P122 = LONGAX) asignaa parametro P122 €l valor 4.

Devuelveen los 6 bits de menor peso de un grupo de 32 bits, €l estado
delaimagen espejodecadagje, un 1 encaso deencontrarseactivoy un

0 en caso contrario.
L LSB
Ejel

Eje2
Eje3
Ejed
Ejeb5
Eje6

MP133

El nombre del gje corresponde a nimero (1 a 6) segun el orden de
programaci én delosmismos.

Ejemplo: S el CNC controlalosgiesX, Y, Z, U, B, CsetieneEjel=X,
Eje2=Y, Eje3=Z, Ejed4=U, Eje5=B, Eje6=C.
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SCALE:
SCALE(X-C):
ORGROT:

ROTPF:

ROTPS:

PRBST:

CLOCK:

TIME:

DATE:

Devuelve el factor de escalageneral que estaaplicado.
Devuelve el factor de escalaparticular del gjeindicado (X-C).

Devuelve e angulo de giro del sistema de coordenadas que se
encuentra seleccionado con lafuncion G73. Su valor viene dado en
grados. Max. +99999.9999

Devuelvelacota, respecto a origen de coordenadas cartesianas, que
tieneel centrodegirosegin el gjedeabscisas. Suvalor vienedado en
lasunidadesactivas:

Si G70 en pulgadas. Max. +3937.00787
Si G71 en milimetros. Max. £99999.9999

Devuelvelacota, respecto a origen de coordenadas cartesianas, que
tieneel centro degiro segun el gede ordenadas. Su valor viene dado
enlasunidadesactivas:

Si G70 en pulgadas. Méax. +3937.00787
Si G71 en milimetros. Max. £99999.9999

Devuelve e estado del palpador.

0 = el palpador no esta en contacto con lapieza
1 = el palpador estd en contacto con lapieza

Si seaccedeaéstavariablesedetienelapr epar acion debloquesy se
esperaaque dicho comando se g ecute paracomenzar nuevamentela
preparacion de bloques.

Devuelve en segundos e tiempo que indica €l reloj del sistema.
Valoresposibles0...4294967295

Si seaccedeaéstavariablesedetienelapr epar acion debloquesy se
esperaaque dicho comando se g ecute paracomenzar nuevamentela
preparacion de bloques.

Devuelvelahoraen el formato horas-minutos-segundos.

(P150=TIME); Asignaal P150 hh-mm-ss. Por gemplosi sonlas18h
22m. 34seg. en P150 setendra 182234,

Si seaccedeaéstavariablesedetienelaprepar acion debloquesy se
esperaaque dicho comando se g ecute paracomenzar nuevamentela
preparacion de bloques.

Devuelvelafechaen & formato afio-mes-dia.

(P151=DATE); Asignaa P151 afio-mes-dia. Por ggemplosi esel 25
de Abril de 1992 en P151 se tendra 920425.

Si seaccedeaéstavariablesedetienelapr epar acion debloquesy se
esperaaque dicho comando se g ecute paracomenzar nuevamentela
preparacion de bloques.
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CYTIME: Devuelveen centésimas de segundo el tiempo que sellevatrascurrido en
gjecutar lapieza. Vaores posibles0..4294967295

Si se accede a ésta variable se detiene la preparacion de bloguesy se
espera a que dicho comando se gecute para comenzar nuevamente la
preparaci on de bloques.

FIRST: Indicas eslaprimeravez que se g ecutaun programa. Devuelveun 1 s
eslaprimeravezy un O el resto de las veces.

Se considera g ecucion por primeravez aguellaque serealice:

Tras el encendido del CNC.
Traspulsar lasteclas* Shift - Reset”
Cada vez que se seleccione un nuevo programa.

ANAIn: Devuelveenvoltiosy enel formato+1.4 (valores£5Voaltios), el estadode
laentradaanal 6gicaindicada(n), pudiéndose sel eccionar unadeentrelas
ocho (1..8) entradas anal 0gi cas.

Si se accede a ésta variable se detiene la preparacion de bloquesy se
espera a que dicho comando se g ecute para comenzar nuevamente la
preparacion de bloques.

Variablesdelecturay escritura

TIMER: Estavariablepermiteleer o modificar el tiempo, en segundos, queindica
el reloj habilitado por el PLC. Vaoresposibles0...4294967295

Si se accede a ésta variable se detiene la preparacion de bloquesy se
espera a que dicho comando se g ecute para comenzar nuevamente la
preparacion de bloques.

PARTC: ElICNCdisponedeuncontador de piezasqueseincrementacadavez que
segjecutaM 300 M 02y estavariablepermiteleer omodificar suvalor, que
vendradado por un numero entre 0 y 4294967295.

Si se accede a esta variable se detiene la preparacion de bloquesy se
espera a que dicho comando se gecute para comenzar nuevamente la
preparacion de bloques.

KEY: Permiteleer el codigo delaultimateclaquehasido aceptadapor el CNC.

Esta variable puede utilizarse como variable de escritura Unicamente
dentro de un programa de personalizacion (canal de usuario).

Si se accede a ésta variable se detiene la preparacion de bloquesy se
espera a que dicho comando se g ecute para comenzar nuevamente la
preparacion de bloques.
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KEY SRC: Estavariable permiteleer o modificar laprocedenciadelasteclas, siendo

losvaloresposibles:

0=Teclado
1=PLC
2=DNC

El CNC Unicamente permite modificar el contenido deestavariablesi la
misma se encuentraaO.

ANAON: Estavariable permiteleer o modificar |asalidaanal 6gicadeseada(n). Su
valor seexpresaraen voltiosy en el formato +2.4 (+10 Voltios).
Se permitiramodificar |as salidas anal 6gi cas que se encuentren libres de
entrelas ocho (1..8) quedispone el CNC, visualizandose el error corres-
pondiente si seintentaescribir en unaque esté ocupada.
Si se accede a esta variable se detiene la preparacion de bloquesy se
espera a que dicho comando se gecute para comenzar nuevamente la
preparacion de bloques.
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13.3 CONSTANTES

Se definen como constantes todos aquellos val ores fijos que no pueden ser alterados por
programa, siendo consi deradas como constantes:

- Losnumeros expresados en sistemadecimal .

- Losnumeroshexadecimales.

- LaconstantePI.

- Lastablasy variables de sblo lecturaya que su valor no puede ser alterado
dentro de un programa.

134 OPERADORES

Un operador es un simbolo que indica las mani pul aciones matematicas o | 6gicas que se
debenllevar acabo. EIl CNC 8050 disponedeoperadoresaritméticos, rel acional es, | 6gicos,
binarios, trigonométricosy operadoresespeciales.

Operadoresaritméticos

+ Jsuma P1=3+4 => Pl=7

- : resta, también menosunario. pP2=5-2 => P2=3
P3=-2*3) ==> P3=-6

* :multiplicacion. P4=2* 3 ==> P4=6

/ :division. P5=9/2 ==> P5=45

MOD :modulo oresto deladivision. P6=7MOD 4 ==> =3

EXP s exponencial. P7=2EXP3 ==> P7=8

Operadoresrelacionales

EQ :igua.

NE :distinto.

GT : mayor que.

GE  :mayor oigual que.
LT : menor que.

LE : menor o igual que.

Operadoreslégicosy binarios

NOT, OR, AND, XOR: acttian como operadores |0gicos entre condicionesy como
operadoresbinarios entre variables o constantes.

IF (FIRST AND GS1 EQ 1) GOTO N100
P5 = (P1 AND (NOT P2 OR P3))

Capitulo: 13 Seccion: Pagina
PROGRAMACIONEN LENGUAJEDEALTONIVEL |CONSTANTESY OPERADORES 27




Funcionestrigonométricas

SIN  : seno. P1=SIN 30 ==> P1=0.5

COS : coseno. P2=COS 30 ==> P2=0.8660
TAN : tangente. P3=TAN 30 ==> P3=0.5773
ASIN : arcoseno. PA=ASIN 1 ==> P4=90
ACOS : arcocoseno. P5=ACOS 1 ==> P5=0

ATAN : arcotangente. P6=ATAN 1 ==> P6=45

ARG : ARG( x,y ) arcotangente y/x. P7=ARG(-1,-2) ==> P7=243 .4349

Existendosfuncionesparael calculodel arcotangente, ATAN quedevuelveel resultado
entre 190°y ARG quelo daentre 0y 360°.

Otrasfunciones

ABS : valorabsoluto. P1=ABS -8 ==> P1=8
LOG : logaritmodecimal. P2=LOG 100 ==> P2=2
SQRT : raiz cuadrada. P3=SQRT 16 ==> P3=4
ROUND: redondeo a nimero entero. P4A=ROUND 5.83 ==> P4=6
FIX : pateentera. P5=FI X 5.423 ==> P5=5
FUP : s ndmero entero tomaparte entera. P6=FUP 7 ==> P6=7
S no, toma parte entera méas uno. P6=FUP 5423 ==> P6=6

BCD : convierte el nimero dado aBCD. P7=BCD 234 ==> P7=564

0010 | 0011 | 0100

BIN : convierteel nimero dado abinario. P8=BIN $AB ==> P8=171

1010 | 1011

Lasconversionesabinarioy aBCD serealizaran en 32 bits, pudiéndose representar el
numero 156 en los siguientesformatos:

Decimal 156

Hexadecimal 9C

Binario 0000 0000 0000 0000 0000 0000 1001 1100

BCD 0000 0000 0000 0000 0000 0001 0101 0110
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135 EXPRESIONES

Unaexpresion es cual quier combinacion validaentre operadores, constantesy variabl es.

Todaslasexpresionesdeberanir entreparéntesis, perosi laexpres onsereduceaun nimero
entero se pueden eliminar los paréntesis.

1351 EXPRESIONES ARITMETICAS

Seforman combinandofuncionesy operadoresaritméticos, binariosy trigonométricoscon
las constantesy variablesdel lenguaje.

El modo de operar con estas expresiones| o establecen |as prioridadesdelosoperadoresy
suasociatividad:

Prioridad de mayor a menor Asociatividad

NOT, funciones, - (unario) de derechaaizquierda.
EXP,MOD deizquierdaaderecha.
* deizquierdaaderecha.
+,- (SUuma, resta) deizquierdaaderecha
operadoresrelacionales deizquierdaaderecha.
AND,XOR deizquierdaaderecha.
OR deizquierdaaderecha.

Esconveniente utilizar paréntesis paraclarificar el orden en que seproducelaevaluacion
delaexpresion.

(P3 = P4/P5-P6* P7- P8/P9)
(P3 = (P4/P5)-(P6* PT)-(P8/P9))

El uso de paréntesis redundantes o adicionales no producira errores ni disminuira la
velocidad de gjecucion.

En las funciones es obligatorio utilizar paréntesis, excepto cuando se aplican a una
constante numérica, en cuyo caso es opcional.

(SIN 45) (SIN (45)) ambas son validasy equivalentes.
(SIN 10+5) eslomismo que ((SIN 10)+5).

L asexpresiones se pueden utilizar también parareferenciar |os parametrosy lastablas:

(P100 =P9)

(P100 = P(P7))

(P100 =P(P8 + SIN(P8 * 20)))

(P100 = ORGX 55)

(P100 = ORGX (12+P9))

(PLCM5008 = PLCM5008 OR 1) ; Selecciona gjecucion Blogue a Bloque
(M5008=1)

(PLCM5010 = PLCM5010 AND $FFFFFFFE); Libera el Override del
avance (M5010=0)
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1352 EXPRESIONES RELACIONALES

Son expresiones aritmeéticas unidas por operadoresrel acional es.

(IF(PBEQ 12.8) ... ;Analizas e valor deP8esigua a12.8

(IF (ABS(SIN(P24)) GT SPEED) ... ;Analizas e senoesmayor quelavelocidad de
cabezal

(IF(CLOCK LT (P9* 10.99)) ... ;Andliza s la cuenta del reloj es menor que
(P9* 10.99)

A su vez estas condi ciones pueden unirse mediante operadores | 6gi cos.

(IF (P8 EQ 12.8) OR (ABS(SIN(P24)) GT SPEED)) AND (CLOCK LT (P9 * 10.99)) ...

El resultado de estas expresiones es verdadero o fal so.
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14 SENTENCIAS DE CONTROL DE LOS
PROGRAMAS

L assentenciasdecontrol quedisponelaprogramaci énenlenguajedealtonivel, sepueden
agrupar como:

*  Sentenciasde Programacion, formadas por:

Sentenciasde asignacion
Sentenciasdevisuaizacion
Sentenciasdehabilitaci dn-deshabilitacion
Sentenciasde control deflujo
Sentenciasdesubrutinas

Sentencias paragenerar programas

* Sentenciasdepersonalizacion

En cadabloque se programara una uni casentencia, no permitiéndose programar ninguna
otrainformacion adicional en dicho bloque.

141 SENTENCIAS DE ASIGNACION

Esé€l tipo de sentenciamés simpley se puede definir como:
(destino=expresién aritmética)

Como destino puede seleccionarse un pardmetro local o global o bien una variable de
lecturay escritura. La expresion aritmética puede ser tan complejacomo se desee 0 una
simpleconstantenumeérica.

(P102 = FZLOY)
(ORGY 55 = (ORGY 54 + P100))

En el caso particular derealizarse unaasignacion aparametro local utilizando sunombre
(A envez de PO por ejemplo) y siendo laexpresion aritmética una constante numérica, la
sentenciase puede abreviar delasiguiente forma:

(P0=13.7) ==> (A=13.7) ==> (A13.7)

En un Unico blogue se pueden realizar hasta 26 asignaciones a destinos distintos, inter-
pretdndose como unaunicaasignacion el conjunto de asignacionesrealizadasaun mismo
destino.

(P1=P1+P2, P1=P1+P3, P1=P1* P4, P1=P1/P5) €s|0 mismo que (P1=(P1+P2+P3)* P4/P5).

L as diferentes asignaciones que se realicen en un mismo bloque se separaran con comas
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142 SENTENCIAS DE VISUALIZACION

(ERROR n°entero, “textodeerror” )

Esta sentencia detiene la gjecucion del programa y visualiza e error indicado,
pudiéndose sel eccionar dicho error delos siguientes modos:

(ERROR neentero).Visualizardel numerodeerror indicadoy el texto asociado a
dicho nimero segiin & codigo de erroresdel CNC (si existe).

(ERROR n° entero, “texto de error”).Visualizara el nUmero y €l texto de error
indicados, debiéndose escribir el texto entre comillas.

(ERROR “texto deerror”). Visualizara unicamente el texto de error indicado.
El nimerodeerror puede ser definido medi ante unaconstante numéricao medianteun
parametro. Cuando seutilizaun parametrolocal debeutilizarsesuformanumérica(PO-
P25).
Ejemplosdeprogramacion:

(ERROR 5)

(ERROR P100)

(ERROR “Error de usuario”)

(ERROR 3, “Error de usuario”)

(ERROR P120, “Error de usuario”)

(MSG “mensaje’ )
Estasentenciavisualizael mensgjeindicado entre comillas.
Enlapantalladel CNC sedisponedeunazonaparavisualizaciondemensajesdeDNC
0 de programa de usuario, visualizandose siempre el ultimo mensgje recibido,
independientemente de su procedencia.
Ejemplo:

(MSG* Comprobar herramienta”)
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143 SENTENCIAS DE HABILITACION-DESHABILITACION

(ESBLK y DSBLK )

A partir delagjecuciéndelasentenciaESBL K, el CNC gjecutatodoslosbloquesque
vienen a continuacién como si setratarade un Unico bloque.

Este tratamiento de blogque Unico, se mantiene activo hasta que se anule mediante la
giecucion delasentenciaDSBLK.

De esta manera, S se gecuta € programa en € modo de operacion BLOQUE a
BLOQUE, € grupo de blogues que se encuentran entre las sentencias ESBLK y
DSBLK segecutardnenciclocontinuo, esdecir, no sedetendrélaejecuciénal finalizar
un bloque sino que continuara con la gjecucion del siguiente.

Ejemplo:

G01 X10 Y10 F8000 T1 D1

(ESBLK) ; Comienzo de blogue Unico
G02 X20Y20120 J10

G01 X40 Y20

G01 X40 Y 40 F10000

G01 X20 Y40 F8000

(DSBLK) ; Anulacion de bloque Unico
G01 X10Y10
M30

(ESTOPy DSTOP)

A partir delagjecucion delasentenciaDST OP, e CNCinhabilitalateclade Stop, asi
como lasefia de Stop proveniente del PLC.

Estainhabilitacion permanecera activa hasta que vuelva a ser habilitada mediante la
sentenciaEST OP.

(EFHOLD y DFHOLD)

A partir delagjecuciondelasentenciaDFHOL D, el CNCinhabilitalaentradade Feed-
Hold proveniente del PLC.

Estainhabilitacion permanecera activa hasta que vuelva a ser habilitada mediante la

sentenciaEFHOLD.
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144 SENTENCIAS DE CONTROL DE FLUJO

(GOTO N(expresion))

LasentenciaGOT O provocaun salto dentro del mismo programa, al bloquedefinido
mediantelaetiquetaN(expresion).

Lagjecucion del programa continuaratrasel salto, apartir del bloqueindicado.

L aetiquetade salto puede ser direccionadamediante un nimero o mediante cual quier
expresion que tenga como resultado un nimero.

Ejemplo:
GO0 X0Y0Zz0T2D4
X10
(GOTON22) ; Sentenciade salto
X15Y20 : No se gjecuta
Y22 750 : No se gjecuta

N22 GO01 X30 Y40 Z40 F10000 ; Laejecucion contindaen este bloque.
G02 X20Y401-5 35

(RPT N(expresion), N(expresion) )

LasentenciaRPT g ecutadentro del mismo programa, laparte de programaexistente
entrelos dos blogues definidos mediante | as etiquetas N(expr esion).

Ambas etiquetas podran ser indicadas mediante un nUmero o mediante cualquier
expresion que tenga como resultado un nimero.

L apartedeprogramasel eccionado mediantel asdoseti quetasdebepertenecer al mismo
programa, definiéndose primero el blogueinicia y luego el bloquefinal.

Lagjecucion del programa continuara en €l bloque siguiente al que se programo la
sentenciaRPT, unavez gjecutada la parte de programa sel eccionada.

Ejemplo:

N10 GO0 X10
Z20

GO1 X5

GO0 Z0
N20 X0
N30 (RPT N10, N20) N3
N40 G01 X20

M30

Al llegar al bloque N30, el programaejecutara 3 veceslaseccion N10-N20. Unavez
finalizada, continuaralaejecucion en el bloque N40.

Péagina Capitulo: 14 Seccion:

4 SENTENCIASDE CONTROL DELOSPROGRAMAS SENTENCIAFSIPUEJ(CS)ONTROL DE




(IF condicion <accion1> ELSE <accion2>)
Estasentenciaanalizalacondicion dada, que deberaser unaexpresionrelacional. Si
lacondiciénescierta(resultadoigual al), segecutardla<accion1>,y encasocontrario
(resultado igual a0) se g ecutarala<accion2>.
Ejemplo:
(IF (P8EQ 12.8) CALL 3 ELSE PCALL 5, A2, B5, D8)

Si P8 =12.8 gjecutala sentencia (CALL3)
Si P8<>12.8 gjecutala sentencia (PCALL 5, A2, B5, D8)

La sentencia puede carecer de la parte ELSE, es decir, bastara con programar |1F
condicion<accionl>.

Ejemplo:
(IF (P8 EQ 12.8) CALL 3)

Tanto <accionl1>como <accidn2> podran ser expresi oneso sentencias, aexcepcionde
las sentencias IFy SUB.

Debidoaqueenunbloguedealtonivel losparametrosl ocal espueden ser denominados
mediante | etras, se pueden obtener expresiones de estetipo:

(IF (E EQ 10) M10)

Si secumplelacondicion dequee parametro P5 (E) tengael valor 10, no se gjecutara
lafuncionauxiliar M 10, yagueun bloguedealto nivel no puededisponer decomandos
en codigo I SO. En éste caso M 10 representala asignacion del valor 10 a parametro
P12, esdecir, que eslo mismo programar:

(IF (E EQ 10) M10) 0 (IF (P5 EQ 10) P12=10)
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14.5

Sel

SENTENCIAS DE SUBRUTINAS

lamasubrutinaaunapartede programaque, convenientementeidentificada, puedeser

[lamada desde cual quier posicién de un programa para su € ecucion.

Una subrutina puede estar almacenada en la memoria del CNC como un programa
independiente o como partedeun programa, y puedeser llamadaunao variasveces, desde
diferentes posiciones de un programao desde diferentes programas

(SUB n°entero)

Lasentencia SUB define como subrutinael conjunto de bloques de programa que se
encuentran programadosaconti nuaci on de éste blogue, identificando dichasubrutina
medianteel nimeroentero, comprendido entre0y 9999, que seespecificaaconti nuaci on.

Enlamemoriadel CNC no pueden existir alavez dossubrutinascon el mismonumero
deidentificacion, aungque pertenezcan aprogramasdiferentes.

(RET)

LasentenciaRET indicaquelasubrutinaque se definié mediante la sentencia SUB,
finalizaen dicho bloque.

Ejemplo:
(SUB 12) ; Definicion delasubrutina 12
G91 GO1 X PO F5000
YP1
X-P0
Y-P1
(RET) ; Fin de subrutina

(CALL (expresion))

LasentenciaCAL L reaizaunallamadaalasubrutinaindicadamediante un nimero
0 mediante cualquier expr esion que tenga como resultado un nimero.

Dado quedeun programaprincipal, o deunasubrutinasepuedellamar aunasubrutina,
deéstaaunasegunda, delasegundaaunatercera, etc..., el CNClimitaestasllamadas
hasta un maximo de 15 niveles de imbricacion, pudiéndose repetir cada uno de los
niveles 9999 veces.

Pagina
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MMMBS)

(CALLY) (CALL2)
(RET)
Ejemplo:
AZ

40

G90 GO0 X30 Y20 710
(CALL 10)

G90 GO0 X60 Y20 Z10
(CALL 10)

M30

(SUB 10)

G91 GO1 X 20 F5000
(CALL 11)

G91 GO1 Y10

(CALL 11)

G91 GO1 X-20
(CALL 11)

G91 GO1 Y-10
(CALL 11)

(RET)

(SUB 11)

G81 G98 G91 Z-8 1-22 F1000 S5000 T1 D1
G84 Z-8 1-22 K15 F500 S2000 T2 D2

G80
(RET)

(CALL3)

(RENED

; Taladrado y roscado

; Taladrado y roscado

; Taladrado y roscado

; Taladrado y roscado

; Ciclofijo detaladrado
; Ciclofijo deroscado
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(PCALL (expresion), (sentencia deasignacion), (sentenciadeasignacion), ...)
LasentenciaPCAL L realizaunallamadaalasubrutinaindicadamediante un nimero
omediantecual quier expr esion quetengacomo resultado un nimero. Ademéaspermite
inicializar hastaun maximo de 26 parametros|ocal es de dichasubrutina
Estos parédmetroslocal esseinicializan mediantelas sentenciasdeasignacion.

Ejemplo: (PCALL 52, A3, B5, C4, P10=20)
En este caso, ademas de generar un nuevo nivel de imbricacion de subrutinas, se
generardun nuevo nivel deimbricacion de parametros|ocal es, existiendo un maximo
de 6 niveles de imbricacion de parametros locales, dentro de los 15 niveles de
imbricacion desubrutinas.
Tanto &l programa principal, como cada subrutina que se encuentre en un nivel de
imbricacion de parametros, dispondrade 26 parametroslocal es (PO-P25).

