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Nota: ?

El volumen de este manual no incluye todas las funciones del software
de control EMCO WinNC for Fanuc 31i. Mas bien se ha intentado
presentar las funciones mas importantes de forma sencilla y clara,
para conseguir el mayor éxito de aprendizaje posible.

En base a la maquina que opera junto con EMCO WinNC for Fanuc
31i puede ser posible que no estén disponibles todas las funciones.
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Prélogo

El software EMCO WinNC para Fanuc 31i es un componente del concepto de formacion
de EMCO.

Con EMCO WinNC for Fanuc 31i se pueden manejar con facilidad los tornos/las fresa-
doras CNC. No es necesario disponer de conocimientos previos de programacion 1SO.

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

La programacion de un ciclo se efectua de forma interactiva con asistencia grafica. El
usuario dispone de una gran cantidad de ciclos de procesado y comandos de programa-
cién de libre combinacién.

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

El volumen de este manual no incluye todas las funciones del software de control EMCO
WinNC for Fanuc 31i. Mas bien se ha intentado presentar las funciones mas importantes
de forma sencilla y clara, para conseguir el mayor éxito de aprendizaje posible.

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

EMCO GmbH
Departamento Documentacion Técnica
A-5400 HALLEIN, Austria

E“]E“group

Designed for your profit

Conformidad CE

El simbolo CE corrobora junto con la declaracion de conformidad CE que
c € la maquina y las instrucciones cumplen con las directivas a las que esta
sometido el producto.
Reservados todos los derechos, reproduccion unicamente con la autorizacion de la empresa EMCO GmbH
© EMCO GmbH, Hallein
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CONOCIMIENTOS BASICOS

A: Conocimientos basicos

Puntos en la maquina

Puntos de referencia en la maquina

Puntos de referencia de
las fresadoras EMCO

@N (T) = punto cero de la herra-

mienta

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

Nota: 7

Los puntos de referencia reales pueden es-
tar determinados en una posicién distinta en
funcion del tipo de maquina. jTambién tienen
vigencias los datos indicados en el manual de
instrucciones de la maquina correspondiente!

@ M = punto cero de la maquina

El punto cero de la maquina es un punto de
referencia no modificable, determinado por el
fabricante de la maquina.
Partiendo de ese punto se mide toda la maquina.
El punto cero de la maquina M es el origen del
sistema de coordenadas.

& W = punto cero de la pieza

El punto cero de la pieza W puede ser libremente
programado por el usuario. Al programar un punto
cero de pieza se traslada el origen del sistema
de coordinadas del punto cero de la maquina M
al punto cero de la pieza W.

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

@ R = punto de referencia

El punto de referencia R es un punto fijo predeter-
minado en la maquina, se emplea para calibrar el
sistema de medicidn. La maquina tiene que des-
plazarse siempre al punto de referencia cuando
se enciende, para darle a conocer al mando la
distancia exacta entre los puntos My N (T).

A1
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CONOCIMIENTOS BASICOS

Sistema de coordenadas

Asignacion de los ejes de rotacion a los ejes
principales

Sistema de referencia en
fresadoras

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

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

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

EMCO Fanue 31i Mill
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CONOCIMIENTOS BASICOS

Coordenadas polares

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

Al contrario que en las coordenadas rectangula-
res X, Y y Z, las coordenadas polares solo des-
criben posiciones en un plano. Las coordenadas
polares tienen el punto cero en el polo.

Una posicion en el plano esta asi claramente
determinada por:

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

+ Angulo de coordenadas polares (AP): angulo
entre el eje de referencia angulary el recorrido
qgue une al polo con la posicion.

(véase imagen izquierda superior)

Determinacion del polo y del eje de referencia
angular

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

Coordenadas polares Eje de referencia
(plano) angular
XY (G17) +X
Y/Z (G19) +Y
Z/X (G18) +Z

A3
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BMEGO Fanuc 31i Mill

Posiciones absoluta e
incremental de la pieza
de pieza de trabajo

Posiciones absolutas de pieza de trabajo

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

Ejemplo 1: Perforacion con coordenadas abso-
lutas

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

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

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

Ejemplo 2: Perforacion con coordenadas incre-
mentales

Coordenadas absolutas de la perforacion 4
IX=10 mm

IY =10 mm
Perforacion 5, basada en 4
IX =20 mm
IY =10 mm
Perforacion 6, basada en 5
IX =20 mm
IY =10 mm
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N

Desplazamiento del punto cero desde el punto
cero de la mdquina M al unto cero de la pieza W

ajustable

El punto cero de la maquina "M" se encuentra en
las fresadoras EMCO en el borde izquierdo de la
mesa de la maquina. Como punto de partida para
la programacién es una posicién inadecuada.
Con el denominado decalaje de origen se puede
desplazar el sistema de coordenadas a un punto
adecuado en el area de trabajo de la maquina.

Se diferencia entre los siguientes decalajes de

origen:

» Sistema de coordenadas de la maquina (MKS)
con el punto cero de la maquina M

» Sistema de punto cero base (BNS)

» Sistema de punto cero ajustable (ENS)

» Sistema de coordenadas de la pieza de trabajo
(WKS) con el punto cero de la pieza de trabajo W.

Sistema de coordenadas de la maqui-
na (MKS)

Tras desplazarse hasta el punto de referencia
las indicaciones de posicion NC de las coorde-
nadas de los ejes se basan en el punto cero de
la maquina (M) del sistema de coordenadas de
la maquina (MKS).

Los puntos de cambio de herramienta se definen
en el sistema de coordenadas de la maquina.

Desplazamiento del punto cero base
(BNS)

Si se lleva a cabo un desplazamiento basico en
el sistema de coordenadas de la maquina (MKS),
entonces se obtiene un desplazamiento del punto
cero base (BNS). Con él se puede definir, p.ej. un
punto cero de paleta.

Sistema de punto cero ajustable
(ENS)

Sistema de punto cero ajustable

Si se lleva a cabo un desplazamiento de punto
cero ajustable (G54-G599) partiendo del sistema
de punto cero base (BNS) se obtiene un sistema
de punto cero ajustable (ENS).

Transformacion de coordenadas programable
(Frames)

Las transformaciones de coordenadas programa-
bles (frames) permiten desplazar el sistema de
coordenadas de pieza de trabajo seleccionado
originalmente a otra posicién, permiten girarlo,
escalonarlo o invertirlo.

A5
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Sistema de coordenadas de pieza de El punto cero de la maquina y el punto cero de
trabajo (WKS) la pieza de trabajo no suelen ser idénticos. La

distancia entre los puntos es el desplazamiento
total del punto cero y esta formada por todos los
diferentes desplazamientos juntos:

El programa para el acabado de la pieza de tra-
bajo se basa en el punto cero de pieza de trabajo
(W) del sistema de coordenadas de pieza de
trabajo (WKS).

z Transformacion de coordenadas
programable (Frames)

Desplazamiento del punto cero
ajustable

pieza de trabajo 1

y

/
MKS X

Desplazamiento bas

; paleta
Desplazamiento del punto cero

ajustable pieza de trabajo 2

Transformaciéon de coordenadas
programable (Frames)

Con el desplazamiento basico se obtiene el desplazamiento basico del punto cero (BNS) con el
punto cero de paleta.

Con el desplazamiento ajustable del punto cero (G54-G599) y con Frames se definen los sistemas
de punto cero para la pieza de trabajo 1 o la pieza de trabajo 2.

Con la transformacion de coordenadas programable (Frames) se definen los sistemas de coorde-
nadas de pieza de trabajo (WKS) para la pieza de trabajo 1 o la pieza de trabajo 2.
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Fresado sincrono

Fresado asincrono

Procedimiento de fresado
Fresado sincrono

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

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

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

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

Fresado asincrono

En las fresadoras asincronas la direccién del
avance y la direccién de corte de la fresadora
estan opuestas.

Los filos de la herramienta se encuentran sobre
el material en un angulo muy afilado (j = 0).
Antes de que los filos penetren en el material pri-
mero se deslizan un poco sobre la superficie con
creciente fuerza de presion. Después de penetrar
la seccion de la tensidon se reduce y al final se
elimina con rapidez.

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

Fresado sincrono - asincrono

El fresado sincrono-asincrono es una combina-
cion de fresado sincrono con fresado asincrono.
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w X
Sin compensacion del radio de la herra-
mienta

N

Y

w X

Compensacion del radio de la herramienta
a la derecha

i

)

W

X

Compensacion del radio
de la herramienta

Sin compensacion del radio de la
herramienta

Con la correccion del radio de la herramienta
desconectada la herramienta realiza el contorno
por la trayectoria del punto central.