Ejemplo:

ZA
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G90 GO0 X30 Y50 Z0
(PCALL 10, PO=20, P1=10) ;0 también (PCALL 10, A20, B10)
G90 GO0 X60 Y50 Z0
(PCALL 10, PO=10, P1=20) ;0 también (PCALL 10, A10, B20)
M30

(SUB 10)

G91 GO1 X PO F5000
(CALL 11)

G91 GO1 YP1
(CALL 11)

G91 GO1 X-PO
(CALL 11)

G91 GO1 Y-P1
(CALL 11)

(RET)

(SUB 11)

G81 G98 G91 Z-8 1-22 F1000 S5000 TL D1 ; Ciclofijo detaladrado
G84 Z-8 1-22 K15 F500 S2000 T2 D2 - Ciclofijo deroscado
G80

(RET)

(MCALL (expresion), (sentenciadeasignacion), (sentenciadeasignacion), ...)

Por mediodelasentenciaM CAL L, cualquier subrutinadefinidapor el usuario (SUB

n° entero) adquierelacategoriadeciclofijo.

La gjecucion de esta sentencia es igua ala sentencia PCALL, pero lallamada es
modal, es decir, s a continuacion de este blogque, se programa algun otro con
movimientodelosgjes, trasdicho movimiento segjecutaralasubrutinaindicaday con

los mismos pardmetrosdellamada.

Si estando sel eccionadaunasubrutinamodal seejecutaun bloquedemovimientocon
nimero de repeticiones, por gemplo X10 N3, e CNC gecutard una Unica vez €
desplazamiento (X10), y tras é |a subrutina modal, tantas veces como indique €

numero derepeticiones.

En caso de sel eccionarserepeticionesdebloque, laprimeragjecuci 6n delasubrutina
modal serealizaraconlospardmetrosdellamadaactualizados, peronoasi €l restode
las veces, que se g ecutaran con los valores que en ese momento dispongan dichos

parametros.

Si estando sel eccionadaunasubrutinacomo modal se€ ecutaunbloqueguecontenga
lasentenciaM CALL, lasubrutinaactual perderasu modalidad y lanuevasubrutina

sel eccionada se convertirden modal.
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(MDOFF)

LasentenciaM DOFF indicaquelamodalidad que adquiri6 lasubrutinamediantela
sentenciaMCALL, finalizaen dicho bloque.

Lautilizacion desubrutinasmodal essimplificalaprogramacion.

Ejemplo: ZA

MP143

G90 GO0 X30 Y50 Z0
(PCALL 10, P0=20, P1=10)
G90 GO0 X60 Y50 Z0
(PCALL 10, P0=10, P1=20)
M30

(SUB 10)

G91 GO1 XPO F5000
(MCALL 11)

G91 GO1 YPL

G91 GO1 X-PO

G91 GO1 Y-P1
(MDOFF)

(RET)

(SUB 11)

G81 G98 G91 Z-8 1-22 F1000 S5000 T1 D1
G84 Z-8 1-22 K15 F500 S2000 T2 D2

G80

(RET)

(PROBE (expresion), (sentenciadeasignacion), (sentenciadeasignacion), ...)
LasentenciaPROBE realizaunallamadaal ciclo de palpador indicado mediante un
numero o mediantecual quier expr esion quetengacomo resultado unnumero. Ademéas
permiteinicializar |os parametros|ocales de dicho ciclo, mediante las sentenciasde
asignacion.

Esta sentencia, también generaun nuevo nivel deimbricacion de subrutinas.
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(DIGIT (expresion), (sentencia deasignacion), (sentenciadeasignacion), ...)
LasentenciaDIGI T realizaunallamadaal ciclodedigitalizadoindicado medianteun
numero o mediante cual quier expr esion quetengacomoresultadounniimero. Ademas
permiteinicializar |os pardmetroslocal es de dicho ciclo, mediante las sentenciasde
asignacion.

Los puntos digitalizados se enviaran a programa (en memoria o via DNC) abierto
previamente con lasentencia:

(OPEN P (expresion), DNC1/2, A/D, "comentario de programa)

Esta sentencia, también generaun nuevo nivel deimbricacion de subrutinas.

(TRACE (expresion), (sentencia deasignacion), (sentencia deasignacion), ...)
Lasentencia TRACE realizaunallamadaal ciclo de copiado indicado mediante un
nuimero o mediantecual quier expr esion quetengacomoresultado unndmero. Ademas
permiteinicializar |os parametros|ocales de dicho ciclo, mediante las sentenciasde
asignacion.

L os puntos digitalizados se enviaran a programa (en memoria o via DNC) abierto
previamente con lasentencia:

(OPEN P (expresion), DNC1/2, A/D, "comentario de programa’)

Esta sentencia, también generaun nuevo nivel deimbricacion de subrutinas.
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145.1 SENTENCIAS DE SUBRUTINAS DE INTERRUPCION

Siempre que se activa una de las entradas |6gicas generales de interrupcion "INT1"
(M5024), "INT2" (M5025), "INT3" (M5026) o "INT4" (M5027), e CNC suspende
temporalmente la gjecucion del programa en curso y pasa a gjecutar la subrutina de
interrupcion cuyo numero seindicaen el pardmetro maguinageneral correspondiente.

Con INT1 (M5024) laindicada por el parametro INT1SUB (P35)
Con INT2 (M5025) laindicada por el parametro INT2SUB (P36)
Con INT3 (M5026) laindicada por el parametro INT3SUB (P37)
Con INT4 (M5027) laindicada por el parametro INT4SUB (P38)

Las subrutinas de interrupcion se definen como cualquier otra subruting, utilizando las
sentencias " (SUB n° entero)" y "(RET)".

L as subrutinas de interrupcion no cambiaran el nivel de parametros locales, por |o que
dentro deellasolo sepermitiralautilizacion delos parametros global es.

Dentro de una subrutina de interrupcion se puede utilizar lasentencia”(REPOS X, Y, Z,
....)" que se detallaacontinuacion.

Unavez finalizada la gjecucion de la subrutina, el CNC continuara con la gjecucion del
programaen curso.
(REPOS X,VY,Z,...)

LasentenciaREPOS se utilizara siempre dentro de las subrutinas de interrupcion y
facilitael reposicionamiento delamaguinaen el punto deinterrupcion.

Cuando se gjecuta esta sentencia el CNC desplaza los g es hasta el punto en que se
interrumpié lagecuciondel programa.

Dentro delasentenciaREPOS se debeindicar el orden en que se deben desplazar |os
gjeshastael punto deinterrupcion.

*  El desplazamiento serealizagjeage.

*  No esnecesario definir todos|os gjes, sdlo |os que se desean reposicionar.

*  El desplazamiento delos gjes que forman el plano principal delaméaquinase
hara de forma conjunta. No es necesario definir ambos gjes ya que el CNC
efectla dicho desplazamiento con el primero de ellos. No se repite el
desplazamiento con ladefinicion del segundo e, loignora.

Ejemplo:  El planoprincipal estaformadoporlosejesXY, el gjelongitudinal esel ge
Z y lamaguina utiliza los gjes Cy W como gjes auxiliares. Se desea
reposicionar primero el gje C, luego losegjes XY y por dltimo e Z.
Sepuede utilizar cual quierade estas definiciones:

(REPOSC, X, Y, 2) (REPOSC, X, 2) (REPOSC, Y, 2)
Si durante la gjecucion de una subrutina que no ha sido activada mediante unade las

entradas de interrupcion, se detecta la sentencia REPOS el CNC mostrara el error
correspondiente.
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14.6 SENTENCIAS PARA GENERAR PROGRAMAS

El CNC FAGOR 8050 permite generar desde un programa en € ecucion otro programa,
que podra estar en funcion de los valores que adquierael programaen gjecucion.

Estaprestacion esmuy Gtil cuando serealizan digitalizados de piezas
( OPEN P(expresiéon), DNC1/2, A/D, “ comentario de programa” )

Lasentencia OPEN comienzalaedicién de un programa pieza. El nimero de dicho
programavendraindicado mediante un nimero o mediante cualquier expresion que
tenga como resultado un nimero.

Detodos | os campos que dispone esta sentencia Unicamente es obligatorio definir el
numero de programa, el resto de los campos son opcionales y su significado es el
sguiente:

DNC1/2 Se utilizara cuando se desea editar un programa en un periférico u
ordenador, indicando la linea serie a través de la cua se redliza la
comunicacion (DNC10DNC?2). Si nosedefineesteparametro seentendera
gue se desea editar un programaen el propio CNC.

A/D Settilizaracuandoe programaquesedeseaeditar yaexiste. El tratamiento
del CNC dependeradel val or asignado aeste parametroy serael siguiente:

No se define nada. EI CNC mostrara un mensaje de error a intentar abrir
el programaindicado.

“A” El CNC anadira los nuevos bloques que se editen mediante la
sentenciaWRITE, a continuacién de los blogues ya existentes.

“D” EICNCborrarael programaexistentey comenzaralaediciondeuno
nuevo.

Comentario de programa Permite asociarle un texto o comentario a programaque
sedeseaeditar. Posteriormenteseravisualizadojuntoaél enel directoriode
programas.

(WRITE <texto del bloque>)

LasentenciaWRI T E afiadetrasel tltimo bloguedel programague secomenzo aeditar
mediantelasentenciaOPEN P, lainformaci én contenidaen <textodel bloque>como
un nuevo bloque del programa.

Si dentro del <texto del bloque> se utiliza e lengugje 1SO con programacion
paramétrica, todos los parametros (globales y locales) son sustituidos por €l valor
numerico gue tienen en e momento de lagjecucion delasentenciaWRITE.

Ejemplos paraP1=10y P2=20:

(WRITE G1 XP1 Y P2 F100) —> G1X10 Y20 F100
(WRITE (IF (PL NE P2) P3=P1+P2)) —> (IF (P1 NE P2) P3=P1+P2)
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Si se programala sentencia WRITE sin haber programado previamente la sentencia
OPEN, el CNC mostrara el error correspondiente, excepto a editar un programade
personalizacion de usuario, en cuyo caso se afiade un nuevo bloque a programa en
edicion.

Ejemplo de creacion de un programa que contiene diversos puntos de una cardioide
cuyaformulaes:

R =B cos (Q/2) | ‘A

MP145

Seutilizalasubrutinantmero 2, teniendo sus parametros el siguiente significado:

AoPO Vaor del angulo Q

BoPl Vaor deB

CoP2 Incremento angular parael calculo
DoP3 Avancedelos gjes

Unaformade utilizar este g emplo podriaser:

GO0 X0 YO

G93

(PCALL 2, A0, B30, C5, D500)
M30

Subrutinade generacion del programa:

(SUB 2)

(OPEN P12345) ; Comienza la edicion del programa
P12345

(WRITE FP3) ; Sel eccionaavance mecanizado

N100 (P10=P1* (ABS(COS(P0/2)))) ;CaculaR
(WRITE G01 G05 RP10 QP0) ; Bloguedemovimiento

(PO=P0O+P2) ; Nuevo angulo
(IF (POLT 365) GOTO N100) » S dngulo menor que 365°, cal culanuevo
punto

(WRITE M30) : Blogue de fin de programa
(RET) ; Finde subrutina
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14.7 SENTENCIAS DE PERSONALIZACION

Las sentencias de personalizacion podran utilizarse Unicamente en los programas de

personalizacion realizados por el usuario.

Estosprogramasde personalizacion pueden utilizar |as" SentenciasdeProgramacion y se
giecutardn en e canal especia destinado a tal efecto, indicandose en los siguientes

parametros maguinagenerales el programa sel eccionado en cada caso.

En “USERDPLY"” se indicara €l programa que se desea gjecutar en el Modo de
Ejecucion.

En“USEREDIT” seindicarael programaque sedeseaejecutar enel Modo de Edicién.
En“USERMAN” seindicarael programaque se deseagjecutar en el Modo Manual.

En “USERDIAG” se indicard e programa que se desea gecutar en el Modo de
Diagnosis.

L osprogramasde personalizaci on pueden disponer, ademasdel nivel actual, deotroscinco
nivel esdeanidamiento. Ademas, | assentenciasde personali zaci én no admiten parametros
locales, no obstante se permite utilizar todos|os pardmetros global es en su definicion.

(PAGE (expresion))

LasentenciaPAGE visualizaenlapantallael nimero depaginaindicado medianteun
numero o mediante cual quier expr esion que tenga como resultado un nimero.

L aspéginasdefinidaspor el usuario estaran comprendidasentrelapaginaOy lapagina
255y sedefiniran desdeel teclado del CNC en el modo de personalizaciontal y como
seindicaen e Manual de Operacion.

Laspaginasdel sistemasedefiniran medianteunnimero superior a1000. Ver apéndice
correspondiente.

(SYMBOL (expresion 1), (expresion 2), (expresion 3) )

LasentenciaSY M BOL visualizaenlapantallael simbolocuyonimerovieneindicado
mediante el valor delaexpresion 1 unavez evaluada.

Asimismo su posicionenlapantallavienedefinidapor laexpr esion 2 (columna) y por
laexpresion 3 (fila).

Tanto expresion 1, como expresion 2'y expresion 3 podran contener un numero o
cual quier expresiOn gue tenga como resultado un nimero.

El CNC permitevisualizar cual quier simbolo definido por el usuario (0-255) desdeel
teclado del CNC en el modo de personalizacion tal y como seindicaen el Manual de
Operacion.

Paraposicionarlo dentro del areade visualizacion sedefiniranlospixelsdelamisma,
0-639 paralas columnas (expresion 2) y 0-335 paralasfilas (expresion 3).
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(1B (expresion) = INPUT “texto”, formato)

El CNC dispone de 26 variables de entrada de datos (I1BO-1B25).

La sentencia I B visualiza en la ventana de entrada de datos €l texto indicado y
amacenaenlavariabledeentradaindicadamedianteun nimero o mediantecual quier
expr esién gue tenga como resultado un nimero, el dato introducido por €l usuario.
La espera de introduccion de datos se realizara Unicamente cuando se programe €l
formato del dato solicitado. Este formato podra tener signo, parte enteray parte
decimal.

Si lleva signo “-” admitira valores positivos y negativos, y si no lleva signo
admitirasolovalorespositivos.

Laparteenteraindicael numero maximo dedigitosenteros(0-6) que sedesean.

La parte decimal indica el nUmero maximo de digitos decimales (0-5) que se
desean.

Si seprogramasinformato numérico, por giemplo (IB1=INPUT “texto”), lasentencia
visualizael texto indicado y no esperalaintroduccion de datos.
(ODW (expresion 1), (expresion 2), (expresion 3) )

La sentencia ODW define y dibuja en la pantalla una ventana de color blanco y de
dimensionesfijas (1 filax 14 columnas).

Cadaventanallevaasociado unnumero quevieneindicado por el valor delaexpresion
1 unavez evaluada

Asimismo su posicion en lapantallaviene definida por laexpresion 2 (fila) y por la
expresion 3 (columna).

Tanto expresion 1, como expresion 2'y expresion 3 podran contener un numero o
cualquier expresiOn gue tenga como resultado un nimero.

El CNC permite definir 26 ventanas (0-25) y posicionarlas dentro del area de
visualizacion, disponiendo paraello de 21 filas (0-20) y de 80 columnas (0-79).
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(DW (expresion 1) = (expresion 2), DW (expresion 3) = (expresion 4), ...)
La sentencia DW visualiza en la ventana indicada por e valor de la expresion 1,
expresion 3, .. una vez evaluada, el dato numérico indicado por la expresion 2,
expresion 4, ....

Expresion 1, expresion 2, expresion 3, ... podran contener un nimero o cua quier
expresion que tenga como resultado un nimero.

El egempl o siguiente muestraunavisualizacién dinamicadevariables:

(ODW 1, 6, 33) ; Define laventana de datos 1
(ODW 2, 14, 33) ; Define laventana de datos 2
N10 (DW1=DATE, DW2=TIME) ;Visuaizalafechaenlaventanalylahora
enla2
(GOTO N10)

El CNC permite visualizar €l dato en formato decimal, hexadecimal y binario,
disponiendo paraello delassiguientesinstrucciones:

(DW1=100) Formatodecimal.Visualizaenlaventanalel valor“100".

(DWH2 = 100) Formato hexadecimal. Visualizaen laventana 2 el valor
“64".

(DWB3 =100) Formato binario. Visualiza en la ventana 3 el valor
“01100100".

Cuando se emplea la representacion en formato binario (DWB) la visualizacion se
limitaa8 caracteres, mostrandose el valor “11111111" paraval ores superioresa 255
y €l valor “10000000” paravaloresinferioresa-127.

Ademasel CNC permitevisualizar enlaventanasolicitada, el nUmeroamacenadoen
unade las 26 variables de entrada de datos (1BO-1B25).

El jempl o siguiente muestraunapeticiony posterior visualizacion del avancedelos

ges.
(ODW 3, 4, 60) ; Define la ventana de
datos3
(IB1=INPUT “Avancedelosges: “,5.4) ; Peticion del avance de
losges
(DW3=1B1) ; Visualiza el avance en
laventana 3
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(SK (expresion 1) =“texto 1”, (expresion 2) =“texto 2", ....)

LasentenciaSK definey visualizael nuevo ment de softkeysindicado.

Cadaunadelasexpr esionesindicardel nimero de softkey que sedeseamodificar (1-
7, comenzando por laizquierda) y lostextos|o que se deseaescribir en ellas.

Expresion 1, expresion 2, expresion 3, ... podran contener un niimero o cualquier

expresion que tenga como resultado un nimero.

Cadatexto admitiraun méaximo de 20 caracteres que serepresentaran en doslineasde

10 caracterescadauna. Si €l texto seleccionado tiene menos de 10 caracteresel CNC

locentraraenlalineasuperior, peros tieneméasde 10 caracteresel centradoloredlizara

el programador.
Ejemplos:
HELP COTA MAXIM
(SK 1="HELP”,SK 2="COTAMAXIMA") A
AVANCE COTA
(SK 1="AVANCE”,SK 2=" ___COTA MAXIMA”) MAXIMA
Atencion:

Si estando activo un menul de softkeys estandard del CNC seseleccionauna
o varias softkeys mediante |a sentencia de alto nivel "SK", el CNC borrara
todaslassoftkeysexistentesy mostraratinicamentel asquesehan sel eccionado.

Si estando activo un menu de softkeys de usuario se seleccionaunao varias
softkeys mediante la sentencia "SK",  CNC sustituira unicamente las
softkeys sel eccionadas manteniendo €l resto.

(WKEY)

LasentenciaWKEY detienelagecucion del programa hastaque se pulse unatecla.

Lateclapulsadaquedararegistradaen lavariable KEY .

Ejemplo:
(\Nk EY) ; Esperatecla
(IF KEY EQ $FC00 GOTO N1000); Si se hapulsado lateclaF1 contintiaen
N1000
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(WBUF “texto”, (expresion))

LasentenciaWBUF se puede utilizar inicamente en €l programade personalizacion
que se desea gjecutar en el Modo de Edicion.

Esta sentencia se puede programar de dosformasy en cada caso permite:
(WBUF “texto”, (expresion) )

Afiade al blogue que se encuentra en edicidn y dentro de laventana de entrada
de datos, €l textoy el valor de laexpresiéon unavez evaluada.

(Expresion) podra contener un nimero o cualquier expresion gque tenga como
resultado un nimero.

Laexpresion serdopcional programarla, peronoasi el texto queseraobligatorio
definirlo, sl no se deseatexto se programara””.

( WBUF)

Introduce en memoria, afadiendo a programa que se esta editando y tras la
posiciénqueocupael cursor, el bloguegueseencuentraenedicion(previamente
escritoconsentencias " (WBUF“texto”, (expresion))”). Ademéasborrael buffer
deedicion, inicializandol o para unanueva edicion de bloque.

Estoposibilitaal usuarioeditar unprogramacompleto, sinneces dad deabandonar
el modo de edicion de usuario tras cada bloque y pulsar [ENTER] para
introducirloenmemoria.

Ejemplo:

(WBUF*“(PCALL 25,") ; Afiade a bloque en edicién “ (PCALL 25, “
(IB1=INPUT “ParametroA:“,-5.4) ; Peticion del pardmetro A

(WBUF“A=",1B1) ; Afiade a bloque en edicién “A = (valor introducido)”
(IB2=INPUT “ParametroB: “,-5.4) ; Peticion del pardmetro B

(WBUF*“,B=",1B2) ; Afiade al bloque en edicién “B=(valor introducido)”
(WBUF*)") ; Afiade a bloque en edicion “)”

(WBUF) ; Introduce en memoria el blogue editado

Tras gjecutar este programa se dispone en memoria de un blogue de este estilo:
(PCALL 25,A=23.5,B=-2.25)

(SYSTEM )

LasentenciaSY STEM finalizalaegjecucion del programa de personalizacion de
usuarioy vuelve a menu esténdar correspondiente del CNC.
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Ejemplo deun programa de personalizacion:

El siguiente programa de personalizacion debe ser seleccionado como programa de
usuario asociado a Modo Editor.

Trasseleccionarseel Modo Editor y pul sar lasoftkey USUARI O este programacomienza
agjecutarsey permiterealizar unaedicion ayudadadelos 2 ciclosde usuario permitidos.
Estaedicion seredizaciclo acicloy cuantas veces se desea.

; Visualizalapaginainicial deedicién
NO (PAGE10)

; Personaliza las softkeys de acceso a los distintos modosy solicita una opcién
(SK1="CICLO1",SK 2="CICLO2" ,SK 7="SALIR")

N5 (WKEY) :Pedir tecla
(IFKEY EQ $FC00GOTO N10) ;Ciclo 1
(IFKEY EQ $FC01 GOTO N20) ;Ciclo 2
(IFKEY EQ $FCO06 SYSTEM ELSE GOTO N5) ;Salir o pedir tecla
; CICLO 1

; Visualizala pagina 11y define 2 ventanas de datos
N10 (PAGE11)

(ODW 1,10,60)
(ODW 2,15,60)

:Edicion
(WBUF“(PCALL1,") ; Afiade al bloque en edicion (PCALL 1,
(IB1=INPUT “X:" ,-6.5) ; Peticién del valor de X
(DW 1=IB1) ; Visualiza, en la ventana 1, el valor introducido
(WBUF*“X",1B1) ; Afiade al bloque en edicion X (valor introducido)
(WBUF*“,") ; Afade al bloque en edicién
(IB2=INPUT “Y:" -6.5) ; Peticion del valor de Y
(DW 2=1B2) ; Visualiza, en la ventana 2, el valor introducido
(WBUF“Y" ,IB2) ; Afiade al bloque en edicion Y (valor introducido)
(WBUF*)") ; Afiade al bloque en edicién )
(WBUF) ; Introduce en memoria el bloque editado. P.e. (PCALL 1, X2, Y3)
(GOTONO)

; CICLO 2

; Visualizala pagina 12y define 3ventanas de datos
N20 (PAGE12)

(ODW 1,10,60)
(ODW 2,13,60)
(ODW 3,16,60)
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:Edicion

(WBUF“(PCALL 2,") ; Afiade al bloque en edicion (PCALL 2,

(IB1=INPUT“A:" -6.5) ; Peticion del valor de A

(DW 1=1B1) ; Visualiza, en la ventana 1, el valor introducido

(WBUF“A”,IB1) ; Afiade al bloque en edicién A (valor introducido)

(WBUF*“,") ; Afiade al bloque en edicidn

(IB2=INPUT “B:" ,-6.5) ; Peticion del valor de B

(DW 2=1B2) ; Visualiza, en la ventana 2, el valor introducido

(WBUF*“B”,1B2) ; Afiade al bloque en edicién B (valor introducido)

(WBUF*“,") ; Afiade al bloque en edicidon

(IB3=INPUT“C:" ,-6.5) ; Peticion del valor de C

(DW 3=IB3) ; Visualiza, en la ventana 3, el valor introducido

(WBUF*“C”,IB3) ; Afiade al bloque en edicién C (valor introducido)

(WBUF*)") ; Afiade al bloque en edicién )

(WBUF) ; Introduce en memoria el bloque editado. P.e. (PCALL 2, A3, B1, C3)

(GOTONO)
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15 CICLOSDE DIGITALIZADO

El CNC FAGOR 8050 dispone de los siguientes ciclosfijos de digitalizacion:

1 Ciclofijodedigitalizado en malla
2 Ciclofijodedigitalizado en arco.

Los ciclos fijos se programaran mediante la sentencia de ato nivel DIGIT, siendo su
formato de programacion:

(DIGIT (expresion), (sentenciade asignacion), ...)

Estasentenciarealizaunallamadaal ciclo dedigitalizaci6nindicado medianteun nimero
0 mediante cualquier expresion que tenga como resultado un nimero. Ademas permite
inicializar losparametrosdedichociclo, conlosval oresconquesedeseag ecutar €l mismo,
mediante |as sentencias de asignacion.

Consideracionesgener ales

Todoslosmovimientos de estosciclosfijosdedigitalizacion segecutaranenlosejes
X,Y, Z,debiendo estar el plano detrabajoformado por 2 dedichosges(XY,XZ,YZ,
YX, ZX, ZY). El otro ge, que debe ser perpendicular a dicho plano, debera
seleccionarsecomoejelongitudinal.

L as condiciones de mecanizado con que se efectuara el ciclo de digitalizado deben
encontrarse sel eccionadas antesde llamar a mismo.

Durantelagjecuciondeunciclofijodedigitalizacion sealmacenanenunprogramalas
cotas de posicion de cada uno de los puntos pal pados. Por €llo, es necesario antes de
[lamar al ciclo, abrir mediantelasentencia(OPEN P) el programaen el que sedesean
introducir losdatos.

Si en lugar de amacenar los datos en la memoria de programas del CNC se desea
enviarlosaun periférico u ordenador viaDNC, sedebeindicar dicho deseo a definir
lasentencia (OPEN P).

Esconvenienteindicar en el programaque se haabierto mediantelasentencia(OPEN
P) lascondi cionesdemecani zado con quese g ecutaraposteriormentedicho programa.
Para ello se editaran mediante la sentencia (WRITE) los bloques de programa
necesarios.

Unavez finalizado € ciclo de pal paciéon, el pal pador seencontrarasituado en el lugar
que ocupaba antes de gjecutar € ciclo.

Lagecucion de un ciclo fijo de pal pacion no alterala historiade las funciones “ G”
anteriores.

Se debe tener en cuenta que |os blogues de programa generados por €l ciclo fijo son
todos de posicionamiento, por lo tanto, si se deseafinalizar €l programagenerado se
debe afiadir un bloque que contenga una de las funciones de fin de programaM02 o
M30.
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151 CICLO FIJO DE DIGITALIZADO EN MALLA

El formato de programacion de este ciclo es el siguiente:

(DIGIT 1, X,Y,Z,1,3,K,B,C,D,F)

J

¢
I K
?
(X.Y) B .
X)Y,2)
_________________ 1
—:\//\/ |
I
| N
|
O ]

X+5.5  Cotatedrica, segunel g edeabscisas, del primer punto depal pacion. Sedefinira
en cotas absolutasy debe coincidir con unadelasesquinasdelamalla.

Y+5.5 Cotateorica, segun el ge de ordenadas, del primer punto de palpacion. Se
definiraen cotas absolutasy debe coincidir con unadelas esquinasdelamalla.

Z+55 Cotatedricasegun el gjedepalpacion, en el que sedeseaposicionar €l pal pador
antes de comenzar € digitalizado. Se definiraen cotas absol utas.

Al definir estacotase debetener en cuentalaalturamaximadelapiezay ladistancia
de seguridad que se deseamantener con lamisma.
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1+5.5  Definelaprofundidad maximade palpaciony estarareferidaalacotadefinida
en el parametro Z.

Si partedelapiezase encuentrafuerade estazona, € ciclofijo notomaravaloresde
dichos puntos, continuando con lagjecucion del ciclodedigitalizaciénsindar error.

Si seprogramacon valor 0, el CNC mostrarael error correspondiente.

J+55  Definelalongitud delamallasegin el gje de abscisas. El signo positivoindica
que lamallase encuentrasituada aladerechadel punto (X, Y), y €l signo negativo
indicaquelamallase encuentrasituadaalaizquierdade dicho punto.

K+55 Definelalongituddelamallaseginel g edeordenadas. El signopositivoindica
que lamalla se encuentra situada por encima del punto (X, Y), y € signo negativo
indica que lamalla se encuentra situada por debajo de dicho punto.

B55  Defineel pasodemallaseginel gedeabscisas. Sedeberaprogramar convalor
positivoy superior aO0.

C+5.5 Defineel paso de mallasegun el gje de ordenadas.

Si seprogramaconvalor positivoel digitalizado serealizarecorriendolamallasegun

el gjedeabscisasy s seprogramaconvalor negativoel recorridodelamallaserealiza
segun el gje de ordenadas

MI0153

YAVYAY

CH) C()

Si seprogramacon valor 0, el CNC mostrara el error correspondiente.
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D Indicacomoserealizad recorridodelamalla, sedefiniramediantee siguientecddigo:
0= El digitalizado serealizaen ambos sentidos (en zig-zag).
1= Eldigitalizado serealizasiempreal recorrer lamallaen el mismo sentido.
Si no seprograma, €l ciclo fijo tomarael valor DO.
> I >
- | = >
> | | = >
- | = >
> | = >
C(+) C() C() C()
DO D1 DO D1

F5.5Defineel avance con el que serealizarael movimiento de pal pacion. Seprogramara

en mm/minuto o en pulgadas/minuto.

Funcionamientobasico

1.- El palpador se posicionaen el punto definido mediantelos parametros X, Y, Z.
2.- El papador sedesplazarasegun el gjede pal paci on hastahacer contacto con lapieza.
3.- ElI CNCgeneraraunnuevo bloqueen el programaque seencuentraabierto mediante
lasentencia(OPEN P). En dicho blogue seindicaralaposicion que ocupan los g es
X, Y, Z
4.- El papador realizara un seguimiento de la pieza segun €l recorrido programado,
generando un nuevo blogquetraslapal pacion de cadauno del ospuntos programados.
5.- Unavez finalizado €l ciclo fijo, &l palpador retrocedera a punto de partida. Este
movimiento secomponede:
*  Desplazamiento del palpador, segin el gje de pal pacion, hastalacotaindicada
en el parametro Z.
*  Desplazamiento en el plano principal detrabajo hastael puntoinicial del ciclo
(parametros X, Y).
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15.2 CICLO FIJO DE DIGITALIZADO EN ARCO

El formato de programacion de este ciclo esel siguiente:

(DIGIT 2, X,Y,Z,1,3,K,A,B,C,F)

Capitulo: 15
CICLOSDEDIGITALIZADO

Seccion:
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X+55 Cotatedrica, segun el gje de abscisas, del centro del arco. Se definiraen cotas
absolutas.

Y+5.5 Cotatedrica, segun e g edeordenadas, del centro del arco. Sedefinirden cotas
absolutas.

Z+55 Cotatedricasegun el gjedepalpacion, en el quesedeseaposicionar €l pal pador
antesde comenzar €l digitalizado. Se definirden cotas absol utas.

Al definir estacotase debetener en cuentalaaturaméximadelapiezay ladistancia
de seguridad gque se deseamantener con lamisma.

1+5.5  Definelaprofundidad maximade palpaciony estarareferidaalacotadefinida
en el parametro Z.

Si parte delapiezase encuentrafuerade estazona, € ciclofijonotomaravaloresde
dichos puntos, continuando conlaegecucion del ciclo dedigitalizacion sindar error.

7

J55 Defineel radioquecorrespondeal arcomasexterior delazonaquesedesea
digitalizar. Se debera programar con valor positivoy superior aO0.

Si seprogramacon valor 0, el CNC mostrarael error correspondiente.

K55  Define e radio que corresponde a arco més interior de la zona que se desea
digitalizar. Se deberaprogramar con valor positivo.

Si no seprograma, €l ciclofijotomarael valor KO.

A 55  Define e angulo que forma con respecto al e de abscisas el punto donde se
desea comenzar lapal pacion.

Si no seprograma, €l ciclofijotomarael valor AO.
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B55  Defineel anguloqueformaconrespectoal € edeabscisasel otroextremodelos
arcos.

Al definir los parametros A y B se debe tener en cuenta que el primer recorrido se
efectiasiempre en €l sentido contrario alasagujasdel relgj.

Si seprogramaun arcolosdesplazamientosserealizaranenzig-zag, y s seprograma
desplazamientos a lo largo de toda la circunferencia los desplazamientos seran
concéntricos.

&
(o
S

Si no se programa, €l ciclo fijo tomarael valor B360.

Si sedesearealizar medicionesalolargo detodalacircunferenciase debeasignar el
mismo valor alosparametrosA y B, o bien no definir ninguno deellos, asignando e
ciclofijolosvalores AOy B360.

C55  Defineel pasodepalpacion, esdecir, ladistanciaqueexisteentre dos puntosde
pal paci Gn consecutivos.

Esta sera la distancia que existira entre dos arcos consecutivos y la distancia que
existiraen linearecta entre dos puntos consecutivos de un mismo arco.

Se programaraen milimetros o pulgadas, asignandol e un valor positivoy superior a

F5.5 Define e avance con el que se realizara e movimiento de palpacion. Se
programaraen mm/minuto o en pulgadas/minuto.
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Funcionamientobasico

1.- El palpador se posicionaen € punto definido mediante los pardmetros X, Y, Z.

2.- El palpador sedesplazarasegun €l g e de pal pacion hastahacer contacto con lapieza.

3.- EICNCgeneraraun nuevo bloqueen el programaque se encuentraabi erto mediante
I)ﬁs\e}r’]tgr.lci a(OPEN P). En dicho bloque seindicaralaposicién que ocupan los g es

4.- El palpador realizara un seguimiento de la pieza seguin € recorrido programado,
generando un nuevo blogquetraslapal pacion de cadauno del ospuntos programados.

5.- Unavez finalizado €l ciclo fijo, &l palpador retrocedera a punto de partida. Este
movimiento se componede:

*  Desplazamiento del palpador, segin el gje de pal pacion, hastalacotaindicada
en el parametro Z.

*  Desplazamiento en el plano principal detrabajo hastael puntoinicial del ciclo
(parametros X, Y).

Péagina Capitulo: 15 Seccion:
8 CICLOSDEDIGITALIZADO DIGITALIZADOENARCO




16 COPIADOY DIGITALIZADO

16.1 INTRODUCCION

Con objeto de aclarar laterminol ogia utilizada en este capitulo seindican las siguientes
definiciones:

Copiado:  El palpador sedesplazasiguiendo latrayectoriaindicada, pero manteniendo
en todo momento la sonda en contacto con lasuperficie del modelo.

Copiadodirecto: Se puede efectuar cuando la méquinadispone de un doble cabezal en
el que se pueden fijar lasonda de copiado y |a herramienta de mecanizado.

Se denomina copiado directo cuando la herramienta mecaniza la pieza mientras la
sonda efectlia € copiado del modelo. El desplazamiento de ambos dispositivos es
simultaneo.

Digitalizado: Consiste en tomar coordenadas de la maguina durante el copiado de la
piezay enviar estas coordenadas a fichero que se encuentra previamente abierto
mediante |a sentencia (OPEN P).

Siempre que se deseadigitalizar el model o debe estar activadalafuncion de copiado
G23, independientemente de que se efecttie un copiado directo o no.

El copiadoy digitalizado del modelo se puede efectuar de dosformas:
DeformaManual.

Permiteal operario llevar el palpador con lamano sobre lasuperficie del modelo.
Deforma Automatica.

L osdesplazamientosdel pal pador son controladospor el CNCy existenlassiguientes
posibilidades:

Activando uno delosciclosfijos:

TRACE 1 Ciclofijodecopiado/ digitalizado en malla

TRACE 2  Ciclofijodecopiado/ digitalizado en arco.

TRACE 3  Ciclofijodecopiado/ digitalizado de perfil en el plano
TRACE 4  Ciclofijodecopiado/ digitalizado de perfil en el espacio
TRACE 5  Ciclofijodecopiado/ digitalizado por barrido de poligono

Activando lasfunciones de copiado G23y de digitalizado G24. En este caso se debe
definir latrayectoriaque debe seguir lasondaen el copiado/ digitalizado del modelo.
L asopciones disponibles son:

Copiado/ digitalizado Unidimensional.
Copiado/ digitalizado Bidimensional
Copiado/ digitalizado Tridimensional

A continuacion, se detallan todos estostipos de copiado / digitalizado.
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* Copiado/ Digitalizado Manual.

mp1607
N
; =<
>

Permite al operario llevar el palpador con la mano sobre la superficie del modelo,
pudiéndose limitar el desplazamiento manual del palpador al, 2 0 3 gjes.

Este tipo de copiado permite efectuar una toma de puntos del modelo, pasadas de
copiadoparadas, contorneadoshbidimens ona esotridimens onad es, |aboresdedesbaste,
etc.

%
Q‘
S
T

N\

mp1606

Estaopcion permite efectuar un digitalizado punto apunto o un digitalizado continuo
del modelo.

El digitalizado continuo lo efectiael CNC en funcién delosvalores asignados alos
pardmetrosdedigitalizado, funcién G24.

Cuando se desea un digitalizado punto a punto se debe definir la funcién G24 sin
pardmetros. Latoma de puntos |a efectla el operario pulsando la softkey "Registrar
punto” o activando un pulsador externo.

Pagina
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* Copiado/Digitalizado unidimensional.

Esél tipo de copiado més utilizado.

Al definir lafuncion G23 se debeindicar €l ge que, siendo controlado por e CNC,

efectlael seguimiento del modelo.

L atrayectoriaque debe seguir lasondade copiado ladefinenlosotrosdoseesy debe
ser programadaen cédigo | SO, o bien, desplazandol osejesmediantel asteclasde JOG

o mediante un volante el ectrénico.

Estaopcion permiteefectuar undigitalizado continuo del model o, queseracontrolado
por e CNC en funcion de los valores asignados a los parametros de digitalizado,

funcion G24.

Ejemplo:

La zona de copiado se encuentra limitada entre (X100 Y0) y (X150 Y50),
debiéndoserealizar lapapacion segun el ge Z.

X100 X150
d e

mp1612

G90 GO01 X100 Y0 Z80 F1000
(OPEN P234) Programaal que se envian los datos
(WRITE G90 G01 G05 F1000)
G23 Z1-10N1.2 Activael copiado
G24 L8 E5 K1 Activalafuncién dedigitalizado
N10 G91 X50 Defineel desplazamiento
Y5 "
X-50
N20 Y5
(RPT N10,N20) N4
X50 "
G25 Desactivael copiadoy el digitalizado
M30
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* Copiado/Digitalizado bidimensional.

Efectaun contorneodel model o, debi éndosedefinir los2 gjesque, siendo controlados
por el CNC, realizan el seguimiento del perfil.

El contorno, quesedefinemediantelafuncién G27, puede ser un contorno cerrado (en
el quelospuntosinicial y final coinciden) o un contorno abierto (en el quelos puntos
inicia y final no coinciden).

Estaopcion permiteefectuar undigitalizado continuo del model o, queseracontrolado
por el CNC en funcién de los valores asignados a los parametros de digitalizado,
funcion G24.

Ejempl o de contorno cerrado:

2N

' \\‘
\\\\
I\HI|H|\\lIH|'|l|H||HI|\|I\HIH| \\\\\\

Z

X
G23 XY 150 J8 NO.8 ; Definicion de copiado bidimensional
G24 L8 E5 K1 ;Definiciondel digitalizado

G27 0 ;Definicion de contorno cerrado

G25 ;Desactivael copiadoy € digitalizado

Ejempl o de contorno abierto:

||H|H||\HI\HI\H||\|||\||H||\ |0
Zl , Lol

X
G23 XY 160 J20 NO.8 ; Definicion de copiado bidimensional
G24 L8 E5 K1 ;Definiciondel digitalizado
G27 SO Q10 R25 J1I5 KO  ;Definicidn decontorno abierto
G25 ;Desactivael copiadoy € digitalizado
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* Copiado/Digitalizadotridimensional.

El seguimiento del perfil lo efecttian lostres € es, que ademas son controlados por el

CNC.

Tienequeexistir siempreunasuperficiedeapoyodel pal pador. Lainclinaciéonmaxima
de la superficie de exploracién estd en funcién del avance de exploracion y de las
deflexiones nominales, cuanto mayor sea €l avance de exploracién menor sera la

inclinacién permitida.

El contorno, quesedefinemediantelafuncion G27, puede ser un contorno cerrado (en
el guelospuntosinicial y final coinciden) o un contorno abierto (en e quelos puntos

inicial y final no coinciden).

Estaopcion permiteefectuar undigitalizado continuo del model o, queseracontrolado
por e CNC en funcion de los valores asignados a los pardmetros de digitalizado,

funcion G24.

Ejempl o de contorno cerrado:

N

mp1626

G23 XYZ 18 )50 K75 N0.8 M0.5 ; Definiciondecopiadotridimensional

G24 L8 E5 K1 ;Definiciondel digitalizado
G27 S1 ;Definicion de contorno cerrado
G25 ;Desactivael copiadoy € digitalizado

Ejempl o de contorno abierto:

Yy

50 o |
SN
I
20

G23 XYZ 120 J50 K45 N0.8 M0.5 ;Definiciéndecopiadotridimensional

G24 L8 E5K1 ;Definiciondel digitalizado

G27 S1 Q80 R40 J25 KO ;Definicion de contorno abierto

G25 ;Desactivael copiadoy € digitalizado
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* Ciclosfijosdecopiado/ digitalizado

Losciclosfijosdecopiado/ digitalizado quedisponeel CNC estan basadosen | ostipos
de copiado explicados anteriormentey son los siguientes:

TRACE 1 Ciclofijodecopiado/ digitalizado en malla.

TRACE 2 Ciclofijodecopiado/ digitalizado en arco.

TRACE 3 Ciclofijodecopiado/ digitalizado de perfil en &l plano
TRACE 4 Ciclofijodecopiado/ digitalizado de perfil en el espacio
TRACE 5 Ciclofijodecopiado/ digitalizado por barrido de poligono

Se programan mediante la sentencia de alto nivel TRACE, pudiendo indicarse €l
numero deciclomedianteunnimero (1, 2, 3, 4, 5) o mediante cual quier expresionque
tenga como resultado uno de estos nimeros.

Todoséllosdisponen deunaseriede parametros que definen |atrayectoriade copiado
y las condiciones en que se efectuaradl digitalizado.

Si Unicamente se desea efectuar € copiado de la pieza (sin digitalizacion), los
pardmetros de digitalizado se deben personalizar con €l valor 0.

Cuando se desea digitalizar € modelo, ademas de personalizar adecuadamente los
pardmetros de digitalizado, es necesario antes de llamar al ciclo, abrir mediante la
sentencia (OPEN P) €l programaen €l que se desean introducir los datos.
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16.1.1

CONSIDERACIONES GENERALES

El CNC FAGOR 8050 dispone de las siguientes funciones preparatorias que permiten
realizar el copiado/ digitalizado de piezas:

G26 Cadlibracién delasondade copiado
G23 Activacion del copiado

G24 Activaciondel digitalizado

G27 Definiciéndel contorno de copiado
G25 Desactivaciondel copiado/ digitalizado

Asimismo, sedispone delos siguientes ciclosfijos de copiado:

TRACE 1 Ciclofijodecopiado/ digitalizado en malla.

TRACE 2 Ciclofijodecopiado/ digitalizado en arco.

TRACE 3 Ciclofijodecopiado/ digitalizado de perfil en el plano
TRACE 4 Ciclofijodecopiado/ digitalizado de perfil en el espacio
TRACE 5 Ciclofijo decopiado/ digitalizado por barrido de poligono

Acerca del copiado

Duranteel copiadodel model oel CNC controlatinicamentelosmovimientosdelosejes
X,Y, Z,debiendo estar el plano detrabajoformado por 2 dedichosges(XY,XZ,YZ,
Y X, ZX, ZY). El otro g e debe ser perpendicular adicho plano y seleccionarse como
gielongitudinal.

Lasondade pal pado debe estar situada siempre sobre el g elongitudinal

Laoperacion decalibrado delasonda(G26) debeefectuarsecadavez queseinstalala
sondade copiado enlamaquina, se cambiade pal pador 0 se cambialaorientacion del
mismo y cadavez que se enciende el CNC.

Unavez g ecutadalafuncion G23 (activacion del copiado) el CNC mantienelasonda
en contacto con la superficie del modelo, siguiendo en todo momento latrayectoria
seleccionada.

Cuando se efecttia un copiado de forma automatica (no manual), se debe definir la
trayectoria que debe seguir la sonda de copiado, mediante blogues de programa en
codigo 1SO, o bien, desplazando |os gjes mediante las teclas de JOG o mediante un
volanteel ectrénico.

Paradesactivar €l copiado que se activd mediante lafuncion G23, se debe gecutar la
funcion G25 (desactivacion del copiado).

Cuando se g ecutauno delosciclosde copiado/ digitalizado no esnecesario g ecutar
las funciones G23, G25, ni definir latrayectoria de copiado, puesto que es el propio
ciclofijoquienlo gestiona.

Cuando serealizaun copiadodirecto (mecanizacion simultaneaal copiado) nosepuede
compensar ladeflexion delasonda, por ello el radio delaherramientade mecanizado
tiene que ser el radio delaboladel palpador menosladeflexién nominal.

Por gemplo: Si se usaunabolade 5 mm dediametro, con unadeflexion maximade 2
mm, se debe utilizar una herramientade 9 mm de diametro.
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Acerca del digitalizado

Ladigitalizacion consiste en tomar coordenadas de laméaguinadurante el copiado de
lapiezay enviar estas coordenadas al fichero que se encuentre previamente abierto
mediante |a sentencia (OPEN P).

Parapoder digitalizar un model o es necesario g ecutar uno delos ciclos de copiado/
digitalizado (TRACE) o bien, tras activar las funciones de copiado G23 y de
digitalizado G24 definir latrayectoria que debe seguir lasondaen el digitalizado del
modelo.

El CNC efectiiaunatomade puntosdel model o enfunciondel ospardmetrosindicados
en lafuncion G24 o siempre que en & modo de operacién manual el usuario pulse el
pulsador externo o lasoftkey correspondiente.