Compensacion del radio de la herra-
mienta a la derecha

Con la compensacién del radio de la herramienta
a la derecha el control calcula automaticamente
la trayectoria equidistante correspondiente para
las diferentes herramientas a la derecha del
contorno.

Compensacion del radio de la herra-
mienta a la izquierda

Con la compensacion del radio de la herramienta
a la izquierda el control calcula automaticamente
la trayectoria equidistante correspondiente para
las diferentes herramientas a la izquierda del
contorno.

Compensacion del radio de la herramienta a la izquierda

BMEGO Fanuc 31i Mill
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Longitud de la herramienta

Datos de herramienta

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

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

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

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

(Véase capitulo F Programacion de herramientas)
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

B: Descripcion de las teclas

WinNC para Fanuc 31i Mill teclado de control

EaBRA
& ]
%]
HEIMGE
Esjl= S JIF 1]

sl 2]
NAHA A

Nota:
En base a la maquina que opera junto con
Fanuc 31i puede ser posible que no estén
disponibles todas las funciones ni teclas.

B1
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=] |x]o.
1 b3 =

olo]|<l=
o - D = m
BEENA
L] + -3 9]
ElIEEIEE
-0 4-3-1-
OEREAa
S o=

@

%] 8 |
21212

B—

b}

T

.‘_ﬁ

il
-]~
[+

Teclado de direcciones y
numeérico

La tecla mayuscula (Shift) cambia a la segunda
funcion de la tecla (indicada en el borde superior
izquierdo de las teclas).

Ejemplo:

4| 17Q| Interrogacion
SHIFT

EMCO Fanue 31i Mill
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Funciones de las teclas

EOB Final de secuencia, End Of Block.

7 Borrar entrada.

CAN

/ Borrar mensajes de alarma, restablecer CNC (p. ej. cancelar
programa)

Ayuda contextual.

A8¢.| Indicacion alfanumérica.

Tecla mayuscula
SHIFT

ALTE% Sustituir el texto marcado por el texto del campo de entrada.

=> | Agregar el texto del campo de entrada tras el cursor.

INSERT

Vi Borrar (programa, secuencia, palabra).

DELETE

> Indicar palabra, recepcién de datos.

INPUT

t P“fE Hojear hacia atras/hacia delante.

PAGE

<« || =»| Cursor a laizquierda/derecha.

i3 Cursor arriba/abajo.

EEl Muestra la posicién actual.

POS

Funciones de programacién

PROG

Ajuste y visualizacion del decalaje de origen,
[OFS/SET . . .
de las correcciones de herramienta y de desgaste y de las variables.

No asignado

CUSTOM1| |CUSTOMZ|
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Ajuste y visualizacion de los parametros y la indicacidn de los datos
swstew|  de diagnostico.

Visualizacion de alarmas y mensajes.

Encender el modo Manual Guide.
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Descripcion de las teclas funcién ISO

)| visualizacion de la posicion real

POS

*OSICION ACTUAL
= BOHREN_G1101 NO00000
ABSOLUT MAQUINA DISTANCIA A IR
X 107.190 X 0.000
X -100.000 ¥ 244,090 ¥ 0.000
z 355.615 z 0.000
Y 44.090 A 0.000 A 0.000
B X B |
z 55.615 0.000 0.000
A 0.000
B 0.000
MODAL F 0 wwmn
GO Gi5  F oM 5
GI7  G9B H 0 < L]
GO0 D 0 S0V 100% SLM 0%
T o DRY RUN F 7200 MM/MINI
G4 G97 s 0
G71 G54
G40 GBI
GI9  GB9
A
JOG e | 15:33:21 |
lABsoLu  RELATI | TOD
TAs VA
1 2 3

posicion real
1 posiciéon absoluta

posicion relativa

3 mostrar ambas posiciones juntas

visualizacion del resumen de version

SYSTEM

FOSICION ACTUAL
- BOHREN_G1101 NO00000
ABSOLUT F M o
X -100.000
Y 44.090
i RESUMEN DE VERSIONES
A Version aclual
SERIES 311 G412-07.0
B 1.03.0010
10.20.0001
MODAL . :
e - oM M: 2.08.0003
GI7  G38 H 0 1.00.0004
D ol: 00,
690 T g 14.40.0003
G4 Go7 S 0
G71 G54
G40 G61
G49  G69
s 0 OvV100 LM 0 =
MEM e o 15:35:42 |
BSOLU RELATI | TOD ER-
AS VA ION

Resumen de version o - _
indica la version actual del software de WinNC

B EMEGO Fanuc 31i Mill
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Visualizacion de alarmas y mensajes
MESSAGE|

« BOHREN_G1101 NO0000C

1 I

Resumen de alarmas y mensajes

muestra todas las alarmas y todos los mensajes

BMEGO Fanuc 31i Mill B6
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- Ajuste y visualizacidon del decalaje de origen,
corssel de las correcciones de herramienta y de desgaste y también de las
S variables
POSICION AGTUAL
= BOHREN_G1101 NO00000
ABSOLUT F 0 Tt
X -100.000
Y 44.090
Z 55.615
(G54) )
A 0_000 NUM DATA NUM DATA
000 X 107.190 001 X 100.000
B 0.000] ExT ¥ 0.000 G54 Y 200.000
w 0.000 7 300.000
A [oooo A 0.000
- a5 F"'OD“'- o s B [0.000 B 0.000
i e m 5 C |B.DOD Cc 0.000
G90 D 0
T (1]
G4 Ga7 s 0
GT71 G54
G40 GB1
G49 G69
a| 1 "
s 0 OV100 LM O A>
MEM _* =+ = | | 153640 |
BSOLU RELATI | TOD CORREC ZA (OPRD)
AS VA +
ABSOLU [ RELATI ,Iruo fWACRO GESTOR | (OPRD)
TAS VA HTAS +

Decalaje de origen

e Con la tecla multifuncional "OPRD" y la tecla de ampliacién "+"
se abren teclas multifuncionales para introducir y emitir ficheros,
para indicar datos, para medir y para buscar.

e Los datos se guardan en el fichero EXT_WKZ.TXT.

e La ruta para guardar y leer los datos se determina en EMConfig
en el punto "Carpeta de intercambio”.

[CORREC
= BOHREN G1101 NO0000
ABSOLUT

; (LONGIT) (RADIO) X -100.000
NOM GEOM DESG GEOM DESG Ay T
01 70.000 0.000 5.000 0.000 -
02 72.000 0.000 10.000 0.000 ’ 55.615
03 55.615 0.000 5.000 0.000 A 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000 2] 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000

06 0.000 0.000 0.000 0.000 RELATIV

o7 0.000 0.000 0.000 0.000 X -100.000
08 0.000 0.000 0.000 0.000 ¥ 44.090
09 0.000 0.000 0.000 0.000 z 55.615
10 0.000 0.000 0.000 0.000 A 0.000
11 0.000 0.000 0.000 0.000 B 0.000
12 0.000 0.000 0.000 0.000

13 0.000 0.000 0.000 0.000 MAQUINA

14 0.000 0.000 0.000 0.000 . 107.190
15 0.000 0.000 0.000 0.000

16 0.000 0.000 0.000 0.000 ; :;;2::
17 0.000 0.000 0.000 0.000

18 0.000 0.000 0.000 0.000 A 0.000
19 0.000 0.000 0.000 0.000 o 0.000

A=
MEM = 15:38:56 |
| | | | | ICORREG PZA {OPRD)
+

Correccion de la herramienta
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(CORREC [
(LONGI (RADIO) o
RADIO
X -100.000
NOM GEOM DESG GEOM DESG Al e
01 70.000 0.000 5.000 0.000 -
02 72.000 0.000 10.000 0.000 ’ 55.615
03 55.615 0.000 5.000 0.000 A 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000 2] 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
06 0.000 0.000 0.000 0.000 RELATIV
07 0.000 0.000 0.000 0.000 X -100.000
08 0.000 0.000 0.000 0.000 ¥ 44.090
09 0.000 0.000 0.000 0.000 z 55.615
10 0.000 0.000 0.000 0.000 A 0.000
11 0.000 0.000 0.000 0.000 B 0.000
12 0.000 0.000 0.000 0.000
13 0.000 0.000 0.000 0.000 MAQUINA
14 0.000 0.000 0.000 0.000 . 107,190
15 0.000 0.000 0.000 0.000
¥ 244.090
16 0.000 0.000 0.000 0.000 , e
17 0.000 0.000 0.000 0.000
18 0.000 0.000 0.000 0.000 A 0.000
19 0.000 0.000 0.000 0.000 - B 0.000
J\')!