Duranteel digitalizadodel model oel CNC control atnicamentel osmovimientosdelos
gesX, Y, Z. Porlotanto, losbloques de programa generados, Unicamente contienen
informacion de todos o alguno delosges X, Y, Z.

Ademas, el CNC tiene en cuentalas deflexiones delasondaal calcular |as cotas del
nuevo punto digitalizado.

No setoman puntos de formaautomaticacuando el pal pador estéabuscando lapiezao
cuando se ha despegado de la superficie del modelo.
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16.2 G26. CALIBRACION DE LA SONDA DE COPIADO

Estafuncion g ecutaun ciclodecalibracioninterno que permitecompensar laposiblefalta
de paralelismo entre los g/ es de la sonda de copiado y delaméquina.

Esaconsgjablerealizar estacalibracion, cadavez que seinstalalasondade copiado en la
magui r&a gle gﬁ?&bl ade palpador o0 se cambialaorientacion del mismoy cadavez que se
enciende )

Paracalibrar |asondade copiado sedebeutilizar un paralepipedo conlascarasrectificadas
y perfectamente paralelas alos g es de lamaquina.

L a sonda de copiado serétraladglcloor el CNC como una herramienta més, por lo que
debera tener un corrector asociado y debidamente definido (longitud de la sonday
radio delabola).

Unavez seleccionado el corrector, lasondade copiado, que debe estar instal ada segin €l
gjelongitudinal, debe posicionarse encimadel paral epipedo (sobre el centro del mismo).

El formato de programacion de estafunciones: G26 S
El parametro Sindicael sentido, segln el gjelongitudinal (€je sobre el que esta colocada

lasondade copiado), en que sedesearealizar labusquedadelapieza. Losvaloresposibles
gue se pueden asignar a este parametro son:

0 = Sentidonegativo
Sentido positivo ‘ Y
S0
‘ S1

1
ILX
\
| '
z

El CNC, unavez quelasonda hace contacto con el paral epipedo, desplazalasondasobre
lasuperficiedel mismo efectuando medicionesenel restodelascaras, tal y como semuestra
acontinuacion.

G17 J"
+/ G18 ‘
O——m 1

U = Fodl
=1 2

G%O *

Atencidn: El avance con que se realizaran estos desplazamientos debe ser
sel eccionado antes de gjecutarse lafuncion G26.

Las desviaciones de la sonda en cada uno de los (?es X, Y, Z quedan almacenadas
internamente para posteriormente ser aplicadas como factoresde correccion cadavez que
se gjecuta un copiado (G23) o uno de los ciclos de copiado TRACE.
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Siempre que se sel eccionaen el modo de operacién Manual laopcién Visualizar Error de
seguimiento, el CNC mostrara en la parte derecha de la pantallay dentro del recuadro
correspondientealosvalores delasondade copiado, €l factor de correccién que seaplica
acadage, lasdeflexionesde cadagjey ladeflexion total.

FAGOR a

(MANUAL P... N... [11:50: 14

ERROR DE SEGUIMIENTO

X 00000.002 S 00000.000
Y_O O O O O . O 03 DEFLEXIONES FACTORES
Z 00000008 X 00000.000 X 00001.000
U 00000.001 | 7 50000000 7 00001 000
V—00000.00% D 00000.000

F03000.0000 %100 S00000.0000 %100 TO000 D000 NT0000 ND00O S0000 RPM
G00 G17 G54

PARTC=000000CY TIM E=00:00:00:00 T|MER=000000:00:00

MOVIMIENTO EN JOG CONTINUO CAP INS MM

BUSQUEDA PRESE- MEDICION MDI USUARIO ISUALIZAR [MILIMETRO!

CERO LECCION /PULGADAS

. J
|F1||F2||F3 |F4IIF5] F6||F7|

mp1603

Lafuncion G26 noesmodal, por lotanto deberaprogramarsesiemprequesedeseecalibrar
la sonda de copiado.

No se permite programar nada més en el bloque en que se hadefinido lafuncion G26.
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16.3 G23. ACTIVACION DEL COPIADO

Unavez activadalafuncién de copiado G23, el CNC mantieneel pal pador en contacto con
lasuperficie del modelo hasta que se anule el copiado mediante G25.

Cuando sedefinelafuncién decopiado G23 sedebeindicar laDeflexionnominal opresion
gue debe mantener lasondacuando se encuentraen contacto con lasuperficiedel modelo.

Los tipos de copiado que se pueden seleccionar mediante la funcion G23 y que estan
explicados a continuacién son:

* Copiado Manual.

Ladeflexion delasondadepende delapresion queel usuario gerce sobreel
pal pador.

* Copiadounidimensional.

Esél tipo de copiado més utilizado, debi éndose definir el g equeefectuarael
seguimiento del modelo. Una vez definido este tipo de copiado se debe
programar mediante |os otros 2 gjes la trayectoria que se debe seguir en €
copiado.

* Copiadobidimensional.
Efectiaun contorneo del model o, debiéndosedefinirlos2 g esqueefectuaran
el seguimiento del perfil. Unavez definido estetipo de copiado Unicamente
se pueden programar desplazamientosdel otro ge

* Copiadotridimensional.
Efectiaun contorneo del modelo, El seguimiento del perfil lo efectuaranlos

tresgjes, por |o que deberan ser definidostodos ellos. Unavez definido este
tipo de copiado no se pueden programar desplazamientosdelosegjesX, Y, Z.
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16.3.1 G23. ACTIVACION DEL COPIADO MANUAL

Estetipo de copiado permite a operario lleva el palpador amano sobre la superficie del
modelo acopiar.

Durante estetipo de copiado |adeflexion delasondadepende delapresiéon que el usuario
gjerce sobre el palpador. Por ello se aconsgja utilizar este tipo de copiado para las
mecani zacionesdedesbaste o bien utilizar lafuncion dedigitalizado G24 paraqueel CNC
genere un programa en que se compensala deflexion de lasonda.

&
\

N

'

mp1604

El copiado manual se debe seleccionar enlaopcion MDI del modo de operacion Manual.
El formato de programacion esel siguiente:

G23 [X][Y][Z]

X,Y, Z Definend geogesqueefectuaran el seguimiento del modelo.

Sepuededefinir un ge, dosejesolostres gjes. Cuando sedefineméasdeun gje
se deben programar en €l orden X, Y, Z.

Si no sedefineninguin jeel CNC asume como eje seguidor € gjelongitudinal.

El pal pador tni camentese podradespl azar manual mentesegunlosegjesdefinidos,
€l resto delos g es deben ser desplazados mediantelasteclasde JOG, mediante
un volante electrénico o con blogues de MDI.

Por giemplo. Si seactivael copiadocomoG23Y Z, €l pal pador podradesplazarse
manual mentesegunlosegesY, Z. Paradesplazarlosegunel gjeX debenuutilizarse
las teclas de JOG, mediante un volante el ectronico o con blogues de MDI.

S se intenta desplazar, mediante las teclas de JOG o mediante un volante
€l ectronico uno delos gjes sel eccionados como seguidores, el CNC mostrarael
error correspondiente.

Pagina
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Ejemplos:

G23XYZ

*  Estaopcion es muy interesante paraefectuar
labores de desbaste o para efectuar
contorneadostridimensionales.

* El usuario puede desplazar manual mente el
pal pador en todos|os sentidos.

* No se permite desplazar, mediante las teclas
de JOG o medianteunvolanteel ectrénicolos
gesX, Y, Z

mp1606

G23XY, G23X 7, G23YZ

| ’ 3 * Esta opcion permite efectuar contorneados

\ bidimensionales o pasadas de copiado
/ S p P
i S paralelas

Z O
Yj W///////////////////////%\\\\\\ * El usuario puede desplazar manualmente el

\
pal pador segunlosejesseleccionados(gjesY
X y Z en e gemplo de pasadas de copiado
paraelas).

mp1608

* S06losepermitedesplazar, mediantelasteclas

b de JOG o mediante un volante el ectrénico €l
6« gje no seleccionado (gje X en e gjemplo de
|\H|\\\I\\iI\\||\HI\HIIHIIHIHIIH\l \&\\\\\\ *  Cuando sedesean efectuar pasadasdecopiado

\\\\\ paralelas, el desplazamiento del otro gjedebe

pasadas de copiado para el as).
77777777775 efectuarse mediante las teclas de JOG o
f@ mediante un volante el ectronico.
X

G23X ., G23Y, G237

mp1607
N
: ~

* Esta opcion permite efectuar una toma de
datos en determinados puntos del modelo.

* El usuario puede desplazar manual mente el
pal pador tnicamentesegune g esa eccionado.

* Losotrosdosejesdebendesplazarsemediante
las teclas de JOG o mediante un volante

electrénico.
g
f
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16.3.2 G23. ACTIVACION DEL COPIADO UNIDIMENSIONAL

Estetipo de copiado puede ser sel eccionado por programapiezao enlaopciéon MDI delos
modos de operacion Manual y Automatico.

Unavez activado, el CNC acercaralasondaal model o hastahacer contacto con €l mismo,
y mantienelasondaen contacto con lasuperficiedel modelo, siguiendo entodo momento
latrayectoriasel eccionada.

Latrayectoria de copiado puede programarse en cédigo 1SO, o bien, desplazar los gjes
mediante | asteclas de JOG o mediante un volante el ectrénico.

Sedebetener en cuentaque unavez activado estetipo de copiado, no se puede programar
ni desplazar el g equeefectuarael seguimientodel modelo. S seintentadesplazarlo, el CNC
mostrarael error correspondiente.

El formato de programacion esel siguiente:

[ej€]

G23 [g€] 15,5 N5.5
Definen el g e que efectuarael seguimiento del modelo.

Puede ser e ge X, Y 0 Z. Si no se define ningln gje el CNC asume como ge
seguidor €l gjelongitudinal.

L osejesqueno sehayan definido deben ser utilizadosparadefinir latrayectoria
decopiado, mediantelaprogramaci énen codigo | SO o despl azdndol osmediante
lasteclas de JOG o0 mediante un volante el ectrénico.

Definelaprofundidad maximadecopiadodel €jeseguidory estareferidaalacota
gue ocupalasondaen el momento deladefinicion.

////////////A

Pagina
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mp1612

N 55  Deflexiéonnominal. Indicalapresiéngquemantienelasondacuando seencuentra
en contacto con la superficie del modelo.

La deflexion se define en las unidades de trabaj o seleccionadas (milimetros o
pulgadas) y su valor suele estar normal mente comprendido entre 0.3 mmy 1.5
mm.

Lacalidad del copiado dependedeladeflexion, del avancey delageometriadel
modelo.

Con objeto de evitar que la sonda se separe del modelo, es aconsgjable que €
avance con que serealizael seguimiento del perfil sea 1000 vecesladeflexion
por minuto. Por g empl o, paraunadeflexion de 1mm, un avance de Im/min.

Ejemplodeaplicacion enlosges X, Y, Z:

GR3 ZIN

GR3 XIN

G23 YIN AN
p7

Z
|YL
X

Ejemplo de programacion:

mp1611

Lazonade copiado seencuentralimitadaentre (X100 Y 0) y (X150 Y 50), debiéndose
realizar lapalpacion segin el gjeZ.

G90 GO1 X100 Y0 Z80 F1000
G23 Z1-10N1.2 Activad copiado
o 2% N10 G91 X50 Defineel desplazamiento
Y5 "
X-50 "
N20 Y5 "
(RPT N10,N20) N4 "
X50 "
G25 Desactivael copiado
M30
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16.3.3 G23. ACTIVACION DEL COPIADO BIDIMENSIONAL
Estetipo de copiado permite efectuar contorneados bidimensional es.

Puede ser sel eccionado por programapiezao enlaopcion MDI delosmodosde operacion
Manual y Automético.

Unavez activado, el CNC desplazala sondaal punto de aproximacién (1, J) indicado
en ladefinicion de lafuncion G23. A continuacién, acercala sonda al modelo hasta
hacer contacto con el mismo segun los dos €j es sel eccionados y mantiene lasondaen
contacto con la superficie del modelo, siguiendo en todo momento la trayectoria
seleccionada.

Sedebetener en cuentaque unavez activado estetipo de copiado, no se pueden programar
ni desplazar los ges que efectuaran el seguimiento del modelo. Si se intenta desplazar
alguno deellos, el CNC mostrarael error correspondiente.

L atrayectoriadecontorneo debeser definidamediantelafuncion G27 (definicionde contorno
decopiado) queseencuentraexplicado en estemismo capitulo o desplazando e otroge, € que
no esseguidor, mediantelasteclas de JOG 0 mediante un volante el ectronico.

mp1613

El formato de programacion esel siguiente:
G23 [gel] [ge2] 145.5 J+5.5 N5.5
g el g e2 Definenlos g esque efectuardn €l seguimiento del modelo.
Sedeben definir 2delosges X, Y, Zy en e orden indicado.

1+5.5 Define la cota de aproximacion correspondiente a primer gje definido. Estara
referido a cero pieza.

J+55  Definelacotadeaproximacién correspondientea segundo gjedefinido. Estara
referido al cero pieza.
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N 55  Deflexiéonnominal. Indicalapresiéngquemantienelasondacuando seencuentra
en contacto con la superficie del modelo.

La deflexion se define en las unidades de trabaj o seleccionadas (milimetros o
pulgadas) y su valor suele estar normal mente comprendido entre 0.3 mmy 1.5
mm.

Lacalidad del copiado dependedeladeflexion, del avancey delageometriadel
modelo.

Con objeto de evitar que la sonda se separe del modelo, es aconsgjable que €
avance con que serealizael seguimiento del perfil sea 1000 vecesladeflexion
por minuto. Por g empl o, paraunadeflexion de 1mm, un avance de Im/min.

Ejemplosde copiado dedistintos contor nos:

GR3XYIJN

GR7
GR3 YZIJN
GR7
GR3 X ZIJN
GR7 %
Z
Y
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16.3.4 G23. ACTIVACION DEL COPIADO TRIDIMENSIONAL

Estetipo de copiado permite efectuar contorneadostridimensionales.

Tienequeexistir siempre unasuperficiedeapoyo del palpador. Lainclinacion maximade
lasuperficiedeexploracion estaen funcion del avance deexploraciony delasdeflexiones
nominales, cuanto mayor seael avancedeexpl oracién menor seralainclinacion permitida.

Puede ser sel eccionado por programapiezao enlaopcion MDI delosmodosde operacion
Manual y Automético.

Unavez activado, el CNC desplazalasondalapunto de aproximacion (1,J,K) indicado en
ladefinicion de lafuncion G23. A continuacion, acercala sonda a modelo hasta hacer
contacto con el mismo y mantiene la sonda en contacto con la superficie del modelo,
siguiendo en todo momento latrayectoriasel eccionada.

Sedebetener en cuentaque unavez activado estetipo de copiado, no se pueden programar
ni desplazarlosgjesX, Y, Z. S seintentadesplazar algunodeellos, el CNC mostrarael error
correspondiente.

Z;

Latrayectoria de contorneo debe ser definida mediante la funcion G27 (definicion del
contorno de copiado) que se encuentra explicado en este mismo capitulo.

(G223 XYZ IJK NM
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El formato de programacién esel siguiente:

G23 X Y Z 155 J+55 K+55 N55 M5.5

X,Y, Z Definenlosegjesqueefectuaran el seguimiento del modelo.

J+5.5

K+5.5

N 5.5
M 5.5

Se deben definir todosy enesteorden X, Y, Z

Definelacotade aproximacion correspondienteal je X. Estarareferidoal cero
pieza.

Definelacotade aproximacion correspondienteal gjeY . Estarareferidoal cero
pieza.

Definelacotade aproximacién correspondienteal gje Z. Estarareferido al cero
pieza.

Deflexion nominal delos g esque forman el plano.

Deflexionnominal del gjelongitudinal.

Las deflexiones N y M indican la presién que mantiene la sonda cuando se
encuentraen contacto con lasuperficie del modelo.

Ladeflexion se define en las unidades de trabajo sel eccionadas (milimetros o
pulgadas) y su valor suele estar normalmente comprendido entre0.3mmy 1.5
mm.

Lacalidad del copiado dependedeladeflexion, del avancey delageometriadel
modelo.

Con objeto de evitar que la sonda se separe del modelo, es aconsegjable que el
avance con que serealizael seguimiento del perfil sea 1000 veces ladeflexion
por minuto. Por g emplo, paraunadeflexion de 1mm, un avance de Im/min.

COPIADOY DIGITALIZADO ACTIVACIONDEL COPIADO 19
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164 G27. DEFINICION DEL CONTORNO DE COPIADO

Siempreque se activaun copiado bidimensional o un copiado tridimensional esnecesario

definir a contorno de copiado mediante lafuncion G27.

L asondade pal pado comienzaadesplazarseal rededor del model o, manteniéndosepegado
al mismo, en el sentido indicado.

Se puede definir un contorno cerrado (en €l quelos puntosinicial y final coinciden) o un
contorno abierto (en el quelospuntosinicia y final no coinciden).

Ejempl o de contorno cerrado:

mp1628

N

Cuando setratade un contorno abi erto sedebedefinir, medianteun segmento paraleloalos
gjes, el final del contorno. El copiado finaliza cuando |asonda atraviesa dicho segmento.

‘I S
[T

Z , \\ \\ _/.—//
: 2424
! X
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El formato de programacién esel siguiente:

S

G27 S Q+55 R+55 J55 K

Indicael sentido en que se desea efectuar el seguimiento del modelo.

0
1

El palpador se desplaza dejando €l modelo asu derecha.
El pal pador se desplazadegjando el modelo asu izquierda.

=

Si no se programa, el CNC tomara el valor SO.

Q, R+5.5 Estos parametros se deben definir cuando setrata de un contorno abierto (en e

J55

guelospuntosinicial y final no coinciden).

Definen el puntoinicial del segmento queindicaé final del contorno. Estaran
referidosal ceropieza. LacotaQ eslacorrespondienteal gjedeabscisasy lacota
R eslacorrespondiente al g e de ordenadas.

Cuando se trata de un contorno cerrado (en el que los puntos inicia y final
coinciden) se debe programar sélo G27 S.

Este parametro se debe definir cuando setratade un contorno abierto, esdecir,
cuando se han definido Qy R.

Definelalongitud del segmento queindicael final del contorno.
K2

\\ Q’R

K1 KO

K3

Este parametro se debe definir cuando setratade un contorno abierto, esdecir,
cuando se han definido Qy R.

Defineladirecciony sentido del segmento queindicael final del contorno.

Haciacotas positivas del g/e de abscisas.
Haciacotas negativas del € e de abscisas.
Hacia cotas positivas del gje de ordenadas.
Hacia cotas negativas del € e de ordenadas.

WNEFLO

Si no seprograma, el CNC tomara el valor KO.
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Ejemplosdeprogramacion bidimensionales:

Contornobidimensional cerrado:

G23 XY 150 J8 NO.8
G24 L8 E5 K1
G27 0

G25

; Definicion de copiado bidimensional
;Definiciondel digitalizado
;Definicion de contorno cerrado

;Desactivael copiadoy € digitalizado

Contorno bidimensional abierto:

G23 XY 160 J20 NO.8

; Definicion de copiado bidimensional

G24 L8 E5K1 ;Definiciondel digitalizado
G27 SO Q10 R25J15 KO  ;Definicién decontorno abierto
G25 ;Desactivael copiadoy € digitalizado
Péagina Capitulo: 16 Seccion:
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Ejemplosdeprogramacioén tridimensionales:

Contornotridimensional cerrado:

N

mp1626

G23 XYZ 18 J50 K75 NO.8 ;Definiciondecopiadotridimensional

G24 L8 E5 K1 ;Definiciondel digitalizado
G27 S1 :Definicién de contorno cerrado
G25 ;Desactivael copiadoy € digitalizado

Contornotridimensional abierto:

G23 XYZ 120 J50 K45 N0.8 M0.5

Seo -~

50 T * I\ *;J'J—
\ /
N \\\\?,R KO

;Definiciondecopiadotridimensional

G24 L8 E5K1 ;Definiciondel digitalizado

G27 S1 Q80 R40 J25 KO ;Definicion de contorno abierto

G25 ;Desactivael copiadoy € digitalizado
Capitulo: 16 Seccion: Pagina
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16.5 G25. DESACTIVACION DEL COPIADO

L adesactivacion delafuncion de copiado puederealizarse:

Mediante lafuncion G25 que podra programarse en cuaquier blogue.
Seleccionando un nuevo plano de trabagjo (G16, G17, G18, G19).

Al seleccionarse un nuevo gelongitudinal (G15).

Tras g ecutarse un fin de programa (M 02, M30).

Después de una EMERGENCIA o RESET.

Si al desactivarselafuncion decopiado seencuentraactiva, ademéasdelafuncioéndecopiado
(G23), lafuncion de digitalizado (G24), el CNC desactivara ambas funciones.

Pagina
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16.6 G24. ACTIVACION DEL DIGITALIZADO
Ladigitalizacion consiste en tomar coordenadas de la méquina durante el copiado de la
piezay enviar estascoordenadasal fichero queseencuentre previamente abierto mediante
lasentencia (OPEN P).

I ndependientementedel tipo decopiado utilizado (manual , unidimensional, bidimensional
otridimensional) los puntos digitalizados muestran las cotas segunlosegjes X, Y, Z.

Existen dostiposdedigitalizado: digitalizacion continuay digitalizaci6n punto apunto.
Digitalizacion continua.

Puedeser utilizado con cual quier tipo decopiado. Suformato deprogramaciones. G24
LEK

El CNC efecttia unatoma de puntos del modelo en funcién del valor asignado alos
parametros"L" y "E". Si no se programael parametro"L", el CNC entenderaque se
desearedlizar € digitalizado punto apunto.

Digitalizacion punto a punto.

Puedeser utilizado Unicamente cuando seefecttaun copiado manual, esdecir, cuando
el operariollevael palpador con lamano sobrelasuperficie del modelo.

Su formato de programacion es. G24 K
El CNC generaun nuevo punto siempre queel usuario pulselasoftkey "TomaPunto”
osiemprequedesdeel PL C seproduzcaunflancodesubidaenlaentradal 6gicagenera
del CNC "POINT" (pulsador externo).

El formato de programaci én general paralaactivacion del digitalizado esel siguiente:

G24 L55 E55 K

L 55 Indica € paso de exploracién o distancia que existe entre cada dos puntos
digitalizados.

L

/ ,

El CNC proporciona las cotas de un nuevo punto tras haberse recorrido, en €l
espacio y segun € recorrido programado, ladistanciaindicada en el pardmetro
n L n .

g
§

Si no se programa, el CNC entendera que se desearealizar €l digitalizado punto

apunto.
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E 5.5 Indica€ error cordal odiferenciaméximaadmitidaentrelasuperficiedel modelo
y lalinea segmentada que pasa por los puntos almacenados. Se define en las
unidades de trabaj o sel eccionadas (milimetros o pulgadas) .

E

o

mp1687

A
//

Si noseprogramao seprogramaconvalor 0no setendraen cuentael error cordal,
proporcionandose un nuevo punto tras haberserecorrido, en el espacioy segun
el desplazamiento programado, ladistanciaindicadaen el parametro"L".

K Indicael formato en que se almacenan los puntos digitalizados en el programa
sel eccionado mediante lasentencia (OPEN P).
K=0 Formatoabsoluto.

Todoslospuntosestaran programadosen cotasabsol utas(G90) y definidos
mediantelosgesX, Yy Z.

K=1 Formatoabsolutofiltrado.
Todos los puntos estaran programados en cotas absolutas (G90), pero
unicamente sedefinen | osej esquehan cambiado su posi cidn conrespecto
al anterior puntodigitalizado.

K=2 Formatoincremental filtrado.
Todos los puntos estaran programados en cotas incrementales (G91) y
referidosal anterior puntodigitalizado. Unicamentesedefinenlosejesque
han cambiado su posicion con respecto a anterior punto digitalizado.

Si no se programa, €l ciclo fijo tomarael valor KO.

Conceptosbasicos:

* Lafuncion G24 debe definirse justo antes del blogue en que se deseacomenzar la
digitalizaciondelapieza.

*  Antes de activar € digitalizado (G24) es necesario abrir mediante la sentencia
(OPEN P) el programaen el que se desean introducir los datos.

Si en lugar de almacenar |os datos en lamemoriade programas del CNC se desea
enviarlosaun periféricouordenador viaDNC, sedebeindicar dichodeseo al definir
lasentencia (OPEN P).
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CuandolacomunicacionseredizaviaDNCy lavel ocidad detransmisionesinferior
alavelocidad de adquisicién de datos, la velocidad de copiado seramas lenta.

* Duranted digitalizadodel model o el CNC controlatni camentelosmovimientosde
los ges X, Y, Z. Por lo tanto, los blogues de programa generados, Unicamente
contienen informacién detodos o alguno delosges X, Y, Z.

* No se generan puntos cuando €l palpador estd buscando la pieza o cuando se ha
despegado de lasuperficie del modelo.

* El CNCtiene en cuentalas deflexiones delasondaal calcular |as cotas del nuevo
puntodigitalizado.

* Paradesactivar lafuncion de digitalizado se debe programar lafuncion G25.

También se desactivalafuncion de digitalizado cuando se desactivalafuncion de
copiado (G23), y por lo tanto en los siguientes casos

- Seleccionando un nuevo plano de trabagjo (G16, G17, G18, G19).
- Al seleccionarse un nuevo gelongitudinal (G15).

- Trasgecutarse unfin de programa (M02, M30).

- Después de una EMERGENCIA o RESET.

Ejemplo de programacion:

G17 SeleccionagjeZ como gelongitudinal
G90 G01 X65 YO0 F1000 Posicionamiento
(OPEN P12345) Programaal que se enviaran los datos
(WRITE G01 G05 F1000)
G23Z1-10N1 Activalafuncion de copiado
G24 L8 E5 K1 Activalafuncién dedigitalizado
G1 X100 Y35 Define desplazamiento de copiado
G25 Desactiva las funciones de copiado y
digitalizado
M30
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16.7 CICLOS FIJOS DE COPIADO Y DIGITALIZADO

Losciclosfijosdecopiado/ digitalizado quedisponeel CNC estédn basadosenlostiposde
copiado explicados anteriormentey son lossiguientes:

TRACE 1 Ciclofijodecopiado/ digitalizado en malla.

TRACE 2 Ciclofijodecopiado/ digitalizado en arco.

TRACE 3 Ciclofijodecopiado/ digitalizado de perfil en €l plano
TRACE 4 Ciclofijodecopiado/ digitalizado de perfil en el espacio
TRACE 5 Ciclofijo decopiado/ digitalizado por barrido de poligono

Seprograman mediantelasentenciadeato nivel TRACE, pudiendoindicarseel nUmero
deciclomedianteunnimero (1, 2, 3, 4, 5) o mediante cual quier expresi én quetengacomo
resultado uno de estos nUmeros.

Todosellosdisponen deunaseriede parametrosquedefinenlatrayectoriadecopiadoy las
condiciones en que se efectuarad digitalizado.

Si Unicamente se deseaefectuar €l copiado delapieza(sindigitalizacién), los parametros
dedigitalizado se deben personalizar con el valor 0.

Cuandosedeseadigitalizar el model o, ademéasdepersonali zar adecuadamentel osparametros
dedigitalizado, se deben detener en cuentalas siguientes consideraciones.

* Antes de llamar a ciclo fijo, se debe abrir mediante la sentencia (OPEN P) €

programaen el que se desean introducir los datos.

Si enlugar de almacenar los datos en lamemoriade programas del CNC se desea
enviarlosaun periféricouordenador viaDNC, sedebeindicar dichodeseoal definir
la sentencia (OPEN P).

Sedebetener en cuentaquelosbloguesde programageneradospor €l ciclofijoson
todosdeposicionamiento (GO1 X Y Z), por lotanto, esconvenienteindicar endicho
programamediantela sentencia (WRITE) |as condiciones de mecanizado.

Unavezfinalizado €l digitalizado se debe generar mediantelasentencia(WRITE)
unade lasfunciones de fin de progranaM02 o M 30.

Unavez finalizado €l ciclo de copiado, € palpador se encontrara situado en el lugar que
ocupaba antes de gjecutar € ciclo.

Lagjecuciondeunciclofijodecopiadonoalteralahistoriadelasfunciones“ G” anteriores.
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16.7.1 CICLO FIJO DE COPIADO EN MALLA

El formato de programacion de este ciclo es el siguiente:

(TRACEL X,Y,Z,1,J,K,A,C,Q,D,N,L,E,G,H, F)

N

X+5.5 Cotatedrica, segunel gjedeabscisas, del primer punto depal pacion. Sedefineen
cotas absolutas y debe coincidir con unadelasesquinasdelamalla.

mp1630

Y+5.5 Cotateorica, segun el gjedeordenadas, del primer punto de pal pacién. Sedefine
en cotas absolutasy debe coincidir con unadelasesquinasdelamalla.

Z+5.5 Cota tedrica segun el ge de palpacion (ge longitudinal), en el que se desea
posicionar |a sonda antes de comenzar el copiado.

Sedefineen cotasabsol utasy debeencontrarseseparado del model o, manteniendo
unadistanciade seguridad respecto alasuperficie mas exterior.

1+5.5 Definelaprofundidad maximade copiadoy estarareferidaalacotadefinidaen
€l pardmetro Z.

Si parte de la pieza se encuentra fuera de esta zona, €l copiado asignara al ge
longitudinal la cota absoluta correspondiente a esta profundidad maxima,
continuando con la gjecucion del ciclo de copiado sin dar error.

Si seprogramacon valor 0, el CNC mostrarael error correspondiente.

Capitulo: 16 Seccion: Pagina

COPIADOYDIGITALIZADO CICLOFIJODE 29
COPIADOENMALLA




J+5.5 Definelalongituddelamallasegunel g edeabscisas. El signopositivoindicaque
lamalla se encuentra situada ala derecha del punto (X, Y), y € signo negativo
indicaquelamallase encuentrasituadaalaizquierdade dicho punto.

K+5.5 Definelalongitud delamallasegun el g edeordenadas. El signo positivoindica
guelamallaseencuentrasituadapor encimadel punto (X, YY),y el signonegativo
indica que lamalla se encuentra situada por debajo de dicho punto.

A 55 Definee angulo delatrayectoriade exploracion.

mp1632

A=0 A=0

Debeestar comprendidoentreQ° (incluido) y 90° (noincluido). Si noseprograma,
el ciclofijotomarael valor AO.

C+5.5 Defineladistanciaque se mantendra entre cada dos pasadas de copiado.

Si seprogramacon valor positivo el copiado serealizarasegun el e de abscisas
y ladistanciasetomarasegun el jede ordenadas. Por el contrario, si seprograma
convalor negativo el copiado serealizarasegun el gedeordenadasy ladistancia
setomarasegun € g e de abscisas.

>
I

mp1683

-

>

-

>
c (+) c (=)

Si seprogramacon valor 0, el CNC mostrara el error correspondiente.

Q55 Definee angulodelastrayectoriasdel incremento.

Q
\ |
L [
Q AN J
= Q
e I
mp1634 Q =0 Q

Q=0

Debe estar comprendido entre 0 45° (ambosincluidos). Si no se programa o se
programa copiado unidireccional (D=1), el ciclofijotomarael valor QO.
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N 5.5

L 55

Indica cdmo seredliza e recorrido de lamalla, se define mediante el siguiente
codigo:

0= El copiado serealizaen ambos sentidos (en zig-zag).
1= El copiado seredlizarecorriendo la malla siempre en el mismo sentido
(unidireccional).

| S
. o
— e
R N S

: C(+) DO c(+) D1 c(-) Do c(-) D1

Si no seprograma, €l ciclofijotomarael valor DO.

Deflexionnominal. Indicalapresion que mantienelasondacuando seencuentra
en contacto con lasuperficie del modelo.

La deflexion se define en las unidades de trabajo seleccionadas (milimetros o
pulgadas) y suvalor suel eestar normal mentecomprendidoentre0.3mmy 1.5mm.

Lacalidad del copiado depende deladeflexion, del avancey delageometriadel
modelo.

Con objeto de evitar que la sonda se separe del modelo, es aconsgjable que €l
avanceconqueserealizael seguimientodel perfil sea1000vecesladeflexionpor
minuto. Por gjemplo, paraunadeflexion de 1mm, un avance de Im/min.

Si no se programa, €l ciclo fijo aplicaunadeflexion de 1 mm.

Este parametro se debe definir cuando se desearedlizar, ademasdel copiado, un
digitalizado delapieza

Indica el paso de exploraciéon o distancia que existe entre cada dos puntos
digitalizados.

/ ,

El CNC mantiene en todo momento la sonda en contacto con la superficie del
model 0, siguiendolatrayectoriasel eccionada, y proporcionalascotasdeun nuevo
punto tras haberse recorrido, en el espacio y segun € recorrido programado, la
distanciaindicadaen el parametro"L".

g
§

Si noseprogramao seprogramaconvalor 0, el ciclofijoentenderaquenosedesea
realizar el digitalizado delapieza.
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E 55

mp1637

Este pardmetro se debe definir cuando se desearealizar, ademés del copiado, un
digitalizado delapieza.

Indicael error cordal odiferenciaméaximaadmitidaentrelasuperficiedel modelo

y lalinea segmentada que pasa por los puntos almacenados. Se define en las
unidades de trabaj o sel eccionadas (milimetros o pulgadas) .

E

o ,,,/ﬁ

Si noseprogramao seprogramaconvalor 0no setendraen cuentael error cordal,
proporcionandose un nuevo punto tras haberserecorrido, en el espacioy segun
el desplazamiento programado, ladistanciaindicadaen el parametro"L".

Este parametro se debe definir cuando se desearedlizar, ademas del copiado, un
digitalizado delapieza.

Indicael formato en que se almacenan los puntos digitalizados en el programa
seleccionado mediante lasentencia (OPEN P).

G=0 Formatoabsoluto.

Todoslospuntosestaran programadosen cotasabsol utas(G90) y definidos
mediantelosgesX, Yy Z.

G=1 Formatoabsolutofiltrado.
Todos los puntos estaran programados en cotas absolutas (G90), pero
unicamente sedefinen | osej esquehan cambiado su posi cidn conrespecto
al anterior puntodigitalizado.

G=2 Formatoincremental filtrado.
Todos los puntos estaran programados en cotas incrementales (G91) y
referidosal anterior puntodigitalizado. Unicamentesedefinenlosejesque
han cambiado su posicion con respecto al anterior punto digitalizado.

Si no se programa, €l ciclofijo tomarael valor GO.

Pagina
32

Capitulo: 16 Seccion:

COPIADOYDIGITALIZADO CICLOFIJODE
COPIADOENMALLA




H5.5

F5.5

Define e avance con e que se efectlian las trayectorias del incremento. Se
programarden mm/minuto o en pulgadas/minuto.

>
| < |
I > H F
-t
>
F

|
—» — 1

i

Si no se programa, € ciclo fijo tomara el valor F (avance de las trayectorias de
exploracion).

Define el avance con el que se efectlan las trayectorias de exploracion. Se
programaraen mm/minuto o en pul gadas/minuto.

FUNCIONAMIENTO BASICO:

1-

Lasonda se posicionaen € punto definido mediante los parametros X, Y, Z.

El CNC acercaralasondaa modelo hasta hacer contacto con & mismo.

Lasondase mantendrg, en todo momento, en contacto con lasuperficiedel modelo,
realizando un seguimiento delapieza segun el recorrido programado.

Si se hasolicitado un digitalizado de la pieza (parametros"L" y "E"), generara un
nuevo bloque, enel programaque seencuentraabi erto mediantelasentencia(OPEN
P), por cadapunto digitalizado.

Una vez finalizado € ciclo fijo, la sonda retrocedera a punto de partida. Este
movimiento se componede:

*

Desplazamiento del pal pador, seguin €l g e de pal pacion (gjelongitudinal), hasta
lacotaindicadaen el parametro Z.

Desplazamiento en el plano principal de trabajo hastael puntoinicial del ciclo
(parametros X, Y).
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16.7.2 CICLO FIJO DE COPIADO EN ARCO
El formato de programacion de este ciclo esel siguiente:

(TRACE2,X,Y,Z,1,J,K,A,B,C,D,R, N,L,E,G,H, F)

= /

X+5.5 Cotatedrica, segun €l ge de abscisas, del centro del arco. Se define en cotas
absolutas.

mp1639

Y+5.5 Cotateorica, segun el gje de ordenadas, del centro del arco. Se define en cotas
absolutas.

Z+5.5 Cota teodrica segun € ge de palpacion (ge longitudinal), en e gue se desea
posicionar |a sonda antes de comenzar el copiado.

Sedefineen cotasabsol utasy debeencontrarseseparado del model o, manteniendo
unadistanciade seguridad respecto alasuperficie mas exterior.

1+5.5 Definelaprofundidad maximade copiadoy estarareferidaalacotadefinidaen
el pardmetro Z.

Si parte de |a pieza se encuentra fuera de esta zona, €l copiado asignara al ge
longitudinal la cota absoluta correspondiente a esta profundidad maxima,
continuando con lagjecucion del ciclo de copiado sindar error.
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(X.Y.Z)

Si se programacon valor 0, el CNC mostrarael error correspondiente.

\

J5.5 Defined radioquecorrespondeal arcomasexterior delazonaquesedeseacopiar.
Se deber& programar con valor positivoy superior a0.

K 5.5 Definee radioquecorrespondeal arcomasinterior delazonaquesedeseacopiar.
Se debera programar con valor positivo.

Si no seprograma, €l ciclo fijo tomarael valor KO.

(X.Y) }

A 55 Defined anguloqueformaconrespectoal g edeabscisasel puntodondesedesea
comenzar el copiado.
Si no seprograma, €l ciclofijotomarael valor AO.

B 55 Definee angulo gueformacon respecto al gedeabscisasel otro extremo delos
arcos.

Si no seprograma, €l ciclo fijo tomarael valor B360.
Si sedeseareadlizar €l copiadoalolargo detodalacircunferenciase debeasignar
el mismo valor a los parametros A y B, 0 bien no definir ninguno de €llos,
asignando €l ciclofijolosvalores A0y B360.

C 5.5 Defineladistancia que se mantendraentre cada dos pasadas de copiado.
Seprogramaraenmilimetroso pul gadascuando seefectlantrayectoriascirculares

(RO) y engradoscuando seefectiantrayectoriaslineales(R1). Seledebeasignar
un valor positivo y superior a0.
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D Indica como se realizan las trayectorias de exploracion, se define mediante el
siguientecodigo:
0= El copiado serealizaen ambos sentidos (en zig-zag).
1= El copiado serealizarecorriendo el modelo siempre en el mismo sentido
(unidireccional).
Si no seprograma ciclo fijo asumirael valor O.
R Indicael tipo detrayectoriadeexpl oracion quesedeseadtilizar, sedefinemediante
el siguientecodigo:
0= Trayectoriacircular, siguiendo e arco.
1= Trayectorialineal, siguiendo €l radio.
Si no seprogramasl ciclofijoasumirael valor 0.
[ C
=8 02"
(xY) // xY) .// (X,Y)\V/ xY) \//
i RO DO RO D1 R1 DO R1 D1
Cuando seselecciona RO (trayectoriacircular):
*  Sedebetener encuenta, al definirlosparametrosA y B, queel primer recorrido
seefectiasiempreen el sentido contrario alasagujasdel reloj.
* El paso Cindicaladistancialineal entre cadadospasadasde copiado. Sedebe
programar en milimetroso pulgadas.
Cuando seseleccionaR1 (trayectorialineal):
* El paso C indicalaseparacion angular entre cada dos pasadas de copiado. Se
debe programar en grados.
* El parametro K, radio del arco masinterior, puede programarse con valores
positivoso negativos.
K(+)
1) (x.Y)
K(-)
i
R1 DO R1 DO
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N 5.5

L 55

E 55

* Si ademésseseleccionaR1 D1 (trayectorialineal unidireccional) el recorrido
seefectliasiempre del radio mésinterior (K) al mésexterior (J).

Deflexion nominal. Indicalapresi6n que mantienelasondacuando seencuentra
en contacto con la superficie del modelo.

La deflexidn se define en las unidades de trabajo sel eccionadas (milimetros o
pulgadas) y suvalor suel eestar normal mentecomprendidoentre0.3mmy 1.5mm.

Lacalidad del copiado depende deladeflexion, del avancey delageometriadel
modelo.

Con objeto de evitar que la sonda se separe del modelo, es aconsejable que €l
avanceconqueserealizael seguimientodel perfil sea1000vecesladeflexionpor
minuto. Por gjemplo, paraunadeflexion de 1mm, un avance de Im/min.

Si no se programa, €l ciclofijo aplicaunadeflexion de 1 mm.

Este parametro se debe definir cuando se desearedlizar, ademasdel copiado, un
digitalizado delapieza

Indica el paso de exploracidon o distancia que existe entre cada dos puntos
digitalizados.

/ ,

g
¥

El CNC mantiene en todo momento la sonda en contacto con la superficie del
model 0, siguiendolatrayectoriasel eccionada, y proporcionalascotasdeun nuevo
punto tras haberse recorrido, en el espacio y segun € recorrido programado, la
distanciaindicadaen el parametro"L".

Si noseprogramao seprogramaconvalor 0, el ciclofijoentenderaquenosedesea
realizar el digitalizado delapieza.

Este parametro se debe definir cuando se desearealizar, ademasdel copiado, un
digitalizado delapieza.

Indicael error cordal odiferenciamaximaadmitidaentrelasuperficiedel modelo
y lalinea segmentada que pasa por los puntos amacenados. Se define en las
unidades detrabaj o sel eccionadas (milimetros o pulgadas) .
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0

Si noseprogramao seprogramaconvalor 0no setendraen cuentael error cordal,
proporcionandose un nuevo punto tras haberserecorrido, en €l espacioy segiin
el desplazamiento programado, ladistanciaindicadaen el parametro"L".

mp1637

G Este parametro se debe definir cuando se desearealizar, ademasdel copiado, un
digitalizado delapieza.

Indica el formato en que se almacenan los puntos digitalizados en € programa
seleccionado mediante lasentencia (OPEN P).

G=0 Formatoabsoluto.

Todoslospuntosestaran programadosen cotasabsol utas(G90) y definidos
mediantelosges X, Yy Z.

G=1 Formatoabsolutofiltrado.
Todos los puntos estaran programados en cotas absolutas (G90), pero
Unicamente sedefinen | osejesquehan cambiado su posi cién conrespecto
a anterior puntodigitalizado.

G=2 Formatoincremental filtrado.
Todos los puntos estaran programados en cotas incrementales (G91) y
referidosal anterior puntodigitalizado. Unicamentesedefinenlosgesque
han cambiado su posicidn con respecto al anterior punto digitalizado.

Si no se programa, €l ciclo fijo tomarael valor GO.

H5.5 Define €l avance con €l que se efectian las trayectorias del incremento. Se
programaraen mm/minuto o en pulgadas/minuto.

F H
@ W
’ \\ /’
/ \ ,/
’ \ ’
’ \ ’
\

g , v
/ 4
a’ . ¥
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Si no se programa, € ciclo fijo tomara e valor F (avance de las trayectorias de
exploracion).

F5.5 Define e avance con e que se efectlan las trayectorias de exploracion. Se
programaraen mm/minuto o en pul gadas/minuto.

FUNCIONAMIENTO BASICO:

1.- Lasondaseposicionaen € punto definido mediantelos parametros X, Y, Z.
2.- ElI CNC acercaralasondaal modelo hasta hacer contacto con el mismo.

3.- Lasondasemantendra, entodo momento, en contacto con lasuperficie del modelo,
realizando un seguimiento delapieza segun el recorrido programado.

Si se hasolicitado un digitalizado de la pieza (parametros"L" y "E"), generara un
nuevo bloque, enel programaque seencuentraabi erto mediantelasentencia(OPEN
P), por cadapunto digitalizado.

4.- Una vez finalizado € ciclo fijo, la sonda retrocedera a punto de partida. Este
movimiento se componede:

*  Desplazamiento del palpador, segun €l eje de pal pacion (gjelongitudinal), hasta
lacotaindicadaen el parametro Z.

*  Desplazamiento en el plano principal detrabgjo hastael puntoinicial del ciclo
(parametros X, Y).
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16.7.3 CICLO FIJO DE COPIADO DE PERFIL EN EL PLANO

El formato de programacion de este ciclo es el siguiente:

X+5.5

Y+5.5

Z+55

B 55

mp164s

(TRACE3 X,Y,Z,I,D,B,A,C,SQ,R,J, K,N,L,E,G,H,F)

X,Y,Z
y L4
|
p |
- L 40 no_ Sl - -
f o
~C
| T e—— —
T 2\ (B
M. -
I—f fooTT o ,

t—————————-—

Cotatedrica, segun €l gje de abscisas, del punto de aproximacion al modelo. Se
define en cotas absolutas y debe encontrarse fueradel modelo.

Cotateodrica, segun el g edeordenadas, del punto de aproximaciona modelo. Se
define en cotas absolutas y debe encontrarse fueradel modelo.

Cota tedrica segun €l gje de palpacion (gje longitudinal), en e que se desea
posicionar |a sonda antes de comenzar el copiado.

Sedefineen cotasabsol utasy debeencontrarseseparado del model o, manteniendo
unadistanciade seguridad respecto alasuperficie mas exterior.

Cotatedricasegun el g ede papacion (gjelongitudinal), enlaque seefectuarala
ultima pasada de copiado.

Define, seguin el gjede pal pacion (gjelongitudinal), ladistanciaentreel punto en
que seposiciond lasonda(parametro Z) y el plano en que seefectuaralaprimera
pasada de copiado.

Si no se programa, e CNC efectuara una Unica pasada de copiado a la altura
indicadapor € parametrol.

Este parametro se debe definir siempre que se define el parametro D.

Define, segun el g edepal pacion (g elongitudinal), ladistanciaentredospasadas
consecutivas de copiado.

Si seprogramacon valor 0, el CNC mostrarael error correspondiente.
Indicaladirecciony sentido queseguiralasondade copiado, trasposicionarseen

el punto X Y Zy haber descendido a plano en que se efectuaralaprimerapasada
de copiado, paraencontrar el modelo.
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Hacia cotas positivas del g/e de abscisas
Hacia cotas negativas del /e de abscisas
2 = Haciacotaspositivasdel gede ordenadas
3 = Haciacotas negativas del gje de ordenadas

0
1

Si no se programa el CNC tomarael valor AQ. P
A B
C Este pardmetro se encuentra relacionado con eI
parametro A.
I ndicaladistanciamaximaque podrarecorrer lasondade pal pado paraencontrar
el modelo.
S Indicael sentido en que se desea efectuar e seguimiento del modelo.
0 El palpador se desplaza dejando el model o a su derecha.