MEM _ * = = || 15:40:23 |

BORRA

"

—_

buscar nimero de secuencia

medicidn de la herramienta

entrada de coordenadas

calcula el valor actual + entrada en la linea de indicacién
asumir el valor de la linea de indicacion

borrar

Daten fur Werkzeuglange

0 N OO o A~ W DN

Daten fur Werkzeugradius
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Con la tecla de ampliacion "+" se abre la pagina para las variables
macro de clientes

KUNDEN-MAKRO
= BOHREN G1101 NO00000
RELATIV ABSOLUT [= 0 o
X 00000 | -100.000
Y 44000 v 44.090
z 55615 |z 55.615
A 0000 | 0.000
B o000 |8 0.000
MAQUINA DISTANCIA A IR I_mm — MACRO “ _—
5 ;EI:.‘,;’S f« Sﬁg 00001 0.000 00013 DATO VACIO
z 35615 |z 0.000 00002 DATO VACIO 00014 BATO VAGIO
A 0.000 A 0.000 00003 DATO VACIO 00015 DATO VAGIO
g 0000 B 0.000 00004 DATO VAGIO 00016 DATO VACIO
00005 DATO VACIO 00017 DATO VACIO
MODAL 00006 DATO VACIO 00018 DATO VACIO
) G 7 o 5 00007 DATO VACIO| 00019 DATO VAGIO
i €3 ) v 00008 DATO VACIO| 00020 DATO VACIO
2 E 0 00009 DATO VACIO | 00021 DATO VAGIO
U @ 00010 DATOVACIO 00022 DATO VACIO
ce Gy & g 00011 DATO VACIO| 00023 DATO VACIO
GiAl e 00012 DATO VAGIO 00024 DATO VACIO
G40 G61
G49  G69
| »
s 0 OV 100 LM 0 A
MEM v e e I I 15:41 ﬂﬂ I
ABSOLU | RELATI | T0D | | BSCNUM ENTRC ENTRA
<| s VA &

variables macro de clientes

e Con la tecla multifuncional "OPRD" y la tecla de ampliacion "+"
se abren teclas multifuncionales para introducir y emitir ficheros,
para indicar datos, para medir y para buscar.

e Los datos se guardan en el fichero MAKRO.TXT.

e La ruta para guardar y leer los datos se determina en EMConfig
en el punto "Carpeta de intercambio”.

KLNDEN-MAKRO
= BOHREN G1101 NO00000
ABSOLU 0
X -100.000
Y 44.090
z BRG]l wmacRoPERso |
N® DONN N* DONN
A 0.000| oooo1 DONNVIDE | 00013 DONN VIDE
00002 DONN VIDE 00014 DONN VIDE
B 0.000| ©ooos DONNVIDE | 00015 DONN VIDE
00004 DONNVIDE 00016 DONN VIDE
00005 DONN VIDE D007 DONN VIDE
LB 00006 DONNVIDE . 00018 DONN VIDE
€y C oL o 00007 DONNVIDE 00019 DONN VIDE
Gy G ! 0 00008 DONNVIDE | 00020 DONN VIDE
= = 0 00009 DONNVIDE . 00021 [ DONNVIDE |
U u 00010 DONNVIDE 00022 DONN VIDE
gg: g:: 5 0 00011 DONN VIDE 00023 DONN VIDE
1 NN VIDE 4 INN VIDE
a0 e 00012 DO 0002 Do
G149  G69
| |
s 0 OV 100 LM 0 A=
MEM e e . I I 13:12:35 I
asoLu | recat | Tr LIRE  |PERFO
< F +
agsoLU | rean [froo IMACRO GEsTOR [ (0PRD)
TAS VA HTAS +
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Division del monitor Manual Guide im
3

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 09:41:00

f

POS.ACTUAL (ABS.) CABEZAL_ @) [¥] 0 BOHREN G1101

X 100.000 G SOV N 000000

Y 244.090 @ X 0.000|S 0 Toe I @ :

A 0.000 i LALL s @ 0 M_r,@

B 0.000 i F 0 @

¢ 0.000 Cc o Ffov G 17 500
100% |G 44 9o 98

G69

SIMULACION-ANIMACION BOHREN_G1101

00128 (TEST) ;
G1220 T1. BO. H10. V10. US. W8. R0. AO. ;
G54 ;
T002002 ;

G96 S300 M4 ;

G1990 (GROUP START) ;

G1200 T3. H10. V-5. B10. L5. A1 ;

(BEGINN DER KONTURDEFINITION) ; B
G1206 (ENDE DER KONTURDEFINITION) ;

G1200 T2. H10. V-5. B10. L5. A1 ;

(BEGINN DER KONTURDEFINITION) ;

G1206 (ENDE DER KONTURDEFINITION) ;

G1991 (GROUP END) ;

ey | G5 F0.99 ; -

/. \"

/. \
3510 NO MACHINING CYCLE BLOCK Qsj

| 19
N IER I NlJ\ﬂ < RIEEl =D
20

REBOBNJ INICIO | PAUSA [] UNICO | PARADA INIC. INTERF || TRAYHT || GRFOFF

1 Modo de operacién 11 Velocidad del husillo
2 Estado de alarma 12 Comandos-M
3 Modo de programa 13 Indicacion del avance
4 Posicion de los ejes 14 Visualizacion de funciones G activas
5 Recorrido restante 15 Ventana del programa
6 Velocidad del husillo 16 numero actual de linea en el programa ISO
7 Avance 17 Simulaciones gréaficas
8 Nombre del programa 18 Ventana de mensajes
9 Numero de secuencia 19 Bufer de teclado
10 Numero de herramienta 20 Lista de teclas multifuncionales
Nota: '
Para la posicién del eje y el recorrido restante: Descripcién detallada, véase capitulo "Manejo-C"

el niumero de ejes varia en funcion de la con-
figuracion de la maquina.
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INPUT

ALTER

Teclado de PC

MDA [} AUTO! | |
F2 )| F3 || F4
L j

INC 1000 INC 10000 INC Var

JOG
F1
INC 100

INC 1000 AA't ] ‘X%‘I = %

tivas con Blog NUM

an ac

lo est

numerico so

Las funciones de la maquina en el teclado
inactivo.

Nota:

o
CO'JQ
prm—
<
<
if:
[e]
o
&+
I 1
r Yo
O
(22 = p

B11

i

=JOG

JoG
F1

&

Para activar las funciones de las teclas de la muestra hay que pulsar simultaneamente las teclas Ctr y Alt.
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Resumen asignacion de teclas teclado de control

Tecla PC Tecla de control |Funcién
Entf I 2 Borrar entrada
DELETE
Enter
d .:pm Cerrar entrada y continuar en dialogo
— - - Desplazar marca de seleccidn
- —>

SHIFT

Mayuscula/minuscula para letras

X SBL Registro individual (SBL)
) —
* SKIP Skip (secuencia suprimir)
— =
0 / Tecla reset (restaurar)
Strg -
| | i Dryrun (marcha de prueba-avance)
stg 1/, |
9 OPT. ;
| l X e Parada selectiva
9 =
JOG L s
ﬁ Muestra la posicion actual
'S 'S F1 POS
3 -
MDA . . .
s F2 Funciones de programacion
' '@ PROG
s — Ajuste y visualizacion del decalaje de origen,
i) F3 de las correcciones de herramienta y de desgaste y de
'S & OFS/SET .
las variables.
1.,
‘ﬁ F4 CUSTOM1 No aSIQnado
ﬁ ] ) Ajuste y visualizacion de los parametros y la indicacion
. o SYSTEM de los datos de diagndstico
9 4
EDIT . . .z .
ﬁ F6 Visualizacién de alarmas y mensajes.
4 ¢ MESSAGE
=
0. .
i) RE; I Manual Guide Mode
| 4 GRAPH
- -
REF 2 .
i) F8 No asignado
' ¢ CUSTOM2
Strg JOG4 mE
| F1 = Ayuda contextual

EMCO Fanue 31i Mill
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Resumen asignacion de teclas de los elementos de mando para la maquina

Tecla PC UL Funcion
de mando
- -
Alt ! Oscilar el equipo de piezas
at 1o | Refrigerante / soplado
. . on / off
9 p -
Alt Abrir / cerrar la puerta
- -
Alt H A Dis - L,
| Pt positivo de sujecién cerrado
9 - —
Alt J Pre Dispositivo de sujecién abierto
& [N _
- — —_—
Alt K XX Desplazar portaherramientas
9 X " —
Alt We Avance parada
Alt C W< Avance inicio
9 v 7 ® |
Alt =5 Parada del husillo
1 B 3 ommm—
Alt =23 Inicio del husillo
3 N B —
Alt A?x Encender los accionamientos auxiliares AUX ON
1 M m omm—
Alt A<3x Apagar los accionamientos auxiliares AUX OFF
-
Enter 03 NC-Inicio
—
’ @ NC-Parada
——) _—
5 ¢ Desplazamiento al punto de referencia
o —

Nota: 2

Seleccion de las teclas mediante el teclado
del PC:

1.) Mantener pulsado la tecla "Alt".
2.)Pulsar la tecla y volver a soltar.