1 El palpador se desplaza dejando el modelo asuizquierda.

mp1618 N
.-<

Si no seprogramael CNC tomarael valor SO.
Q, R+5.5 Estos parametros se deben definir cuando € contorno no es cerrado.
Definen el puntoinicial del segmento queindicael final del contorno. Estaran

referidosal ceropieza. LacotaQ eslacorrespondienteal g edeabscisasy lacota
R eslacorrespondiente a € e de ordenadas.

KO

K3

Si no se definen estos parametros, el CNC efectiia un copiado del contorno
cerrado (figuraizquierda).
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J55

N 5.5

L 55

Esteparametro sedebedefinir cuandoel contornonoescerrado, esdecir, cuando
se han definido Qy R.

Definelalongitud del segmento queindicael final del contorno.
K2

~- -~

! \I Q?R

K1 KO

K3
Si no seprogramael CNC tomarael valor infinito.

Esteparametro sedebedefinir cuando el contornonoescerrado, esdecir, cuando
sehan definido Qy R.

Defineladirecciony sentido del segmento queindicael final del contorno.

0
1
2
3

Hacia cotas positivas del gje de abscisas.
Hacia cotas negativas del e de abscisas.
Hacia cotas positivas del gje de ordenadas.
Hacia cotas negativas del € e de ordenadas.

Si no seprogramael CNC tomarael valor KO.

Deflexionnominal. Indicalapresion que mantienelasondacuando seencuentra
en contacto con la superficie del modelo.

La deflexion se define en las unidades de trabajo seleccionadas (milimetros o
pulgadas) y suval or suel eestar normal mentecomprendidoentre0.3mmy 1.5mm.

Lacalidad del copiado depende deladeflexion, del avancey delageometriadel
modelo.

Con objeto de evitar que la sonda se separe del model o, es aconsegjable que el
avanceconqueserealizael seguimientodel perfil sea1000veces|adeflexionpor
minuto. Por gjempl o, paraunadeflexion de 1mm, un avance de Im/min.

Si no se programa, €l ciclofijo aplicaunadeflexion de 1 mm.

Este parametro se debe definir cuando se desearealizar, ademasdel copiado, un
digitalizado delapieza.

Indica €l paso de exploracion o distancia que existe entre cada dos puntos
digitalizados.

El CNC mantiene en todo momento la sonda en contacto con la superficie del
model 0, siguiendolatrayectoriasel eccionada, y proporcional ascotasdeun nuevo
punto tras haberse recorrido, en el espacio y segun €l recorrido programado, la
distanciaindicadaen el parametro"L".
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E 55

/ ,

g
g

Si noseprogramao seprogramaconvalor 0, el ciclofijoentenderaqueno sedesea
realizar € digitalizado delapieza.

Este parametro se debe definir cuando se desearealizar, ademés del copiado, un
digitalizado delapieza

Indicael error cordal odiferenciaméaximaadmitidaentrelasuperficiedel modelo
y lalinea segmentada que pasa por los puntos almacenados. Se define en las
unidades de trabaj o sel eccionadas (milimetros o pulgadas) .

E

o ,,,/ﬁ

mp1687

Si noseprogramao seprogramaconvalor 0no setendraen cuentael error cordal,
proporcionandose un nuevo punto tras haberserecorrido, en el espacioy segun
el desplazamiento programado, ladistanciaindicadaen el parametro"L".

Este parametro se debe definir cuando se desearedlizar, ademasdel copiado, un
digitalizado delapieza

Indicael formato en que se almacenan |os puntos digitalizados en €l programa
sel eccionado mediante la sentencia (OPEN P).

G=0 Formatoabsoluto.

Todoslospuntosestaran programadosen cotasabsol utas(G90) y definidos
mediantelosgesX, Yy Z.

G=1 Formatoabsolutofiltrado.
Todos los puntos estaran programados en cotas absolutas (G90), pero

unicamente sedefinen | osejesquehan cambiado su posi cidn conrespecto
al anterior puntodigitalizado.
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H5.5

F5.5

G=2 Formatoincrementa filtrado.
Todos los puntos estarén programados en cotas incrementales (G91) y
referidosal anterior puntodigitalizado. Unicamentesedefinenloseesque
han cambiado su posicion con respecto a anterior punto digitalizado.

Si no seprograma, €l ciclo fijotomarael valor GO.

Define el avance con € que se efectlian las trayectorias del incremento. Se
programaraen mm/minuto o en pulgadas/minuto.

3 %

&
Si no se programa, €l ciclo fijo tomara el valor F (avance de las trayectorias de
exploracion).

Define el avance con € que se efectlan las trayectorias de exploracion. Se
programaraen mm/minuto o en pulgadas/minuto.

FUNCIONAMIENTO BASICO:

1-

Lasonda se posicionaen € punto definido mediante los parametros X, Y, Z.

El CNC acercaralasondaa modelo hasta hacer contacto con & mismo.

Lasondase mantendrg, en todo momento, en contacto con lasuperficiedel modelo,
realizando un seguimiento delapieza segun el recorrido programado.

Si se hasolicitado un digitalizado de la pieza (parametros"L" y "E"), generara un
nuevo bloque, enel programaque seencuentraabi erto mediantelasentencia(OPEN
P), por cadapunto digitalizado.

Una vez finalizado € ciclo fijo, la sonda retrocedera a punto de partida. Este
movimiento se componede:

*

Desplazamiento del pal pador, segiin €l g e de pal pacion (gjelongitudinal), hasta
lacotaindicadaen el parametro Z.

Desplazamiento en €l plano principal de trabgjo hasta el punto inicial del ciclo
(parametros X, Y).
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16.7.4 CICLO FI1JO DE COPIADO DE PERFIL EN EL ESPACIO

El formato de programacion de este ciclo es el siguiente:

X+5.5

Y+5.5

Z+55

(TRACE4,X,Y,Z,I,A,C,SQ,R,J, K;M,N,L,E,G,F)

Cotatedrica, segun € gje de abscisas, del punto de aproximacion al modelo. Se
define en cotas absolutas y debe encontrarse fueradel modelo.

Cotatedrica, segun €l g edeordenadas, del punto deaproximacion al modelo. Se
define en cotas absolutas y debe encontrarse fueradel modelo.

Cotateoricasegunel gjedepal pacion (gjelongitudinal), del punto deaproximacion
al modelo. Se define en cotas absol utas.

Debe encontrarse fuera del modelo y por encima del mismo, ya que e primer
movimiento, paraencontrar el modelo, se efectiaen el plano detrabajo.

Definelaprofundidad maximade copiado y estarareferidaalacotadefinidaen
€l pardmetro Z.

X,Y.Z)

'vttn s

Si parte de la pieza se encuentra fuera de esta zona, €l copiado asignara al ge
longitudinal la cota absoluta correspondiente a esta profundidad maxima,
continuando con lagjecucion del ciclo de copiado sin dar error.

\

k

Si seprogramacon valor 0, el CNC mostrarael error correspondiente.
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A Indicaladirecciony sentido que seguiralasondade copiado, trasposicionarseen
el punto X Y Z, paraencontrar e modelo.

0 = Haciacotaspositivasdel gje de abscisas
1 = Haciacotashegativasdel e de abscisas
2 = Haciacotaspositivasdel gede ordenadas
3 = Haciacotas negativas del gje de ordenadas L ‘
t“ N -
Si no se programa el CNC tomarael valor AQ. § \J\ﬁ:\_,\/’/
C Este pardmetro se encuentrarelacionado con €l parametro A.
Indicaladistanciamaximaquepodrarecorrer |lasondade pal pado paraencontrar
el modelo.
S Indicael sentido en que se desea efectuar el seguimiento del modelo.
0 El palpador se desplaza dejando el model o a su derecha.

1

El palpador se desplaza dejando el modelo asuizquierda.

q!uulm-
Ve

X

mp1618

Si no seprogramael CNC tomarael valor SO.

Q, R+5.5 Estos parametros se deben definir cuando € contorno no es cerrado.

Definen el puntoinicial del segmento queindicael final del contorno. Estaran
referidosal ceropieza. LacotaQ eslacorrespondienteal g edeabscisasy lacota
R eslacorrespondiente a € e de ordenadas.

K2

K1 KO

K3

J55 Esteparametro sedebedefinir cuando el contornono escerrado, esdecir, cuando
se han definido Qy R.

Define la longitud del segmento que indica el final del contorno y si no se
programael CNC tomarael valor infinito.

K Esteparametro sedebedefinir cuando el contornono escerrado, esdecir, cuando
se han definido Qy R.
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M 55

N 5.5

L 55

Defineladirecciony sentido del segmento queindicae final del contorno.

0 = Haciacotaspositivas del gje de abscisas.
1 = Haciacotasnegativasdel gjede abscisas.
2 = Haciacotaspositivasdel g e de ordenadas.
3 = Haciacotasnegativas del gje de ordenadas.

Si no se programa el CNC tomara el valor KO.

Deflexion nominal del gjelongitudinal .

Si no se programa, €l ciclofijo aplicaunadeflexion de 1 mm.
Deflexion nominal delos g esque forman el plano.

Las deflexiones N y M indican la presién que mantiene la sonda cuando se
encuentraen contacto con lasuperficie del modelo.

Ladeflexion se define en las unidades de trabajo seleccionadas (milimetros o
pulgadas) y su valor suele estar normal mente comprendido entre 0.3 mmy 1.5
mm.

Lacalidad del copiado dependedeladeflexion, del avancey delageometriadel
modelo.

Con objeto de evitar que la sonda se separe del modelo, es aconsgjable que €
avance con que serealizael seguimiento del perfil sea 1000 vecesladeflexion
por minuto. Por g emplo, paraunadeflexion de 1mm, un avance de Im/min.

Si no se programa, €l ciclofijo aplicaunadeflexion de 1 mm.
Este parametro se debe definir cuando se desearealizar, ademasdel copiado, un
digitalizado delapieza

Indica el paso de exploraciéon o distancia que existe entre cada dos puntos
digitalizados.

/ ,

El CNC mantiene en todo momento la sonda en contacto con la superficie del
model 0, siguiendolatrayectoriasel eccionada, y proporcionalascotasdeun nuevo
punto tras haberse recorrido, en el espacio y segun € recorrido programado, la
distanciaindicadaen el parametro"L".

g
¥

Si noseprogramao seprogramaconvalor 0, el ciclofijoentenderaquenosedesea
realizar el digitalizado delapieza.
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E 55

F5.5

mp1687

Este pardmetro se debe definir cuando se desearealizar, ademés del copiado, un
digitalizado delapieza.

Indicael error cordal odiferenciaméaximaadmitidaentrelasuperficiedel modelo

y lalinea segmentada que pasa por los puntos almacenados. Se define en las
unidades de trabaj o sel eccionadas (milimetros o pulgadas) .

E

o ,,,A

Si noseprogramao seprogramaconvalor 0no setendraen cuentael error cordal,
proporcionandose un nuevo punto tras haberserecorrido, en el espacioy segun
el desplazamiento programado, ladistanciaindicadaen el parametro"L".

Este parametro se debe definir cuando se desearedlizar, ademas del copiado, un
digitalizado delapieza.

Indicael formato en que se almacenan los puntos digitalizados en el programa
seleccionado mediante lasentencia (OPEN P).

G=0 Formatoabsoluto.

Todoslospuntosestaran programadosen cotasabsol utas(G90) y definidos
mediantelosges X, Y Z.

G=1 Formatoabsolutofiltrado.
Todos los puntos estaran programados en cotas absolutas (G90), pero
unicamente sedefinen | osej esquehan cambiado su posi cidn conrespecto
al anterior puntodigitalizado.

G=2 Formatoincremental filtrado.
Todos los puntos estaran programados en cotas incrementales (G91) y
referidosal anterior puntodigitalizado. Unicamentesedefinenlosejesque
han cambiado su posicion con respecto al anterior punto digitalizado.

Si no se programa, €l ciclofijo tomarael valor GO.

Define el avance con € que se efectlan las trayectorias de exploracion. Se
programaraen mm/minuto o en pulgadas/minuto.
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FUNCIONAMIENTO BASICO:

1.- Lasondaseposicionaen € punto definido mediantelos parametros X, Y, Z.
2.- El CNC acercaralasondaal modelo hasta hacer contacto con el mismo.

3.- Lasondasemantendra, entodo momento, en contacto con lasuperficie del modelo,
realizando un seguimiento delapieza segun el recorrido programado.

Si se hasolicitado un digitalizado de la pieza (parametros"L" y "E"), generara un
nuevo bloque, enel programaque seencuentraabi erto mediantelasentencia(OPEN
P), por cadapunto digitalizado.

4.- Una vez finalizado € ciclo fijo, la sonda retrocedera a punto de partida. Este
movimiento se componede:

*  Desplazamiento del palpador, segun €l eje de pal pacion (gjelongitudinal), hasta
lacotaindicadaen el parametro Z.

*  Desplazamiento en el plano principal detrabgjo hastael puntoinicial del ciclo
(parametros X, Y).
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16.7.5 CICLO FIJO DE COPIADO POR BARRIDO DE POLIGONO

Estaopcion permite delimitar, mediante el ementos geométricos simpl es (tramosrectosy
arcos), el &reaque se deseacopiar.

Ademas es posible definir zonasinteriores adicha area en las que no se desea efectuar €l
copiado. A estas zonas selesdenominaiglas.

El formato de programacion de este ciclo es el siguiente:

(TRACES5,A,Z,1,C,D,N, L,E,G,H,F,P,U)

Ax5.5 Defined angulogueformanlastrayectoriasdeexploracionconel gjedeabscisas.
Si no se programa, el CNC asume el valor AOQ.

Z+5.5 Cota tedrica segin € ge de palpacion (ge longitudinal), en e gue se desea
posicionar la sonda antes de comenzar el copiado.

Sedefineen cotasabsol utasy debeencontrarseseparado del model o, manteniendo
unadistanciade seguridad respecto alasuperficie masexterior.
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1+5.5 Definelaprofundidad méaximade copiadoy estarareferidaalacotadefinidaen
el parametro Z.
Si parte de la pieza se encuentra fuera de esta zona, €l copiado asignara a ge
longitudinal la cota absoluta correspondiente a esta profundidad méxima,
continuando con lagecucion dd ciclo de copiado sin dar error.
g
#
Si seprogramacon valor 0, el CNC mostrarael error correspondiente.
C Define ladistancia que se mantendra entre cada dos pasadas de copiado.
Si seprogramacon valor 0, el CNC mostrarael error correspondiente.
D Indicacomo seredliza el recorrido delamalla. Se define mediante € siguiente
codigo:
0= El copiado serealizaen ambos sentidos (en zig-zag).
1= El copiado serealizarecorriendo la malla siempre en el mismo sentido
(unidireccional).
g
Ff
DO
Si no seprogramael CNC tomarael valor DO.
N 5.5 Deflexion nominal. Indicalapresion que mantienelasondacuando seencuentra
en contacto con lasuperficie del modelo.
La deflexion se define en las unidades de trabajo seleccionadas (milimetros o
pulgadas) y suvalor suel eestar normal mentecomprendidoentre0.3mmy 1.5mm.
Lacalidad del copiado depende deladeflexion, del avancey delageometriadel
modelo.
Con objeto de evitar que la sonda se separe del modelo, es aconsegjable que €l
avanceconqueserealizael seguimientodel perfil sea1000veces|adeflexionpor
minuto. Por gjemplo, paraunadeflexion de 1mm, un avance de Im/min.
Si no se programa, €l ciclo fijo aplicaunadeflexion de 1 mm.
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L 55

E 55

mp16sy

Este pardmetro se debe definir cuando se desearealizar, ademés del copiado, un
digitalizado delapieza.

Indica el paso de exploracién o distancia que existe entre cada dos puntos
digitalizados.

L

/

g
g

El CNC mantiene en todo momento la sonda en contacto con la superficie del
model 0, siguiendolatrayectoriasel eccionada, y proporcional ascotasdeun nuevo
punto tras haberse recorrido, en el espacio y segun €l recorrido programado, la
distanciaindicadaen el parametro"L".

Si noseprogramao seprogramaconvalor 0, el ciclofijoentenderaqueno sedesea
realizar €l digitalizado delapieza.

Este parametro se debe definir cuando se desearedlizar, ademas del copiado, un
digitalizado delapieza.

Indicael error cordal odiferenciamaximaadmitidaentrelasuperficiedel modelo
y la linea segmentada que pasa por los puntos amacenados. Se define en las
unidades detrabajo sel eccionadas (milimetros o pulgadas) .

E

o ,,,/ﬁ

Si noseprogramao seprogramaconvalor 0no setendraen cuentael error cordal,
proporcionandose un nuevo punto tras haberserecorrido, en el espacioy segun
el desplazamiento programado, ladistanciaindicadaen el parametro"L".

Este parametro se debe definir cuando se desearealizar, ademasdel copiado, un
digitalizado delapieza.

Indica el formato en que se almacenan |os puntos digitalizados en el programa
seleccionado mediante lasentencia (OPEN P).
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H5.5

F5.5

G=0 Formatoabsoluto.

Todoslospuntosestaran programadosen cotasabsol utas(G90) y definidos
mediantelosges X, Yy Z.

G=1 Formatoabsolutofiltrado.
Todos los puntos estaran programados en cotas absolutas (G90), pero
uni camente sedefinen|osejesque han cambiado su posi ¢idn conrespecto
al anterior puntodigitalizado.

G=2 Formatoincremental filtrado.
Todos |os puntos estaran programados en cotas incrementales (G91) y
referidosal anterior puntodigitalizado. Unicamentesedefinenlosejesque
han cambiado su posicion con respecto al anterior punto digitalizado.

Si no seprograma, €l ciclofijotomarael valor GO.

Define el avance con € que se efectuan las trayectorias del incremento. Se
programaraen mm/minuto o en pul gadas/minuto.

H

_
7

H

Si no se programa, €l ciclo fijo tomara el valor F (avance de las trayectorias de
exploracion).

mp1656

Define el avance con el que se efectuan las trayectorias de exploracion. Se
programaraen mm/minuto o en pul gadas/minuto.

P (0-9999) Define el nimero de etiqueta del blogue en que comienza la descripcion

geométricade | os perfiles que componen lapieza.

U (0-9999) Define el nimero de etiqueta del blogue en que finaliza la descripcion

geométricade | os perfiles que componen lapieza.
Todoslos perfiles programados (perfil exterior eislas) deben ser cerrados.

Lasreglasde programacion de perfiles, asi como lasintaxis de programacion
gue sedebe utilizar se detallan méas adel ante.
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FUNCIONAMIENTO BASICO:

1-

El CNC tras andlizar €l area que se desea copiar calculara el punto en que debe
comenzar laoperacién de copiado, posicionando lasondaendicho puntoy alaaltura
indicadapor el parametro Z.

A continuacion, acercaralasondaa modelo hasta hacer contacto con € mismo.

Lasondase mantendrg, en todo momento, en contacto con lasuperficiedel modelo,
realizando un seguimiento delapieza segun el recorrido programado.

Si se hasolicitado un digitalizado de la pieza (parametros"L" y "E"), generara un
nuevo bloque, enel programaque seencuentraabi erto mediantelasentencia(OPEN
P), por cadapunto digitalizado.

Una vez finalizado € ciclo fijo, la sonda retrocedera a punto de partida. Este
movimiento se componede:

*  Desplazamiento del palpador, segun el gje de pal pacion (gjelongitudinal), hasta
lacotaindicadaen el parametro Z.

*  Desplazamiento en el plano principal de trabajo hastael puntoinicial del ciclo
(parametros X, Y).
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16.7.5.1 REGLAS DE PROGRAMACION DE PERFILES

Al definir el dreaque se deseacopiar y lasislas 0 zonas interiores en las que no se desea
efectlar el copiado, se deben seguir las siguientes normas o reglas de programaci on:

1-

Todo tipo de perfil que se programe debe ser cerrado. L os siguientes gjemplos

provocan error de geometria.

1)<

Ningun perfil debe cortarse consigo mismo. L os siguientes g empl os provocan
error degeometria.

El primer poligono que se ha programado sera considerado por ef CNC como
perfil exterior o0 areaque se desea copiar.

Losdemaspoligonos, si loshay, deben serinterioresal mismoeindicanlasislas
0 zonas interiores en las que no se desea efectlar €l copiado.

No esobligatorio programar perfilesinteriores. En caso de programarl os estos
deberan ser totalmenteinterioresal perfil exterior.

;hﬁ/ﬁ}@

No se permite definir un perfil interior que se encuentre incluido totalmente en
otro perfil interior. En este caso Unicamente se tendra en cuenta el perfil mas
exterior deambos.

g
7

El CNC verificatodas estas reglas de geometria antes de comenzar lagjecuciéon ddl ciclo
fijo, adaptando €l perfil decopiadoalasmismasy visualizando el mensgjedeerror cuando

esnecesario.
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16.7.5.2 SINTAXIS DE PROGRAMACION DE PERFILES

El perfil exteriory losperfilesinterioresoid asqueseprograman deberan definirsemediante
elementosgeométricossimples(tramosrectosy arcos).

L asintaxisde programacion de perfiles debe cumplir las siguientes normas:

1.-  El blogueen quecomienzaladescripcion geométricadebe disponer deun nimero
de etiqueta. Este nimero debe asignarse a parametro "P" a definir el ciclofijo.

2.- Primeramente se debe definir el perfil exterior o &reaque se deseacopiar.
No se debe programar ningunafuncion paraindicar quefinalizaladefinicion del

perfil. El CNC consideraquelaprogramaciondel perfil finalizacuando seprograma
lafuncién GOO (indicativo de comienzo de un nuevo perfil).

3.-  Sepodran programar, uno tras otro, todos los perfiles interiores que se deseen.
Debiendo comenzar cadauno deellospor lafuncion GOO (indicativo de comienzo
deperfil).

Atencién:

Se debe tener cuidado de programar G01, GO2 o GO3 en €l bloque siguiente
al dedefiniciondecomienzo, yaqueGO0esmodal, evitando deestemodo que
el CNC interprete los blogues siguientes como comienzos de nuevo perfil.

4.- Unavez finalizada la definicion de los perfiles, se debe asignar a ultimo bloque
programado, un nimero de etiqueta. Este nimero debeasignarseal parametro™U"
al definir el ciclofijo.

5.- Los perfiles se describen como trayectorias programadas, pudiendo incluir las
siguientesfunciones:

GO01 Interpolacionlinea

G02 Interpolacioncircular derechas

GO03 Interpolacioncircularizquierdas

G06 Centro circunferenciaen coordenadas absol utas
G08 Circunferenciatangenteatrayectoriaanterior
G09 Circunferenciapor trespuntos

G36 Redondeodearistas

G39 Achaflanado

G53  Programacion respecto al cero maquina

G70 Programacion en pulgadas

G71 Programacionenmilimetros

G90  Programacion absoluta

G91 Programaciénincremental

G93 Preselecciondel origen polar

6.- Enladescripcion de perfilesno se permite programar iméagenesespej o, factoresde
escala, giro del sistemade coordenadas, traslados de origen, etc.

7.-  Tampoco se permite programar bloques en lenguaje de alto nivel, como saltos,
[lamadas asubrutinas o programaci on paramétrica.

8.- No pueden programarse otros ciclosfijos.
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Ejempl o de programacion:

(TRACES5,A,Z,1,C,D,N, L, E, G, H, F, P400, U500)

N400 X-260 Y-190 Z4.5

N500 X-120 Y90

; Comienzo del primer exterior

; Comienzo deun perfil interior

; Comienzo deotro perfil interior

; Fin descripcion geométrica
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APENDICE A
PROGRAMACION EN CODIGO I1SO

Funcion (M \Y, Significado Apartado
GO0 * * | Posicionamiento FaPIAO .........ccovueererierenire e 6.1
GO01 * * 1 Interpolacion lNEA .........cooevireirre e 6.2
G02 * * | Interpolacion circular (helicoidal) derechas .......occcveveciiniccciieee 6.3
GO03 * * | Interpolacion circular (helicoidal) izquierdas.........coveeeviniecciinnee 6.3
G4 Temporizacion/Detencion de la preparacion de blogues ................. 71,72
GO05 * * L AMSEAMAEOA. ... e 731
G06 * | Centro circunferencia en coordenadas absolutas............c.ccvereereene. 6.4
GO07 * ATTSEBVIVA . e 7.3.2
G08 * | Circunferencia tangente a trayectoria anterior .........c.cooceevereecrieneen 6.5
G09 * | Circunferencia por treS PUNLOS .........coeverererenenenene e 6.6
G10 * Anulacion de imagen EE0 .......cvvireerirerreseee e 75
Gl1 * * 1 1MAagEN ESPEIO BN X .o 75
G12 * *1IMagEN ESPEO ENY ..ot 75
G13 * * 1 IMAagEN ESPEO BN Z ..ot 75
Gl14 * * | Imagen espejo en las direcciones programadas...........coeeevereecriennene 7.5
G15 * * | Seleccion del gje longitudingl ..........ooeevenrininnisee e 8.2
G16 * * | Seleccion plano principa por dos direCCiones ........ovvveeevieriecrieneen 3.2
Gl7 * * | Plano principal X-Y y longitudingl Z ..o 3.2
G18 * * | Plano principal Z-X y longitudinal Y ......ccccoeeviininineneeceee 3.2
G19 * * | Plano principal Y-Z y longitudinal X .......ccccoovinninenninenecneee 3.2
G20 Definicion limites inferiores zonas de trabgjo .........cccoveeeeereccnienee. 371
G21 Definicion limites superiores zonas de trabajo .........ccceeeeerecrieneee 371
G22 * | Habilitacion/deshabilitacion zonas de trabajo ........ccccoeeeveriecriennee 3.7.2
G23 * | Activacion del COPIato ..o e 16.3
G24 * | Activacion del digitalizado ... 16.6
G25 Desactivacion del copiado / digitalizado ... 16.5
G26 * | Calibracion de la sonda de copiado ........coeeeereneeneneccneece e 16.2
G27 * | Definicion del contorno de copiado ..........ccoeeevererenienieic e 16.4
G33 * * | ROSCAO ElECIIONICO......covieeeireerieeee e e 6.12
G36 * | REAONAE0 dE AriStaS ....c.eovieeeerierieeriere e e 6.10
G37 * | Entrada tangenCial ........ocooevenenine e 6.8
G38 * | Salida tangenCial .........ccvverieirere e 6.9
G39 * LAChAF1ANAAO ..o 6.11
G40 * Anulacién de compensacion radial ..........coccoeeverrinennineneee 8.1
G41 * * | Compensacion radia herramientaalaizquierda..........ccccoeveeenneneee 8.1
G42 * * | Compensacion radial herramientaaladerecha.........ccceveeeeverennene 8.1
G43 * * | Compensacion 1ongitudingl ...........ccoeeverennineneee e 8.2
G44 * Anulacién de compensacion longitudingl ............cccoeveeninnccnienenn 8.2
G50 * * | Aristamatada controlada ..........coeeevenninenne e 733
G51 * Sl 0 ) AN 1= o 7.4
G52 * | MOVIMIeNtO CONLIa tOPE .....ovvvereeerierieeres e 6.13
G53 * | Programacion respecto a Cero Maguing..........ccoeeeerveneeesienieesienenne 4.3
Gh4 * * | Traslado de origen @bsSolULO L........coveeeirieininiece e 442
G55 * * | Traslado de origen @bSolULO 2........c.ovveevireenirieee e 442
G56 * * | Traslado de origen @bsSolULO 3........c.oieiririeirieeee e 442
G57 * * | Traslado de origen @bSolULO 4 ........c.ovveeeireriee e 442
G58 * * | Traslado de origen aditivo 1 ..o 442
G59 * * | Traslado de origen aditivo 2 ..o 442
G60 * | Mecanizado multiple en [inearecta.........cocoovevereenencccnenecseee 10.1




Funcién |M |D | V Significado Apartado
G61 * | Mecanizado multiple formando un paralelogramo..........c.ccceeveeeneee. 10.2
G62 * | Mecanizado multiple en malla........ccocoeeveveneiencennccseee e 10.3
G63 * | Mecanizado multiple formando una circunferencia..........cccceevevenee.. 10.4
G64 * | Mecanizado multiple formando Un arco .........ccoceveeeveniecenenieeseenenns 105
G65 * | Mecanizado programado mediante una cuerda de arco.................... 10.6
G66 * | Ciclofijo de caeras Con iSlas......cocuvvieeieeieesie e 11.1
G67 * | Operacion de desbaste de cajeras con islas........cveevvereccsenieccsenen, 11.3
G68 * | Operacion de acabado de caeras con islas .....cocvvevveneceneniecsennn, 11.4
G69 * * | Ciclo fijo de taladrado profundo con paso variable ...........ccccccueuee. 951
G70 * |2 | * | Programacion en pulgadas ........ccceoeeieneeenieneeenienese e senesee s 3.3
G71 * 1?2 Programacion en Milimetros .........coccoeveineniniesiensieseseee e 3.3
G72 * * | Factor de escala general y partiCulares...........cocoeeeeveeeeneenenenieniene 7.6
G73 * * | Giro del sistemade coordenadas............ccveeererenenenreneeeseee e 7.7
G74 * | Busqueda de referencia MaguUiNg ........ccecveeeeereneeesienieeseneee e 4.2
G75 * | Movimiento con palpador hasta tocar ..........ccoceeeerereeerneeienenenen 121
G76 * | Movimiento con palpador hasta dejar de tocar ...........ccoeeverereennne 121
G77 * | AcOpIO EleCtrOoniCO e EJES......civiieiriiieisieie e 7.8.1
G78 * ok Anulacion del acoplo EleCtrONICO......coeevvrieirieree s 7.8.2
G79 Modificacién de parametros de un Ciclo fijo ...ocveevvereceseneccsiee, 9.21
G80 * ok ANUIECION de CICIO fIJO wovvviieeiriisieirie s 9.3
G81 * * | Ciclo fijo de taladrado .........cocoeieierieieeee e 9.5.2
G82 * * | Ciclo fijo de taladrado con temporizacion ...........cccccceveeerienieceeennn. 9.5.3
G83 * * | Ciclo fijo de taladrado profundo con paso constante.................c...... 9.54
G84 * * | Ciclo fijo de roscado con macho..........cccceveiineneninenineeee 9.55
G85 * * | Ciclo fijo de eSCariado .........ccoerereririeeeeese e 9.5.6
G86 * * | Ciclo fijo de mandrinado con retroceso en GOO ........ccccoeeverereennnne 9.5.7
G87 * * | Ciclofijo de cajerarectangular ..........ccceovereecenennesenee e 9.5.8
G88 * * | Ciclofijo de CcaleraCirCUlar .......ooviverneneee e 9.5.9
G89 * * | Ciclo fijo de mandrinado con retroceso en GO1 .........cccoeevervrennenne 9.5.10
G90 * 12 Programacion abSOIULA...........ccurveeririeiririee e 34
Go1 * 12| * | Programacion inCremental ........ocooeevereiniennenieese e 34
G92 Preseleccion de cotas / Limitacion velocidad del cabezdl ................ 441
G93 Preseleccion del origen polar ... 45
GY%4 * 1 ? Avance en milimetros (pulgadas) por Minuto ...........ccoeevereeerennnnes 521
G95 * |2 | * | Avance en milimetros (pulgadas) por revolucion ...........ccoceveerieneee 5.2.2
G96 * * | Velocidad del punto de corte constante...........coceeeeevereienenieecsienene 531
G97 * o Velocidad centro de la herramienta constante ...........coccccvvveevennnne, 5.3.2
G98 ok Vuelta plano de partida al final Ciclo fijo ......cccveeviveinniiee, 9.5
G99 * * | Vueltaplano dereferenciaa fina ciclo fijo.....ccoecvinciiincccinn 9.5

LaM significa MODAL, es decir, que una vez programada, la funcion G permanece activa
mientras no se programe otra G incompatible, se g ecute M02, M30, EMERGENCIA, RESET
0 se apaguey enciendael CNC.

LaletraD significaPOR DEFECTO, esto es, que seran asumidaspor el CNC en el momento del
encendido, después de gjecutarse M02, M30 o después de una EMERGENCIA o RESET.

En los casos que seindicacon ? se debe interpretar que el POR DEFECTO de estas funciones
G, depende de la personalizacion de los parametros maguina generales del CNC.

LaletraV significaguelafuncion G sevisualiza, enlosmodosde gjecuciony simulacién, junto
alas condiciones en que se estarealizando el mecanizado.



APENDICE B

VARIABLES INTERNAS DEL CNC

El simbolo R indicaque se permiteleer lavariable correspondiente.
El simbolo W indicaque se permite modificar lavariable correspondiente.

VARIABLES ASOCIADAS A LAS HERRAMIENTAS

Apartado (13.2.2)
Variable | CNC |PLC | DNC
TOOL R R R NUmero de la herramienta activa.
TOD R R R Numero del corrector activo.
NXTOOL | R R R NUmero de la herramienta siguiente, pendiente de M06.
NXTOD R R R NuUmero de corrector de la herramienta siguiente.
TMZPn R R - Posicion que ocupa la herramienta (n) en el almacén.
TLFDn RW |RW | - Numero de corrector de la herramientaindicada (n).
TLFFn RW |RW | - Cadigo de familia de la herramienta indicada (n).
TLFNn RW |RW | - Valor asignado como vida nominal de la herramientaindicada (n).
TLFRn RW |RW | - Valor devidarea delaherramientaindicada (n).
TMZTn RW |RW | - Contenido de la posicion de almacén indicada (n).
TORN RW |RW | - Radio del corrector indicado (n). Modelo Fresadora.
TOLN RW |RW | - Longitud del corrector indicado (n). Modelo Fresadora.
TOINn RW |RW | - Desgaste deradio (1) del corrector indicado (n). Modelo Fresadora.
TOKn RW |RW | - Desgaste de longitud (K) del corrector indicado (n). Modelo Fresadora.
TOXn RW |RW | - Longitud segun el gje X del corrector indicado (n). Modelo Torno.
TOZn RW |RW | - Longitud segin el eje Z del corrector indicado (n). Modelo Torno.
TOFN RW |RW | - Caodigo de forma (F) del corrector indicado (n). Modelo Torno.
TORN RW |RW | - Radio (R) del corrector indicado (n). Modelo Torno.
TOINn RW |RW | - Desgaste de longitud segin €l gje X (1) del corrector indicado (n).
Modelo Torno.
TOKn RW |[RIW | - Desgaste de longitud segiin e e Z (K) del corrector indicado (n).
Modelo Torno.
NOSEAn | RIW |RW | - Angulo de la cuchilla de la herramienta indicada. Modelo Torno
NOSEWn | R'W |RIW | - Anchura de la cuchilla de la herramienta indicada. Modelo Torno
CUTAN RW |RW | - Angulo de corte de la herramienta indicada. Modelo Torno




VARIABLES ASOCIADAS A LOS TRASLADOS DE ORIGEN

Apartado (13.2.3)
Variable CONC | PLC | DNC
ORG(X-C) R R - Traslado de origen activo en €l gje seleccionado. No seincluye el traslado
aditivo indicado por el PLC.

PORGF R - R Cota seguin € gje de abscisas del origen de coordenadas polares.
PORGS R - R Cota seguin el gje de ordenadas del origen de coordenadas polares.
ORG(X-C)n R/W | RIW| - Valor para el ge seleccionado del traslado de origen indicado (n).
PLCOF(X-C) RW | RIWW| R Vaor para el ge seleccionado del traslado de origen aditivo (PLC).

VARIABLES ASOCIADAS A LOS PARAMETROS MAQUINA

Apartado (13.2.4)
Variable CNC| PLC |DNC
MPGn R R - Vaor asignado al pardmetro maquina general indicado (n).
MP(X-C)n R R - Vaor asignado a parametro méquina de los gjes indicado (n).
MPSn R R - Vaor asignado a pardmetro méquina del cabezal principal indicado (n)
MPSSn R R - Vaor asignado a pardmetro méquina del segundo cabezal indicado (n).
Modelo Torno
MPLCn R R - Valor asignado a parametro maquina del PLC indicado (n).

VARIABLES ASOCIADAS A LAS ZONAS DE TRABAJO

Apartado (13.2.5)
Variable CNC | ALC | DNC
FZONE R RW | R Estado de la zona de trabgjo 1.
FZLO(X-C) R RW | R Limite inferior delaZona 1 segiin el ge seleccionado (X- C).
FZUP(X-C) R RW | R L imite superior delaZona 1 segiin el ge seleccionado (X- C).
SZONE R RW | R Estado de la zona de trabgjo 2.
SZLO(X-C) R RW | R Limite inferior delaZona 2 seglin el ge seleccionado (X- C).
SZUP(X-C) R RW | R L imite superior de laZona 2 seglin el ge seleccionado (X- C).
TZONE R RW | R Estado de la zona de trabgjo 3.
TZLO(X-C) R RW | R Limite inferior de laZona 3 seglin el ge seleccionado (X- C).
TZUP(X-C) R RW | R L imite superior de la Zona 3 seglin el ge seleccionado (X- C).




VARIABLES ASOCIADAS A LOS AVANCES

Apartado (13.2.6)
Variable CNC | AL.C | DNC
FREAL R R R Avancereal del CNC, en mm/min. o pulgadas/min.
FEED R R R Avance activo en el CNC (G94), en mm/min. o pulgadas/min.
DNCF R R R/W | Avance seleccionado por DNC.
PLCF R RW| R Avance seleccionado por PLC.
PRGF R R R Avance seleccionado por programa.
FPREV R R R Avance activo en el CNC (G95), en Milimetros/revolucién o en
pulgadas/revolucion ).
DNCFPR R R R/W | Avance seleccionado por DNC.
PLCFPR R RW| R Avance seleccionado por PLC.
PRGFPR R R R Avance seleccionado por programa.
FRO R R R Override (%) del avance activo en el CNC.
PRGFRO RW| R R Override (%) seleccionado por programa.
DNCFRO R R R/W | Override (%) seleccionado por DNC.
PLCFRO R RW| R Override (%) seleccionado por PLC.
CNCFRO R R R Override (%) seleccionado desde el conmutador.

VARIABLES ASOCIADAS A LAS COTAS

Apartado (13.2.7)
Variable CNC | AL.C | DNC
PPOS(X-C) R - - Cota tedrica programada.
POS(X-C) R R R Cotarea del gje seleccionado.
TPOS(X-C) R R R Cotatedrica (cotareal + error de seguimiento) del e seleccionado.
FLWE(X-C) R R R Error de seguimiento del eje seleccionado.
DEFLEX R R R Deflexion del palpador segiin el eje X. Modelo Fresadora.
DEFLEY R R R Deflexion del palpador segiin el eje Y. Modelo Fresadora.
DEFLEZ R R R Deflexion del palpador seguin €l eje Z. Model o Fresadora.
DIST(X-C) RW | R'W | R Distancia recorrida por €l e seleccionado.




VARIABLES ASOCIADAS AL CABEZAL PRINCIPAL

Apartado (13.2.8)

Variable CNC | PLC | DNC

SREAL R R R Velocidad de giro real del cabezal, en revoluciones por minuto.

SPEED R R R Velocidad de giro de cabezal activaen el CNC.

DNCS R R R/W | Velocidad de giro seleccionada por DNC.

PLCS R R/W | R Velocidad de giro seleccionada por PLC.

PRGS R R R Velocidad de giro seleccionada por programa.

CSS R R R Velocidad de corte constante activa en el CNC, en metros/minuto o pies/
minuto. Modelo Torno.

DNCCSS R R R/W | Velocidad de corte constante seleccionada por DNC. Modelo Torno.

PLCCSS R R/W | R Velocidad de corte constante seleccionada por PLC. Modelo Torno.

PRGCSS R R R Velocidad de corte constante seleccionada por programa. Modelo Torno.

SO R R R Override (%) de lavelocidad de giro de cabezal activaen el CNC.

PRGSSO R/W | R R Override (%) seleccionado por programa.

DNCSSO R R R/W | Override (%) seleccionado por DNC.

PLCSSO R RW | R Override (%) seleccionado por PLC.

CNCSSO R R R Override (%) seleccionado desde el panel frontal.

SLIMIT R R R Limite de lavelocidad de giro de cabezal activo en el CNC, en revolu-
cion por minuto.

DNCSL R R R/W | Limite de la velocidad de giro seleccionada por DNC.

PLCSL R R/W | R Limite de la velocidad de giro de cabezal seleccionada por PLC.

PRGSL R R R Limite de la velocidad de giro de cabezal seleccionada por programa.

POSS R R R Posicion real del cabezal. Entre £999999999 diezmilésimas de grado.

RPOSS R R R Posicion real del cabezal. Entre 0y 360° (en diezmilésimas de grado).

TPOSS R R R Posicion tedricadel cabezal (cotareal + error de seguimiento). Entre
+999999999 diezmilésimas de grado.

RTPOSS R R R Posicidn teodrica del cabezal (cotareal + error de seguimiento). Entre Oy
360° (en diezmilésimas de grado).

FLWES R R R Error de seguimiento del cabezal en grados.

VARIABLES ASOCIADAS AL SEGUNDO CABEZAL (Modelo Torno) o
(Manual Programacion Torno)

Variable CNC | PLC | DNC

SSREAL R R R Velocidad de giro real del cabezal, en revoluciones por minuto.

SSPEED R R R Velocidad de giro de cabezal activaen el CNC.

SDNCS R R R/W | Velocidad de giro seleccionada por DNC.

SPLCS R R/W | R Velocidad de giro seleccionada por PLC.

SPRGS R R R Velocidad de giro seleccionada por programa.

SCSS R R R Velocidad de corte constante activa en el CNC, en metros/minuto o pies/
minuto.

SDNCCS R R R/W | Velocidad de corte constante seleccionada por DNC.

SPLCCS R R/W | R Velocidad de corte constante seleccionada por PLC.

SPRGCS R R R Velocidad de corte constante seleccionada por programa.

SSSO R R R Override (%) de lavelocidad de giro de cabezal activaen el CNC.

SPRGSO RW | R R Override (%) seleccionado por programa.

SDNCSO R R R/W | Override (%) seleccionado por DNC.

SPLCSO R R/W | R Override (%) seleccionado por PLC.

SCNCSO R R R Override (%) seleccionado desde €l panel frontal.

SSLIMI R R R Limite de lavelocidad de giro de cabezal activo en el CNC, en revolu-
cion por minuto.

SDNCSL R R R/W | Limite de lavelocidad de giro seleccionada por DNC.

SPLCSL R R/W | R Limite de la velocidad de giro de cabezal seleccionada por PLC.

SPRGSL R R R Limite de la velocidad de giro de cabezal seleccionada por programa.

SPOSS R R R Posicion real del cabezal. Entre £999999999 diezmilésimas de grado.

SRPOSS R R R Posicion real del cabezal. Entre 0y 360° (en diezmilésimas de grado).

STPOSS R R R Posicion tedricadel cabezal (cotareal + error de seguimiento). Entre
+999999999 diezmilésimas de grado.

SRTPOS R R R Posicidn tedrica del cabezal (cotareal + error de seguimiento). Entre Oy
360° (en diezmilésimas de grado).

SFLWES R R R Error de seguimiento del cabezal en grados.




VARIABLES ASOCIADAS AL AUTOMATA

Apartado (13.2.9)
Variable CNC| PLC | DNC
PLCMSG R - R Numero del mensaje de autdmata més prioritario que se encuentra activo.
PLCIn RW | - - 32 entradas del autémata a partir de laindicada (n).
PLCOn R/W | - - 32 sdlidas del autébmata a partir de laindicada (n).
PLCMn R/W | - - 32 marcas del autémata a partir de laindicada (n).
PLCRnN RIW | - - Registro indicado (n).
PLCTn RW | - - Cuenta del temporizador indicado (n).
PLCCn RW | - - Cuenta del contador indicado (n).

VARIABLES ASOCIADAS A LOS PARAMETROS GLOBALESY LOCALES

Apartado (13.2.10)
Variable CNC| PLC| DNC
GUPN - RW |- Parametro global (P100-P299) indicado (n).
LUP(ab) - RW |- Parametro local (PO-P25) indicado (b), del nivel de imbricacién (a)
CALLP R - - Indica qué pardmetros locales se han definido y cuales no, en la llamada
alasubrutina mediante la sentencia PCALL o MCALL.

OTRAS VARIABLES

Apartado (13.2.11)

Variable CNC | PLC | DNC

OPMODE R R R Modo de operacion.

PRGN R R R NUmero de programa en €jecucion.

BLKN R R R Numero de etiqueta del Gltimo bloque gjecutado.

GSn R - - Estado de la funcion G indicada (n).

GGSA - R R Estado de las funciones GO0 a G24.

GGSB - R R Estado de las funciones G25 a G49.

GGSC - R R Estado de las funciones G50 a G74.

GGSD - R R Estado de las funciones G75 a G99

MSn R - - Estado de lafuncién M indicada (n).

GMS - - R Estado de las funciones M (0..6, 8, 9, 19, 30, 41..44)

PLANE R R R Ejes de abscisas y ordenadas del plano activo.

LONGAX R R R Eje sobre el que se aplicala compensacion longitudinal (G15).
Modelo Fresadora.

MIRROR R R R Imagenes espejo activas.

SCALE R R R Factor de escala general aplicado.

SCALE(X-C) | R R R Factor de escala particular del gje indicado.

ORGROT R R R Angulo de giro del sistema de coordenadas (G73), en grados.
Modelo Fresadora.

ROTPF R - - Centro de giro segun € g e de abcisas. Modelo Fresadora.

ROTPS R - - Centro de giro segun el gje de ordenadas. Model o Fresadora.

PRBST R R R Devuelve € estado del palpador.

CLOCK R R R Reloj del sistema, en segundos.

TIME R R R/W | Horaen formato horas-minutos-segundos.

DATE R R R/W | Fechaen formato afio-mes-dia.

TIMER R/W | RIW | R/W | Reloj habilitado por €l PLC, en segundos.

CYTIME R R R Tiempo de gecucion de una pieza, en centésimas de segundo.

PARTC R/W | R/IW | R/W | Contador de piezas del CNC.

FIRST R R R Primera vez que se gjecuta un programa.

KEY R/W* | RIW | R/W | Cbdigo de tecla.