3.) Soltar la tecla "Alt".
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Tecla PC

Elementos de man-
do

Funcién

Strg

| .

T

Strg

<

Correccion de la velocidad del cabezal

Override (influenciacién en el avance)

EMCO Fanue 31i Mill
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Tablero de control de la maquina

N
<

BN E B
NEBHAH
HEEAE

4]
P
A

°

En funcion del modelo de la maquina el tablero de control puede diferir ligeramente del mostrado.

SKIP

DRY
RUN

Descripcion de las teclas

Skip (secuencia suprimir)

En modo skip las secuencias de programa que estan marcadas con
una barra inclinada "/" delante del niumero de secuencia son saltadas
durante la ejecucioén del programa (p.ej.: /N100).

Con LED iluminado activo.

Dryrun (marcha de prueba-avance)

En modo Dryrun los desplazamientos se ejecutan con el valor de
avance indicado en la fecha de configuracion "marcha de prueba-
avance".

El marcha de prueba-avance se ejecuta en lugar de los comandos
de movimiento programados.

Los comandos de husillo no se ejecutan.

Con LED iluminado activo.

4!5_
Cuidado:

El avance de la marcha de prueba es mayor que el avance
programado.

Asegurese de que no haya ninguna pieza de trabajo tensada
antes de comenzar el modo Dryrun.

En el mecanizado de la pieza tenga cuidado de que el modo
Dryrun esté desconectado antes de arrancar la maquina (el LED
esta oscuro).
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OPT.
STOP

!

EDI

DRF

FEED
STOP.

FEED
START

EMCO Fanue 31i Mill

Modo pieza individual

Con esa teca puede seleccionar modo de pieza individual o modo
continuo en relacidn con los dispositivos automaticos de carga.

El estado de conmutacion es el modo de pieza individual.

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

Parada selectiva

Con la funcién activa (tecla pulsada) la ejecuciéon del programa se
para en la secuencia en la que se ha programado la funcién adi-
cional M0O1.

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

Si no se ha activado la funcién no se tiene en cuenta la funcién MO1
adicional (del programa de la pieza).

Edit

Conmutacion al modo de edicién.

Modo volante (opcional)

Con esa tecla se activa y desactiva el volante conectado.

Tecla reset (restaurar)

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

alarmas Power On o bien Recall.
* El canal para al estado "reset"- eso significa:
- El control NC permanece sincrono a la maquina.
- Todas las memorias temporales y de trabajo estan borradas (el
contenido de la memoria del programa no se pierde).
- El control esta en la posicion inicial y preparado para una nueva
ejecucion del programa.

Avance parada

Con esta tecla se interrumpe un movimiento programado del carro.

Avance inicio

Con esa tecla se continda un movimiento del carro programado
interrumpido.

Si también se ha interrumpido la marcha del husillo principal, tiene
que ser conectado antes.
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Secuencia individual

Esa funcién le ofrece la oportunidad de ejecutar un programa de
piezas secuencia a secuencia.

Puede activar la funcién secuencia individual en el modo de opera-
cién automatico.

Con la ejecucion de secuencia individual activa:
e se mecaniza la secuencia actual del programa de pieza después
BIGeK de pulsar la tecla NC-Inicio.
e se para la mecanizacion tras concluir una secuencia.
* se mecaniza la siguiente secuencia volviendo a activar la tecla
NC-Inicio.
Puede deseleccionar esa funcion volviendo a activar la tecla se-
cuencia individual

£1

Parada ciclo (cycle stop)

Tras pulsar la tecla Cycle stop y que el control asuma la funcién se
interrumpe la ejecucion del programa en marcha.

A continuacién se puede continuar con la elaboracién pulsando la
tecla Ciclo-Inicio.

®

Ciclo-Inicio (Cycle Start)

Después de pulsar la tecla Ciclo-Inicio se inicia el programa selec-
cionado con la secuencia actual.

®

Teclas de direccion

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

+
B

(%]

vz En funcién del modelo de la maquina hay diferentes teclas de di-
reccion a disposicion.

Marcha rapida

Si se pulsa esté tecla adicionalmente con un tecla de direccion, el
eje en cuestion opera en marcha rapida.

2]

Punto de referencia

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

Transportador de virutas (opcion)

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

El transportador de virutas se desconecta en un intervalo determi-
nado (aprox. 35 segundos).
Se trata de un ajuste de fabrica.
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3] B

STOP.

SPINDLE
START

EMCO Fanue 31i Mill

Oscilar la torreta de herramientas

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

impulsos en sentido horario (una posiciéon hacia delante)

impulsos en sentido antihorario (una posicién hacia detras)

Requisitos:

e puertas de la maquina cerradas

* modo de funcionamiento "JOG"

e Interruptor de llave en posicion "manual”

Cambio manual de herramienta

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

Requisitos:

e puertas de la maquina cerradas

* modo de funcionamiento "JOG"

e Interruptor de llave en posicion "manual”

Notas: ?

e Interrupcién del procedimiento de cambio conmutando el in-
terruptor override a menos. del 4%

e Cancelacion del procedimiento de cambio pulsando la tecla
reset.

Dispositivo de sujecion

Esas funciones activan el dispositivo de sujecion.

refrigerante

Esa funcion enciende o apaga el dispositivo de refrigerante.

Parada del husillo

Con esa tecla se puede interrumpir la marcha del husillo principal,
el contrahusillo y de las herramientas accionadas. Si eso ocurre
durante un movimiento de avance, hay que pararlo antes.

Inicio del husillo

Con esa tecla se puede continuar la marcha del husillo programada.

B18



DESCRIPCION DE LAS TECLAS

MDA

Ref Point

—

10

100

[VAR]

Modos de operacion

JOG

Desplazamiento convencional de la maquina por movimiento conti-
nuo de los ejes con las teclas de direccién o por movimiento incre-
mental de los ejes con las tecas de direccién o el volante.

MDA - Manual Data Automatic

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

Automatic

Control de la maquina ejecutando automaticamente programas.

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

Inc 1 - Incremental Feed

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

Sistema métrico de medicién: Inc 1 corresponde a 1uym

Sistema de medicidn por pulgadas: Inc 1 corresponde a 0,1 pinch

Inc 10 - Incremental Feed

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

Sistema métrico de medicién: Inc 10 corresponde a 10um

Sistema de medicidn por pulgadas: Inc 10 corresponde a 1 pinch

Inc 100 - Incremental Feed

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

Sistema métrico de medicién: Inc 100 corresponde a 100pum
Sistema de medicién por pulgadas: Inc 100 corresponde a 10 pinch

Inc [VAR]

Desplazar la longitud de paso con el incremento variable configu-
rable.

REPOS - Repositioning
Reposicionamiento, volver a mecanizar el contorno en el modo de
funcionamiento JOG
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AUX

<>
AUX

EMCO Fanue 31i Mill

Notas: g

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

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

e La asignacion de valore métricos en el sistema de medicidn
de pulgadas se efectia como sigue;

Avance:

milimetros a pulgadas:
mm/min => pulgada/min
mm/rpm => pulgada/rpm

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

Auxiliary OFF

Con esa tecla se desconectan los grupos auxiliares. Sélo efectivo
en paralizacion del husillo y del programa

Auxiliary ON

Con esta tecla los grupos auxiliares de la maquina se ponen listo
para funcionar (hidraulica, accionamientos de avance, accionamien-
tos del husillo, lubricacidn, transportador de virutas, refrigerante).
Hay que pulsar la tecla aproximadamente durante 1 segundo.

El pulsar brevemente la tecla AUX ON es una confirmacién y emite
un impulso de lubricacion de la lubricacién central.

Desplazamiento a lugar libre antes de referenciar

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

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

la tecla de direccidon correspondiente.

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

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

W
. W ,
una alarma pendiente, pulse las teclas y después .
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Interruptor Override (influenciacién en el
avance)

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

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

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

PARADA DE EMERGENCIA

El pulsador rojo lo accionara solo en situaciones de emergencia.

Efectos:
Por lo general la PARADA de EMERGENCIA paraliza todos los
accionamientos con el momento de frenado mayor posible.

Para seguir trabajando pulsar las siguientes teclas:
RESET, AUX ON, puertas ABIERTA y CERRADA.

Interruptor de llave modo especial

El interruptor de llave se puede conmutar en la posicion "AUTOMA-
TICO" 0 "AJUSTE" (manual).

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

Peligro: A

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

La llave de este interruptor debe estar, por ese motivo, en ma-
nos de la persona que dispone de los conocimientos necesarios
para reconocer los peligros y tomar las medidas de precaucién
correspondientes.

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

Uso de la llave solo por personas autorizadas.

Tras concluir con éxito los trabajos en el modo especial extraer
siempre la llave (peligro de accidente).

Observe las indicaciones de seguridad nacionales (p.ej.: SUVA,
BG, UVV (para Alemania) ....).
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Mando multifuncional
El mando multifuncional es un interruptor giratorio con funcion de
impresion.

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

de.

| Girar / presionar |

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

e La activacion de una funcion o un cambio a un submenu se efec-
tuan pulsando el botdn giratorio.

La superficie ofrece las siguientes funciones:

Resumen de funciones

1 Avance-Override: controla el avance equivalen-
te a un regulador de avance tradicional

2 Husillo-Override: controla la velocidad del hu-
sillo equivalente a un regulador de velocidad
tradicional

3 Modos operativos: permite la seleccion de los
modos operativos con un mando multifuncional

4 Cerrar: se cierra la interfaz de usuario. El menu
se cierra, se vuelve a la interfaz de control

5 Ajustes: abre otro plano con posibles ajustes

6 Cursor: muestra la posicién actual en el menu

Nota: ?

El volumen funcional del mando multifuncio-
nal puede variar de una version de software
a otra.

BMEGO Fanuc 31i Mill
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Ajustes para el brillo del fondo

(o ° X
1
O X
3 2 4
1 Ajustes

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

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

Ajuste del brillo del fondo

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

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

* Pulsando de nuevo se cierre el menu y el marco blanco se apaga.
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Funcion volante

BMEGO Fanuc 31i Mill

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

Operacion

¢ El volante electréonico se emplea para mover el carro con un in-
cremento programado.

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

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

* Véase también "Descripcion de los modos operativos" y "Descrip-
cioén de las teclas de direccién" en el capitulo B.

Nota: ?

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

La funcidén de interruptor llave es especifica de cada maquina.

Tecla del dispositivo de sujeciéon adicional

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

Conexion USB (USB 2.0)

Por medio de esa conexidon se realiza el trafico de datos con la
maquina (copia de datos, instalacion de software).

Tecla de validacion

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

En las maquinas con puerta automatica (opcion), pulsando la tecla
de validacion se abre la puerta.
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OPERACION

C: Operacion

Avance F [mm/min]

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

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

= Con esa tecla o con el avance override se puede
E%%I >%! or modificar el valor de avance F en %.
M
MANUAL GUIDE | [CNG MEMUSER) B o

00128 (TEST) ¢
G220 T1. BO. HI0. V10, US. Wa. RO, AD. ;
G54

eesom. Rango de ajuste:
ﬂ'mn;;m; 0% a 120% del avance programado.
i Solo se muestra el porcentaje modificado y no el

MECANIZADO ACTUAL

Grzos ENO DER KOMTURDERMTION ; valor efectivo que se ha obtenido con ello.

G1991 (GROUP END) ; 7

ass 099 g En marcha rapida no se supera el 100 % del
pren oo poche ' AT avance maximo en marcha rapida.
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OPERACION

.
Ctrl SIS %
e w
ch
.
Ctrl >0
e
W

MANUAL GLNDE i (CNC MEMVUSER)
DIST.A IR CABEZAL

X 0.000/" 0000
i 0000
Y 44.090; 2000
z 55.615[ ool
A 0.000
B 0_000 !; {00128 (1EST) : N
G1220 T1. BO. HID. V10, US. W8. RD. AD. ;
C ¥ 0.000| G54 ;
0.000; i |e”
2 Y 1990 (GROUP START) ;
G1200 T3. HI0. V-5. B10. L5. A1 ;
(BEGINN DER H
G1206 (ENDE OER KONTURDEFINTION)

MECANIZADO ACTUAL

JO:NUMERO DE PROGRAMA |

Velocidad del husillo S
[rev/min]

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

Correccion de la velocidad del cabezal

La velocidad de husillo S programada por usted
corresponde al 100%.

Con esa combinacién de teclas o con el velocidad
de husillo override se puede modificar el valor de
la velocidad S en %.

Rango de ajuste:

0% a 120% de la velocidad de husillo programa-
da.

Solo se muestra el porcentaje modificado y no el
valor efectivo que se ha obtenido con ello.

EMCO Fanue 31i Mill
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MDA

E)

Auto

7

Ref Point

REPOS

Modos de operacion

JOG - Jogging

Desplazamiento convencional de la maquina por movimiento conti-
nuo de los ejes con las teclas de direccién o por movimiento incre-
mental de los ejes con las tecas de direccidn o el volante.

JOG se emplea para el modo manual y para configurar la maquina.

MDA - Modo semiautomatico (Manual Data Automatic)

Controla la maquina ejecutando una sentencia o un grupo de sen-
tencias. Las secuencias se indican usando el tablero de mando o
el teclado del PC.

AUTO - Modo automatico

Control de la maquina ejecutando automaticamente programas.
Ahi se seleccionan inician, corrigen, afectan y ejecutan programas
de piezas (p.ej. secuencia individual).

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

REPOS - Repositioning
Reposicionamiento, volver a mecanizar el contorno en el modo de
funcionamiento JOG

Nota: <

Los modos de funcionamiento se puede seleccidn mediante
tecla multifuncional (teclado del PC) o con el selector de modo
de funcionamiento (interruptor multifuncional).
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1

—]

10

—

100

EMCO Fanue 31i Mill

Inc 1 - Incremental Feed

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

Sistema métrico de medicidn: Inc 1 corresponde a 1um
Sistema de medicion por pulgadas: Inc 1 corresponde a 0,1 pinch

Inc 10 - Incremental Feed

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

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

Inc 100 - Incremental Feed

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

Sistema métrico de medicion: Inc 100 corresponde a 100um
Sistema de medicién por pulgadas: Inc 100 corresponde a 10 pinch

Inc 1000 - Incremental Feed

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

Sistema métrico de medicién: Inc 1000 corresponde a 1000um
Sistema de medicion por pulgadas: Inc 1000 corresponde a
100 pinch

Nota: Z

La asignacioén de valore métricos en el sistema de medicién de
pulgadas se efectua como sigue;

Avance:

milimetros a pulgadas:
mm/min => pulgada/min
mm/rpm => pulgada/rpm

Velocidad de corte constante:
metros en pies:

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

El punto de referencia R es un punto fijo predeterminado en la
maquina.

Se emplea para calibrar el sistema de medicion.

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

e Pasar al modo de referencia REF.

Posibilidad A:
Referenciar los ejes individualmente
Pulse las teclas +Z y +X.

Las carros se desplazan uno tras otro a sus puntos de referencia,
después de haber alcanzado el espacio libre de colisiones.

Nota: 7

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

e EIl contrapunto (si lo hubiese) tiene que estar en el extremo
del lecho al referenciar los ejes, para que el carro Z no coli-

sione con él.

Posibilidad B:

Referenciar automaticamente

Pulsando la tecla "punto de referencia" los ejes se desplazan auto-
maticamente a sus puntos de referencia, uno tras otro. Primero se
referencian los ejes, después la torreta de herramientas.
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+Z | [-Z | |+Y | |-Y | |+X]| |-X

A"
— > —>
1 10000

+Z | [-Z | |+Y || -Y | [+X]||-X

BMEGO Fanuc 31i Mill

Desplazar el carro a mano

Los ejes de maquina se desplazan a mano usando las teclas de
direccion.

« Pasar al modo de operaciéon JOG.

» Con las teclas de direccion se mueven los ejes en la direccién co-
rrespondiente, mientras se mantenga pulsada la tecla.

» La velocidad de avance se configura con el interruptor override.

+ Sise pulsa simultaneamente la tecla, los carros avanzan en marcha
rapida.

Desplazar el carro en longitud de
paso

Los ejes de la maquina se pueden desplazar paso por paso con las
teclas de direccion.
» Pasar al modo de operacién INC.

Con las teclas de direccion se mueven los ejes en la direccion co-
rrespondiente, un paso con cada pulsacion de la tecla.

» La velocidad de avance se configura con el interruptor override.

» Sise pulsa simultaneamente la tecla, los carros avanzan en marcha
rapida.
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MDA

=)

Auto

Modo de operacion MDA - Modo semiautomatico

Controla la maquina ejecutando una sentencia o un grupo de sen-
tencias. Para ello puede indicar los movimientos deseados como
secuencias individuales de programas de piezas en el control usan-
do el teclado.