KEYSRC R/W | R/IW | R/W | Procedenciadelasteclas, O=Teclado, 1=PL C, 2=DNC

ANAIn R R R Tension en Voltios de la entrada anal 6gica indicada (n).

ANAON R/W | RIW | R/IW | Tension en Voltios a aplicar ala salida anal6gica indicada (n).

CNCERR - R R NUmero de error activoen el CNC.

PLCERR - - R Numero de error activoen el PLC.

DNCERR - R - Numero de error que se ha producido en la comunicacion via DNC.

Atencion: Lavariable"KEY" enel CNC esdeescritura(W) Unicamente en el canal deusuario.




APENDICE C
PROGRAMACION EN ALTO NIVEL

SENTENCIAS DE VISUALIZACION (Apartado 14.2)

(ERROR n°entero, “textodeerror” ) Detiene la gjecucion del programay visualiza el error indicado.

(MSG “mensaj€e’ ) Visualiza € mensgje indicado.

SENTENCIAS DE HABILITACION-DESHABILITACION (Apartado 14.3)

(ESBLK yDSBLK) El CNC gjecutatodos|os bloque que se encuentran entre ESBLK y DSBLK como si
se tratara de un Unico bloque.

(ESTOPyYDSTOP) Habilitacion (ESTOP) einhabilitacién (DSTOP) delateclade Stopy lasefial de Stop
externa(PLC).

(EFHOLDYDFHOLD)  Habilitacion (EFHOLD) e inhabilitacion (DFHOLD) de la entrada de Feed-Hold
(PLO).

SENTENCIAS DE CONTROL DE FLUJO (Apartado 14.4)

(GOTO N(expresion)) Provoca un salto dentro del mismo programa, a bloque
definido mediante la etiqueta N(expresion).

(RPT N(expresion), N(expresion)) Repitelagecucion delaparte de programaexistente entrelos
dos bloques definidos mediante las etiquetas N(expresion).

(IF condicion <accionl> EL SE <accion2>) Analiza la condicion dada, que debera ser una expresion
relacional. Si lacondicion escierta (resultado igual al), se
gjecutarala<accionl>, y en caso contrario (resultado igual
a0) se gecutarala<accion2>.

SENTENCIAS DE SUBRUTINAS (Apartado 14.5)
(SUB n°entero) Definicion de subrutina.
(RET) Fin de subrutina.
(CALL (expresion)) Llamada a una subrutina.

(PCALL (expresion), (sentenciadeasignacion), (sentenciadeasignacion), ...) Llamada a una subrutina.
Ademés permiteinicializar, mediante | as sentencias de asignacion, hasta un méximo
de 26 parametros locales de dicha subrutina.

(MCALL (expresion), (sentenciadeasignacién), (sentenciadeasignacion),...)  Igual alasentenciaPCALL,
pero convirtiendo la subrutina indicada en subrutina modal.

(MDOFF) Anulacién de subrutina modal.

(PROBE (expresion), (sentenciadeasignacion), (sentenciadeasignacion),...)  Ejecuta un ciclo fijo de
palpador, inicializando sus pardmetros mediante las sentencias de asignacion.

(DIGIT (expresion), (sentencia deasignacion), (sentenciadeasignacion), ...) Ejecuta un ciclo fijo de
digitalizado, inicializando sus parametros mediante las sentencias de asignacion.

(TRACE (expresion), (sentenciadeasignacion), (sentenciadeasignacion),...)  Ejecuta un ciclo fijo de
copiado, inicializando sus parametros mediante las sentencias de asignacion.

(REPOSX,Y,Z,....) Se debe utilizar siempre dentro de las subrutinas de interrupcion y facilita el
reposicionamiento de la maquina en el punto de interrupcion.




SENTENCIAS PARA GENERAR PROGRAMAS (Apartado 14.6)

(OPEN P(expresion), “comentario deprograma” ) Comienza la edicion de un nuevo programa, permite aso-
ciarle un comentario a programa.

(WRITE <textodel bloque>) Afiadetras el Ultimo blogue del programa que se comenzé a editar mediante
lasentencia OPEN P, lainformacion contenida en <texto del bloque> como
un nuevo bloque del programa.

SENTENCIAS DE PERSONALIZACION (Apartado 14.7)

(PAGE (expresion)) Visualiza en lapantalla el nimero de pagina de usuario (0-255) o de sistema
(1000) queseindica.

(SYMBOL (expresionl), (expresion 2), (expresion3)) Visualizaenlapantallael simbolo (0-255) indicado
mediante expresion 1.

Su posicién en lapantallaviene definida por laexpresion 2 (fila, 0-639) y por
laexpresion 3 (columna 0-335).

(1B (expresion) = INPUT “texto”, formato) Visualiza en la ventana de entrada de datos €l texto indicado y
almacenaen lavariabledeentrada(IBn) €l dato introducido por el
usuario.

(ODW (expresion 1), (expresion 2), (expresion 3)) Definey dibujaen lapantalla una ventana de color blanco
(1fila x 14 columnas).

Su posicion en la pantalla viene definida por la expresion 2 (fila) y por la
expresion 3 (columna).

(DW (expresion 1) = (expresion 2), DW (expresion 3) = (expresion 4), ...) Visualizaen laventanas indi-
cadas por € valor de la expresion 1,3,.. , €l dato numérico indicado por la
expresion 2,4,..

(SK (expresion 1) =“texto 1", (expresion 2) =“texto2’, ....) Definey visualizael nuevo menuidesoftkeys
indicado.

(WKEY) Detiene la gjecucién del programa hasta que se pulse un tecla.

(WBUF“texto”, (expresion))  Afadeal bloque que se encuentraen edicion y dentro delaventanade entrada
de datos, €l texto y el valor de la expresion una vez evaluada.

(WBUF) Introduce en memoria el bloque que se encuentra en edicion. Solo se puede
utilizar en el programade personalizacién que se deseagjecutar en el Modo de
Edicion.

(SYSTEM) Finalizala ejecucion del programa de personalizacién de usuario y vuelve a

menu estandar correspondiente del CNC.
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APENDICE D
CODIGOSDE TECLA

Cada tecla podré generar hasta cuatro cédigos diferentes a ser pulsada, dependiendo del estado de las funciones
SHIFTy CAPS.

Asi setiene que a pulsar latecla A se obtienen los cédigos:

Hexad. Decimal

$61 097 Si a pulsar latecla A no se encuentra sel eccionada ninguna funcion.

$41 065 Si a pulsar latecla A se encuentra seleccionadala funcién SHIFT.

$41 065 Si al pulsar latecla A se encuentra seleccionada la funcion CAPS.

$61 097 Si a pulsar latecla A se encuentra sel eccionadas ambas funciones.
Tecla Hexadecimal Decima Tecla Hexadecimal |Decimal
A $61 097 H $68 104
A+SHIFT $41 065 H+SHIFT $48 072
A+CAPS $41 065 H+CAPS $48 072
A+SHIFT+CAPS $61 097 H+SHIFT+CAPS $68 104
B $62 098 I $69 105
B+SHIFT $42 066 I+SHIFT $49 073
B+CAPS $42 066 I+CAPS $49 073
B+SHIFT+CAPS $62 098 I+SHIFT+CAPS $69 105
C $63 099 J $6A 106
C+SHIFT $43 067 FHSHIFT $4A 074
C+CAPS $43 067 HCAPS $4A 074
C+SHIFT+CAPS $63 099 FHSHIFT+CAPS $6A 106
D $64 100 K $6B 107
D+SHIFT $44 068 K+SHIFT $4B 075
D+CAPS $44 068 K+CAPS $4B 075
D+SHIFT+CAPS $64 100 K+SHIFT+CAPS $6B 107
E $65 101 L $6C 108
E+SHIFT $45 069 L+SHIFT $4C 076
E+CAPS $45 069 L+CAPS $4C 076
E+SHIFT+CAPS $65 101 L+SHIFT+CAPS $6C 108
F $66 102 M $6D 109
F+SHIFT $46 070 M+SHIFT $4D 077
F+CAPS $46 070 M+CAPS $4D 077
F+SHIFT+CAPS $66 102 M+SHIFT+CAPS $6D 109
G $67 103 N $6E 110
G+SHIFT $47 071 N+SHIFT $4E 078
G+CAPS $47 071 N+CAPS $4E 078
G+SHIFT+CAPS $67 103 N+SHIFT+CAPS $6E 110

11



Tecla Hexadecimal Decimal Tecla Hexadecimal Decimal
N $A4 164 U $75 117
N+SHIFT $A5 165 U+SHIFT $55 085
N+CAPS $A5 165 U+CAPS $55 085
N+SHIFT+CAPS $A4 164 U+SHIFT+CAPS $75 117
o) $6F 111 \Y $76 118
O+SHIFT $4F 079 V+SHIFT $56 086
O+CAPS $4F 079 V+CAPS $56 086
O+SHIFT+CAPS $6F 111 V4+SHIFT+CAPS $76 118
P $70 112 W $77 119
P+SHIFT $50 080 WH+SHIFT $57 087
P+CAPS $50 080 W+CAPS $57 087
P+SHIFT+CAPS $70 112 WH+SHIFT+CAPS $77 119
Q $71 113 X $78 120
Q+SHIFT $51 081 X+SHIFT $58 088
Q+CAPS $51 081 X+CAPS $58 088
Q+SHIFT+CAPS $71 113 X+SHIFT+CAPS $78 120
R $72 114 Y $79 121
R+SHIFT $52 082 Y+SHIFT $59 089
R+CAPS $52 082 Y+CAPS $59 089
R+SHIFT+CAPS $72 114 Y+SHIFT+CAPS $79 121
S $73 115 z $7A 122
S+SHIFT $53 083 Z+SHIFT $5A 090
S+CAPS $53 083 Z+CAPS $5A 090
S+SHIFT+CAPS $73 115 Z+SHIFT+CAPS $7A 122
T $74 116 sP $20 032
T+SHIFT $54 084 SP+SHIFT $20 032
T+CAPS $54 084 SP+CAPS $20 032
T+SHIFT+CAPS $74 116 SP+SHIFT+CAPS $20 032
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Tecla Hexadecimal |Decimal Tecla Hexadecimal | Decimal
; )

0 $30 048 8 $38 056
+SHIFT $3B 059 +SHIFT $29 041
+CAPS $30 048 +CAPS $38 056
+SHIFT+CAPS $3B 059 +SHIFT+CAPS $29 041
I $

1 $31 049 9 $39 057
+SHIFT $21 033 +SHIFT $24 036
+CAPS $31 049 +CAPS $39 057
+SHIFT+CAPS $21 033 +SHIFT+CAPS $24 036

2 $32 050 : $2E 046
+SHIFT $22 034 +SHIFT $3A 058
+CAPS $32 050 +CAPS $2E 046
+SHIFT+CAPS $22 034 +SHIFT+CAPS $3A 058
, >

3 $33 051 + $2B 043
+SHIFT $27 039 +SHIFT $3E 062
+CAPS $33 051 +CAPS $2B 043
+SHIFT+CAPS $27 039 +SHIFT+CAPS $3E 062
[ <

4 $34 052 - $2D 045
+SHIFT $5B 091 +SHIFT $3C 060
+CAPS $34 052 +CAPS $2D 045
+SHIFT+CAPS $5B 091 +SHIFT+CAPS $3C 060
] ?

5 $35 053 * $2A 042
+SHIFT $5D 093 +SHIFT $3F 063
+CAPS $35 053 +CAPS $2A 042
+SHIFT+CAPS $5D 093 +SHIFT+CAPS $3F 063
& %

6 $36 054 / $2F 047
+SHIFT $26 038 +SHIFT $25 037
+CAPS $36 054 +CAPS $2F 047
+SHIFT+CAPS $26 038 +SHIFT+CAPS $25 037
( #

7 $37 055 = $3D 061
+SHIFT $28 040 +SHIFT $23 035
+CAPS $37 055 +CAPS $3D 061
+SHIFT+CAPS $28 040 +SHIFT+CAPS $23 035
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Tecla Hexadecimal |Decimal Tecla Hexadecimal |Decimal
ENTER $0D 013 Pagina Anterior $FFAS 65445
+SHIFT $0D 013 +SHIFT $FFAS 65445
+CAPS $0D 013 +CAPS $FFAS 65445
+SHIFT+CAPS $0D 013 +SHIFT+CAPS $FFAS 65445
HELP $FFF2 65522 Pagina Siguiente $FFAF 65455
+SHIFT $FFF2 65522 +SHIFT

+CAPS $FFF2 65522 +CAPS $FFAS 65455
+SHIFT+CAPS $FFF2 65522 +SHIFT+CAPS

RESET $FFF3 65523 Arriba $FFBO 65456
+SHIFT +SHIFT $FFB1 65457
+CAPS $FFF3 65523 +CAPS $FFBO 65456
+SHIFT+CAPS +SHIFT+CAPS $FFB1 65457
ESC $1B 027 Abgjo $FFB2 65458
ESC+SHIFT $1B 027 +SHIFT $FFB3 65459
ESC+CAPS $1B 027 +CAPS $FFB2 65458
ESC+SHIFT+CAPS $1B 027 +SHIFT+CAPS $FFB3 65459
MAINMENU $FFF4 65524 Izquierda $FFB4 65460
+SHIFT $FFF4 65524 +SHIFT $FFB5 65461
+CAPS $FFF4 65524 +CAPS $FFB4 65460
+SHIFT+CAPS $FFF4 65524 +SHIFT+CAPS $FFB5 65461
CL $FFAD 65453 Derecha $FFB6 65462
CL+SHIFT +SHIFT $FFB7 65463
CL+CAPS $FFAD 65453 +CAPS $FFB6 65462
CL+SHIFT+CAPS +SHIFT+CAPS $FFB7 65463
INS $FFAE 65454

INS+SHIFT $FFAE 65454

INS+CAPS $FFAE 65454

INS+SHIFT+CAPS $FFAE 65454




Tecla Hexadecimal |Decimal Tecla Hexadecimal |Decimal

F1 $FC00 64512 EA;_: ﬁ_ﬂra ::;Eg gg%
F1+SHIFT $FC00 64512 +CAPS $FFF1 65521
F1+CAPS $FC00 64512 +SHIET+CAPS $FFF1 65521
F1+SHIFT+CAPS $FC00 64512

- won | s | | | o
F2+SHIFT $FCO1 64513 +CAPS $FFFO 65520
F2+CAPS $FCO1 64513 +SHIET+CAPS $FFFO 65520
F2+SHIFT+CAPS $FCO1 64513

F3 $FC02 64514

F3+SHIFT $FC02 64514

F3+CAPS $FC02 64514

F3+SHIFT+CAPS $FC02 64514

F4 $FCO03 64515

FA+SHIFT $FCO03 64515

F4+CAPS $FCO03 64515

F4+SHIFT+CAPS $FCO03 64515

F5 $FC04 64516

F5+SHIFT $FC04 64516

F5+CAPS $FC04 64516

F5+SHIFT+CAPS $FC04 64516

F6 $FCO05 64517

F6+SHIFT $FC05 64517

F6+CAPS $FC05 64517

F6+SHIFT+CAPS $FC05 64517

F7 $FC06 64518

F7+SHIFT $FC06 64518

F7+CAPS $FC06 64518

F7+SHIFT+CAPS $FC06 64518
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Estas péginas pueden ser visualizadas mediante la sentencia de ato nivel “PAGE”, todas ellas
pertenecen a sistemadel CNC y se utilizan como paginas de ayuda de | as respectivas funciones.

APENDICE E

PAGINAS DEL SISTEMA DE AYUDA EN PROGRAMACION

AYUDAS LEXICOGRAFICAS

Pagina 1000
Pagina 1001
Pagina 1002
Pagina 1003
Pagina 1004
Pagina 1005
Pagina 1006
Pagina 1007
Pagina 1008
Pagina 1009
Pagina 1010
Pagina 1011
Pagina 1012
Pagina 1013
Pagina 1014
Pagina 1015
Pagina 1016
Pagina 1017
Pagina 1018
Pagina 1019
Pagina 1020
Pagina 1021
Pagina 1022
Pagina 1023
Pagina 1024
Pagina 1025
Pagina 1026
Pagina 1027
Pagina 1028
Pagina 1029
Pagina 1030
Pagina 1031
Pagina 1032
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Funciones preparatorias GO0-G09.
Funciones preparatorias G10-G19.
Funciones preparatorias G20-G44.
Funciones preparatorias G53-G59.
Funciones preparatorias G60-G69.
Funciones preparatorias G70-G79.
Funciones preparatorias G80-G89.
Funciones preparatorias G90-G99.
FuncionesauxiliaresM.

FuncionesauxiliaresM, con &l simbolo de paginasiguiente.

Coincideconla250 ddl directorio si existe.
Coincideconla251 ddl directorio si existe.
Coincideconla252 ddl directorio si existe.
Coincideconla253 ddl directorio si existe.
Coincideconla254 ddl directorio si existe.
Coincideconla255 ddl directorio si existe

Diccionario del lengugje de alto nivel (delaA alaG).
Diccionario del lenguaje de alto nivel (delaH alaN).
Diccionario del lengugje de ato nivel (delaO alas).
Diccionario del lenguaje de dtonivel (delaT alaZz).

Variablesaccesiblespor atonivel (12parte).
Variablesaccesiblespor altonivel (22parte).
Variablesaccesiblespor atonivel (32 parte).
Variablesaccesiblespor atonivel (42parte).
Variablesaccesiblespor altonivel (52 parte).
Variablesaccesiblespor altonivel (62parte).
Variablesaccesiblespor atonivel (72parte).
Variablesaccesiblespor altonivel (82parte).
Variablesaccesiblespor altonivel (9 parte).
Variablesaccesiblespor ato nivel (102 parte).
Variablesaccesiblespor atonivel (112parte).
Variablesaccesiblespor atonivel (122parte).
Operadoresmateméticos.



AYUDAS SINTACTICAS: LENGUAJE ISO

Pagina 1033
Pagina 1034
Pagina 1035
Pagina 1036
Pagina 1037
Pagina 1038
Pagina 1039
Pagina 1040
Pagina 1041
Pagina 1042
Pagina 1043
Pagina 1044
Pagina 1045
Pagina 1046
Pagina 1047
Pagina 1048
Pagina 1049
Pagina 1050
Pagina 1051
Pagina 1052
Pagina 1053
Pagina 1054
Pagina 1055
Pagina 1056
Pagina 1057
Pagina 1058
Pagina 1059
Pagina 1060
Pagina 1061
Pagina 1062
Pagina 1063
Pagina 1064
Pagina 1065
Pagina 1066
Pagina 1067

Estructura de un blogue de programa.

Posicionamiento einterpolacion lineal : GO0,GO1 (12 parte).
Posicionamiento einterpolacion lineal : GO0,GO1 (22 parte).
Interpolacioncircular-helicoidal: G02,G03 (12parte).
Interpolacioncircular-helicoidal: G02,G03 (22parte).
Interpolacioncircular-helicoidal: G02,G03 (3parte).
Trayectoriacircular tangente: GO8 (12 parte).
Trayectoriacircular tangente: GO8 (22 parte).
Trayectoriacircular trespuntos: G09 (12 parte).
Trayectoriacircular trespuntos: G09 (22 parte).

Roscado el ectronico: G33

Redondeo: G36.

Entradatangencial: G37.

Salidatangencial: G38.

Achaflanado: G39.

Temporizacion/Detencion de lapreparacion de bloques: G04,G04K.

Aristavivalmatada: GO7,G05.
Imagen espgjo: G11, G12,G13,G14.

Programacion de planosy gelongitudinal: G16,G17,G18,G19,G15.

Zonas de trabgjo: G21,G22.
Compensacion de radio: G40,G41,G42.
Compensacion delongitud: G43,G44.
Traslados de origen.
Milimetros/pulgadasG71,G70.

Factor deescala: G72.

Giro coordenadas: G73.

Busgueda de referencia maguina: G74.
Trabajo con palpador: G75.

Acoplo electronico de gjes: G77, G78
Absolutas/incremental es: G90,G91.
Preseleccion cotasy origen polar: G92,G93.
Programacion de avances. G94,G95.

Funciones G asociadas alos ciclosfijos: G79,G80,G98 y G99.

Programacion de lasfunciones auxiliaresF, S, Ty D.
Programacion defuncionesauxiliaresM.

AYUDAS SINTACTICAS: TABLAS CNC

Pagina 1090
Pagina 1091
Pagina 1092
Pagina 1093
Pagina 1094
Pagina 1095
Pagina 1096
Pagina 1097
Pagina 1098
Pagina 1099

Tablade correctores.
Tabladeherramientas.

Tablade amacén de herramientas.
TabladefuncionesauxiliaresM.
Tablade origenes.

Tablas de compensacion de husillo.
Tabla de compensacion cruzada.
Tablas de parametros maquina.
Tablasde parametrosdel usuario.
Tabla de passwords.
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AYUDAS SINTACTICAS: ALTO NIVEL

Pagina 1100
Pagina1101
Pagina 1102
Pagina 1103
Pagina1104
Pagina 1105
Pagina 1106
Pagina 1107
Pagina 1108
Pagina 1109
Pagina 1110
Paginal1111
Pagina1112
Pagina1113
Pagina 1114
Pagina 1115
Pagina1116
Paginal1117

: Sentencias ERROR y MSG.

. Sentencias GOTO y RPT.

: Sentencias OPEN y WRITE.

: Sentencias SUB y RET.

: Sentencias CALL, PCALL, MCALL, MDOFF y PROBE.

. Sentencias DSBLK, ESBLK, DSTOP, ESTOP, DFHOLD y EFHOLD.

: SentencialF.

: Blogues de asignaciones.
: Expresionesmateméticas.
: Sentencia PAGE.

: Sentencia ODW.

: SentenciaDW.

: SentencialB.

: Sentencia SK.

> Sentencias WKEY y SYSTEM.
: Sentencia KEY SRC.

: Sentencia WBUF.

: SentenciaSYMBOL.

AYUDAS SINTACTICAS: CICLOS FIJOS

Pagina 1070
Pagina 1071
Pagina 1072
Pagina1073
Pagina 1074
Pagina 1075
Pagina 1076
Pagina 1077
Pagina 1078
Pagina 1079
Pagina 1080
Pagina 1081
Pagina 1082
Pagina 1083
Pagina 1084
Pagina 1085
Pagina 1086
Pagina 1087
Pagina 1088
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: Mecanizado multiple en linearecta: G60.
- Mecanizado multipleformando un paralel ogramo: G61.
: Mecanizado multipleen malla: G62.

: Mecanizado multiple formando unacircunferencia: G63.

: Mecanizado multiple formando un arco: G64.

: Mecanizado programado mediante una cuerda de arco: G65.
: Ciclofijo decageraconidas. G66.

: Operacion de desbaste de cgjeraconislas: G67.

: Operacion de acabado de cajeraconislas: G68.

: Ciclofijo detaladrado profundo con paso variable: G69.

: Ciclofijo detaladrado: G81.

: Ciclofijo detaladrado con temporizacion: G82.

: Ciclofijo detaladrado profundo con paso constante: G83.
: Ciclo fijo de roscado con macho: G84.

: Ciclofijo de escariado: G85.

: Ciclo fijo de mandrinado con retroceso en GOO: G86.

: Ciclofijo decgerarectangular: G87.

: Ciclofijodecajeracircular: G88.

: Ciclo fijo de mandrinado con retroceso en GO1: G89.
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