El control ejecuta las secuencias indicadas después de pulsar la
tecla Cycle Start.

Para una secuencia de programa MDA son necesarias las mismas
condiciones previas que en la operacién automatica.

Modo de operacion AUTO - Modo automatico

Control de la maquina ejecutando automaticamente programas.
Ahi se seleccionan inician, corrigen, afectan y ejecutan programas
de piezas (p.ej. secuencia individual).

Condiciones previas para la ejecucion de programas de piezas:

e Se ha acercado al punto de referencia

* Se ha cargado el programa de piezas en el control.

* Se han supervisado o indicados los valores corregidos necesarios
(p.ej. decalaje, correcciones de herramienta)

e Los bloqueos de seguridad estan activados (p.ej. puerta de pro-
teccion contra virutas cerrada).

Posibilidades en el modo de operacién automatico:
* Correccion de programa

e Busqueda de secuencia

e Guardar sobre un registro

e influenciacion del programa

(véase capitulo G ejecucion del programa)
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OPERACION

Administracion del pro-

grama
Configurar el modo de funcionamiento "Edit".
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 09:49:17
POS.ACTUAL (ABS.) || DIST.A IR CABEZAL 3]0 00000
X 0.000 G 00 S0V N 00000000
Y 44.090 X 0.000[S 0 100% T 0 M 0
A 0.000 . 0008 s 0 Ms
B 0.000 8 pritd| AVANCE MM/MIN [P 0
C 0.000 c 0.000 F 0 FOV G0o 17 40 54
100% G 44 90 98
G69

BOHREN_G1101

00128 (TEST) ; -
G1220 T1. BO. H10. V10. U5. W8. R0. AQ. ;

G54 ;

T002002 :

G96 S300 M4 ;

G1990 (GROUP START) ;

G1200 T3. H10. V-5. B10. L5. A1 ;

(BEGINN DER KONTURDEFINITION) ; m
G1206 (ENDE DER KONTURDEFINITION) ;

G1200 T2. H10. V-5. B10. L5. A1 ;

(BEGINN DER KONTURDEFINITION) ;

G1206 (ENDE DER KONTURDEFINITION) ;

G1991 (GROUP END) ;

G95 F0.99 ; -

0:NUMERO DE PROGRAMA \

LT%‘%%

BUsCT A BUSCl

\3)
1 Crear un nuevo programa de elaboracion 6 Desplazar el texto marcado en el portapapeles
2 Seleccionar el directorio de programas 7 Borrar el texto marcado
3 Buscar el texto en el programa en la linea de 8 Agregar el texto marcado en la linea de entra-
entrada da
4 Buscary abrir el programa 9 Agregar del portapapeles
5 Copiar el texto marcado en el portapapeles 10 Avance y retroceso (teclas de extension)

Nota:
Los botones de la barra de la tecla multifun-
cional se pueden operar alternativamente con
las teclas de funcién F1 a F10, p. ej.: NUEVA-
PRG = F1, AGREGAR = F10
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OPERACION

EDIT

=9
g

NUEPRG

MANUAL GUIDE i (CNC MEMA

CREAR NUEVO PRG.O CARPETA
* PROGRAM

CARPETA

NOMEAILLOY

[INTRODUCIR MUEVO NOMBRE PROG.O

NOMERE GARP.

G1200 T2 H10. V-5 B10. LS. A1 ;

1| G1206 (ENDE DER KONTURDEFINITION) ;

(BEGINN DER KONTURDEFINITION] .
(G1206 (ENDE DER KONTURDEFINITION) |

IO RUNERG D PROGHAVA T

Crear programa

Un programa consta de una secuencia de ciclos,
comandos y/o subprogramas.

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Pulsar la tecla multifuncional.

3 Indicar el nombre del programa o el nombre de
la carpeta y confirmar con "CREAR".
Si ya se ha asignado un nombre de programa
se muestra el mensaje respectivo.

El formato estandar de Fanuc para los nombres
de programas es:

01234. Si se indican menos de 4 cifras, se relle-
nan las posiciones previas con ceros.

Nota: <

Los nombres de programas pueden constar
de como min. 1 hasta como max. 32 caracte-
res. Estan permitidos los siguientes caracte-

res. "Zz", "0 hasta 9", "_" "+" y".".

Ubicacion de memoria de pro-
gramas

Los programas se pueden guardar en el directorio
de programas del control, en unidades locales o
en un soporte de datos de USB y desde alli se
pueden cargar.

Atras directorio arriba:
retrocede un nivel

Ruta para programas del mando:
C:\WinNC32_Fanuc\Fanuc_i.M\PRG\LIBRARY\

of°}
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OPERACION

Directorio de programas

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Pulsar la tecla multifuncional.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Il 095301
POS.ACTUAL (ABS.) || DIST.A IR CABEZAL S1 |[eIelill}
X 0.000 G 00 SOV N 00000000
Y 44.090 X 0.000 S _0 100% |T O M 0
i LISTA DE PROGRAMAS (//CNC_MEMUSER/)
B
C [ NomB / COMENTARIO FECHA MODIF. TAM.(CAR.) =l 4
RETORNO CARPE.SUPE. <CARPETA> 8
BOHREN G1101 <CARPETA>
GEWINDEDREHEN G1140 <CARPETA>
ISO DIAMONOF <CARPETA> -
ISO FEEDSPEED <CARPETA>
ISO G54 T <CARPETA>
ISO GENAUHALT <CARPETA>
ISO KREIS <CARPETA> B
ISO M98 <CARPETA>
ISO MACRO <CARPETA>
ISO MCALL <CARPETA>
KONTURDREHEN <CARPETA>
KONTURDREHEN [SO <CARPETA>
LIBRARY <CARPETA> -
|SELECC. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TECLA SOFT
;I
-

O:NUMERO DE PROGRAMA |

1 Crear un nuevo programa de elaboracién 7 Borrar varios programas

2 Copiar programas 8 Modificar el orden de clasificacion

3 Borrar programas 9 Abrir el programa

4 Indicar un comentario para un programa 10 Finalizar el directorio de programas

5 Buscar programas 11 Avance y retroceso (teclas de extension)

6 Emision de programas a una tarjeta de me-
moria externa

Nota: ?

El directorio de programas también esta disponible en el modo Automéatico y en el modo de simula-
cion, aunque con la funcionalidad limitada.
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OPERACION

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl o09:54:34
POS.ACTUAL (ABS.) || DIST.A IR CABEZAL 0|0 00000
X 0.000 G 00 SOV N 00000000
Y 44.090 X 0.000 S _0 100% T O M0
f\ LISTA DE PROGRAMAS (//CNC_MEM/USER/)
B
C [ nomB COMENTARIO FECHA MODIF. TAM.(CAR.) =l ja
RETORNO CARPE.SUPE. <CARPETA> 8
BOHREN G1101 <CARPETA>
GEWINDEDREHEN G1140 <CARPETA> !
ISO DIAMONOF <CARPETA> -
ISO FEEDSPEED <CARPETA>
ISO G54 T <CARPETA>
ISO GENAUHALT <CARPETA>
ISO KREIS <CARPETA> =
ISO M98 <CARPETA>
ISO MACRO <CARPETA>
ISO MCALL <CARPETA>
KONTURDREHEN <CARPETA>
KONTURDREHEN SO <CARPETA>
LIBRARY <CARPETA> 5
|SELECC. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TECLA SOFT
k|

0:NUMERO DE PROGRAMA

< ‘ =t
RE E
(1)

1 Cambiar el nombre de programa o de direc- 3 Proteccion de programas
torio

(4

4 Abrir el programa
2 Caracteristicas de programas
5 Finalizar el directorio de programas
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OPERACION

EDIT

E R
g

COPIAR
USER] El ooz
allostam —lcaseza s [T
G 00 SOV N 00000000
X 0000|S 0 s Iro Mo
T

COMENTARIO FECHA MODIT. TAMCAR)
KONTURDREHEN IS0 <CARPETA> I
LIBAARY
SCHRUPPEN AL !
ZENTRIERBOHR ALTER PROG.NAME: |nUSBOHREN G1004
AUSBOHREN Gi KOPIERZIEL NAME: [AUSBOHREN VERSION 2 358

DELORONER HENG MEMUSERILIBRARY 195
00101 Balanced [RETORND CARPE. SUPE <CARPETA> E |
00102 Balanced |BOHREN G107 <CARPETA= 588
TEST TURNSS  |GEWINDEDREHEN G1140 <CARPETA 85 R
TESTO! IS0 DIAMONOF <CARPETA 120
TESTO2 1S0_FEEDSPEED <CARPETA> ]
TURND1 133
TURKR [INTRODUCIR NOMERE PROGRAMA DE DESTING DE COPIA "
TURNOS 20140704 1038 133 2
[SELECC. NOMBRE FROGRAMA Y SELEGC. TEGLA SOFT
L
D-NUMERO DE PROGRAMA |
IE !;
coriaR | CANGEL
EDIT
| co IEEEEE]
EEZ T 0 o000
Q sov [N osonovon
100% TD Mo

EMCO Fanue 31i Mill

NOMB COMENTARIO FECHA MODIF. TAML[CARL) AH

FE TORND CARPE.SUPE <CARPETA> 13
BOHREN G110 <CARPETA>
(GEWINDEDREMEN G1140 <CARPETA> !
150 DIAMONOF <CARPETA> -
1S0_FEEDSPEED <CARPETA>

<CARPETA>

<CARPETA>

<CARPETA>
150 M8 <CARPETA=
150 MACROD <CARPETA>
150 MCALL <CARPETA>
KONTURDREHEN <CARPETA>
KONTURDREHEN 130 <CARPETA>
LIBRARY <CARPETA>
e sy s gy Prp— k)
[SELECC. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TEGLA SOFT )

POSICION ABSOLUTA EJE-X |xz0
e
HACER

Copiar programa

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Mover la marca de seleccion al programa de-
seado.

3 Copiar programa

4 Esa tecla multifuncional abre la ventana para
copiar programas. Después de indicar un nom-
bre de programa para el programa a copiar
(nombre del programa de destino), pulsando
la tecla multifuncional "COPIAR" se copiar el
programa indicado.

5 Pulsar la tecla multifuncional para copiar.

Borrar programa

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Mover la marca de seleccion al programa de-
seado.

3 Borrar programa.
4 Esa tecla multifuncional abre la ventana para
borrar programas. Con "HACER" se borrar el

programa indicado, con "NO HAC" se cancela
el borrado.

5 Pulsar la tecla multifuncional para borrar.




OPERACION

EDIT

1

EDTCOM

- 09.59.41

FEGHA MODIF. TAML(CAR) dh
KONTURDREHEN 50 <CARPETA= ¢
LIBRARY <CARPETA=
SCHRUPPEN AUSSEN <CARPETA= !
OHREN G1100 <CARPETA=
AUSBOHREN G1 358
Boror s fruccs |
00101 Balaneeg CoMENT: IR 745
00102 Balanoad (INTRO, COMENT. seg
TEST TURNSS B3R
TESTON FUER G54 20140701 10:52 120
TESTOZ 2014.07-04 10:30 133
TURNGT 2014-07-04 10:38 133
TUHMNG? 20140704 10:38 133
TURNOS 2014-07-04 10:38 133 o
|SELECC. NOMBRE PROGRAMA Y SELECE. TECLA SOFT
|
D:NUMERD DE PROGRAMA
S|
ALTER WE.
[

LIBRARY

FECHA MODIF. TAM{CAR } = ]
KONTURDREHEN 150 <CARPETA> %
<CARPETA
SCHRUPPEN AUSSEN <CARPETA: !
JHREN G100 <CARPETAS

AUSBOHREN G1 354
Musturmpeugramm - 195
0101 Batanceu | MOMBPROG.BUSGH00104 75
00102 Balanond [TEC) EAR MOMERE DE PROGRAMA BUSCAR 49
TEST TURNSS BaR

TESTO FUER G4 20140701 1032 120

TESTOZ 2014-07-04 10:38 133

TURNDT 2014-0704 10:38 133

UM 20140704 10:38 {EE]

TURNOS 2014-07-04 10:38 133 |
[SEL ECC. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TECLA SOFT

g
PERUMERD DE PROGHAMA
= | 5
BUSCAR ] CANCEL

Indicar comentario
1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Mover la marca de seleccion al programa de-
seado.

3 Indicar comentario.

4 Esa tecla multifuncional abre la ventana de
entrada de comentarios. Después de haber es-
crito un comentario para el programa, pulsando
la tecla multifuncional "ALTER" se agrega el
comentario indicado en el programa.

5 Pulsar la tecla multifuncional para modificar.

Buscar programa

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Buscar programa

3 Esa tecla multifuncional abre la ventana para
buscar programas. Después de indicar un
nombre de programa para el programa a copiar
(nombre del programa de destino), pulsando
la tecla multifuncional "COPIAR" se copiar el
programa indicado.

4 Pulsar la tecla multifuncional para copiar.

C13
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OPERACION

EDIT

<
5

MLTDEL

- 10.05.46

EMCO Fanue 31i Mill

FEGHA MODIF. TAML(CAR) el
KONTURDAEHEN 150 <CARPETA=
LIBRARY <CARPETA>
SCHRUPPEN AUSSEN <CARPETA= !
OHREN G1100 <CARPETA>
AUSBOHREN G1004 2014-12-18 10:32 358
Musterpeogramm 010514 20040701 1416 195
(00101 Balanced K1t 2013-11-19 16:06 745
00102 Balanced K21 20131119 16:06 588
TEST TURNGD FUER G54 2014-07-16 16:19 B9 R
TESTON FUER G54 2014-07-01 10:52 120
TESTOZ 2014.07-04 10:38 133
TURND1 2014-07-04 10:38 133
20140708 10038 133
TURNOS 2014-07-04 10:30 133
|SELECC. NOMBRE PROGRAMA Y SELECE. TECLA SOFT
g
D:NUMERD DE PROGRAMA
SELECC | CANCEL
P
F —
[

ALSECT

rli%

BORRAR

Borrar simultaneamente varios
programas

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Borrar varios programas.

3 Esa tecla multifuncional abre la ventana para
borrar varios programas.

4 Esa tecla multifuncional selecciona el programa
a borrar. Poner el cursor sobre le programa a
seleccionar y pulsar "SELECC".

5 Esa tecla multifuncional anula la seleccion del
programa. Poner el cursor sobre el programa
cuya seleccion debe ser anulada y pulsar "SE-
LIMP".

6 Esa tecla multifuncional seleccionar un area.
Poner el cursor sobre el primer programa de
una serie de programas que deben ser selec-
cionado, pulsar la tecla multifuncional "AREA"
y poner después el cursor sobre el ultimo pro-
grama de la serie. Después pulsar "SELECC",
para determinar el area.

7 Esa tecla multifuncional puede seleccionar
todos los programas. Pulsando esa tecla mul-
tifuncional se borrar todos los programas en el
directorio en cuestion.

8 Pulsar la tecla multifuncional para borrar.
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OPERACION

EDIT

‘

ORD.OR
i SER) | co
was)f[osTaim — JlcasezaL i [oe
3 0100|S 0 T T o o

Modificar el orden de clasifica-
cion

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Modificar el orden de clasificacion.

3 Esa tecla multifuncional cambia el orden de
clasificacion. Puede clasificar segun nombre,

COMENTARIO FECHA MODIF. TAML[CARL) Bl
KONTURDREHEN 150 <CARPETA> B
LIBRARY <CARPETA>
SCHRUPPEN AUSSEN <CARPETA= !
TENTRIERBOHREN G1100 CARPETA>
(AUSBOHREN G1004 20141218 10:32 358
20140701 14:16 195
lanced K1, 20131119 16.06 745
(00102 Balanced K21 2013-11-19 16:06 588
TEST TURNSS FUER G54 20140716 16:19 B R
TESTOM FUER G54 20140701 10:32 120
TEST0Z 20140704 10:38 133
TURNO1 20140704 10:38 133
TUHNOZ 20140704 10:38 133
TURNOS 20140704 10:38 133
[SELECC. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TEGLA SOFT

ORD.OR

NANLAL GLIDE | [CNC_ MEWYUSER) | cor IR
sollostam ez i [k
G 00 SOV N 00000000
X 0.000 S _0 woow [T 0 M0

NOMB COMENTARIO FECHA MODIF. TAML[CARL) Bl
KONTURDREHEN 150 <CARPETA> B
LIBRARY <CARPETA>
SCHRUPPEN AUSSEN <CARPETA= !
TENTRIERBOHREN G1100 CARPETA>
(AUSBOHREN G1004 2014-12-18 10:32 358
Mustorpeogramm 01050 20140701 14:16 195
00101 Batanced K1.0a 20131119 16.06 745
(00102 Balanced K21 2013-11-19 16:06 588
TEST TURMSS FUER G54 20140716 16:49 89R
TESTOM FUER G54 20140701 10:32 120
TEST0Z 20140704 10:38 133
TURNO1 20140704 10:38 133
TUHNOZ 20140704 10:38 133
TURNOS 20140704 10:38 133

[SELECC. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TEGLA SOFT

comentario, fecha de modificacion y tamano
de fichero pulsando sobre la superficie con el
ratén.

4 Pulsar la tecla multifuncional para modificar.

Abrir el programa

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Abrir el programa.

3 Esa tecla multifuncional abre el programa se-
leccionado.

C15
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OPERACION

RENAME

Bl o

FECHA MODIF. TAM{CAR } = ]
KONTURDREHEN 150 <CARPETA> %
LIBRARY <CARPETA
SCHRUPPEN AUSSEN <CARPETA: !
JHREN G100 <CARPETAS

EIVEELTUE IR wODIF NOMBRE PRG.O NOMBRE CARPETA 354
5| 155
00101 Balancsg OME| Musterprogramm 0105 VERSIONS tat S
00102 Balanoed [iNTRODUZCA NOMBRE PROG. O NOMBRE GARPETA. 49
TEST TURNSS 8aR
TESTON FUER Gl 20140701 10:32 120
TEST02 20140704 10:38 133
TURMNOT 20140704 10238 133
TUHNDZ 20140704 1038 133
TURNDS 2014-07-04 10:38 133 2l
[SELECG. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TEGLA SOFT
B
[NUMERD DE PROGHRAMA
ALTER | CANCEL
USER] T0.12.:32
s)|[osTaiR - |[caBEzaL (o ooooo
00 SOV |N 00000000
i 020/ 0 Toou Iro Mo
ME

KONTURDREHEN 150
LIBRARY
SCHRUPPEN AUSSEN

<CARPETA>
<CARPETA=
<CARPETA
<CARPETA:

- HICNC MEMWUSER/LIBRARY/

PR - 01051
¢ 20141601 14:16:48

: 195{CHAR)

: HABIL

£ GROESS
Ty EIGENSCHAFT

TURNOZ
TURNO3

2014-07-04 10:38
20140704 10:38

133
135 =

SELECC. NOMBRE PROGRAMA ¥ SELECC. TECLA SOFT

P:NUMERC DE PROGRAMA |

]

CERRAR

Modificar programa

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Mover la marca de seleccion al programa de-
seado.

3 Modificar el nombre del programa o el nombre
del directorio.

4 Esa tecla multifuncional abre la ventana para
cambiar el nombre de programas o directorios.
Después de indicar un nuevo nombre de progra-
ma se cambiar el nombre del programa indicado
pulsando la tecla multifuncional "ALTER".

5 Modificar el nombre del programa o el nombre
del directorio.

Propiedades de programas

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Mover la marca de seleccion al programa de-
seado.

3 Mostrar propiedades del programa

Esa tecla multifuncional abre la ventana para
mostrar las propiedades del programa.

4 Finalizar la visualizacion de las propiedades del
programa.

EMCO Fanue 31i Mill
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OPERACION

EDIT

E

PROTES

WANLAL GUIDE i CNC MEMFUSER) Bl o
e, [(oisTAIR  |[cAaBEZAL o ooooo
o0 00
0

oo|S 0 0

]
N
T M0

NOME. COMENTARIO TEGHA MODIT. TAMCAR) S M
KONTURDREHEN 150 <CARPETA> B
LIBRARY <CARPETA=
SCHRUPPEN AUSSEN <CARPETA= !
ZENTRIERBOHREN G1100 CARPETA>
(AUSBOHREN G1004 2014-12-18 10:32 58
Mustorpeogramm 0105.1x 20140701 14:16 195 ft
00101 Batarced K.tz 20131113 16:06 745
00102 Batanced K2 20131113 16:06 56
TEST TURMSS FUER G54 20140716 16:19 BR
TESTON FUER G54 201407401 10:32 120
TEST0Z 20140704 10:38 153
TURNDY 20140704 10:38 133
TURNDZ 20140744 10:38 133
TURNOS 20140704 10:38 133 =
[SELECC. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TEGLA SOFT

B
D-NUMERO DE PROGRAMA |
o=t £ PE4 4 5
ENAME petaLL | | PROTES g | ceRRaR

MANUAL GUIDE i (CNC MEMUSER) 15.46.50

N NOMBRE T FEGHA MODIF. TAMFIGH ol 7
(0001 TOOLDE. DAT 20151202 14:31 465 B
0002 TOMLOFST.TXT 2015-12.02 14:31 6852
0003 TOOLOFST .TXT 20150512 14:03 6833 q
0004 EXT WHZTXT 20150543 10:50 337 3
0005
0006
0007
0008
0oos
0010
0011
0012
0013
0014
P =
[SELEC NUMFIGHERO ¥ SELEC SOFTKEY.

B
P:NUMERD DE PROGHAMA [
entRD | w0, BORRAR mnl SALIDA VOLVER

Proteccion de programas

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Mover la marca de seleccion al programa de-
seado.

3 Activar la proteccion contra escritura para el
programa.

Esa tecla multifuncional activa la proteccion
contra escritura para un programa. Al lado del
tamano del fichero se agrega una "R". Pulsan-
do de nuevo la tecla multifuncional se anula la
proteccion contra escritura.

Introduccion y emision de un
programa en una tarjeta de me-
moria

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".
2 Abrir ventana para indicacién y emision.

3 Las siguientes teclas multifuncionales estan a
su disposicion:

e "ENTRD": leer el fichero de la tarjeta

* "INP.O": leer fichero y cambiar el numero O
¢ "BORRAR": Borrar fichero

e "BUSCAR" buscar fichero

e "SALIDA": emitir fichero

e "VOLVER": cerrar ventana

Nota: 1

Se ha preconfigurado la ruta del directorio
donde se ha instalado el software de control.
La ruta se puede modificar a posterior en
EMConfig.

EMEGO Fanuc 31i Mill



OPERACION

EDIT

10.23.06

BOHREN_G1101
00128 (TEST) ; s
G1220 T1. BO. H10. V10. US. We. RD. AD. ;

G54 ;

Too2002 ;

G96 5300 M4 ;

G1990 (GROUP START) ;

G1200 T3. H10. V-5. B10. L5, A1 ;

(BEGINN DER KONTURDEFIMITION) ;

G1206 (ENDE DER KONTURDEFINITION, ;

G1200 T2. H10, V-5. B1D. LS. A1 ;

(BEGINN DER KONTURDEFINITION) ;

(61206 (ENDE DER KONTURDEFINITION) ;

G159 (GROUP END)

G5 F0.99 ; £

R

Iﬁﬂ

[F1991.HN DE RANGO DE GRUPO

R

pusct

fis}

BUSCL

BUSC O

EDIT

1024.45

<TESTO1= G0 L2 P1 Z10 (FUER G54)

G121 P1. 00.2 H100. C0.2 D0.2 FO.2 B2 V2. K100. W2.
L0.5 LO.5 MOLS Z10. §1. X1 Y1. N1, ;

MO3 G1900 D10, LS0. K2. ;
%

[TESTON
RIR|A g s (£
Busct | suscl | susco| | comaR | corTAR | BoRRARY PGRTCL | PEGAR
=
123
BUSC O

Nota:
Si se pulsa "BUSC O" con la tecla de entrada
vacia se abre el proximo programa del direc-
torio actual.

Buscar el texto en el programa
en la linea de entrada
1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Indicar en la linea de entrada el texto que se
debe buscar.

3 Pulsando la tecla multifuncional "BUSCT"
o "BUSCI" se inicia la busqueda. El texto en-
contrado se marca en amarillo.

Buscar y abrir el programa

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Indicar en la linea de entrada el nombre del
programa o el numero del programa que se
debe buscar.

3 Pulsando la tecla multifuncional "BUSC O" se
inicia la busqueda. Si se encuentra un progra-
ma, se abre automaticamente.

Nota: %

Solo se busca en el directorio actual que se
selecciond con "LIST O".
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OPERACION

<TESTO1> G10 L2 P1 710 (FUER G54) ;

G1121 P1. Q0.2 HI00, £0.2 D0.2 FO.2 E2. V2. K100 W2.
U0.5 LO.5 MO.5 Z10. S1. X1, Y1. N1 |

MO3 G1900 D10. LSD. K2 ;

%

PELINTERLA COFIAR Y PULSE [COPI].

& | &

COP1AR | CANCEL

TESTO

£ =l
El

COPIAR

&
B

PEGAR

EDIT

102831

<TESTON= G10 L2 P1 Z10 (FUER G54) ;

G121 P1. 00.2 H100. C0.2 D0.2 FO.2 E2. V2. K100. W2.
UD.5 LO.5 MOLS Z10. 51 X1. Y1. N1, ;

M3 G1900 D10, LSD. K2. ;

%

PELE.INTER.A ACORY PULSE [CORT).

|éﬂ|rﬂ
CORTAR Q}:NDEI.

£ =l
B

CORTAR

]
g

PEGAR

Copiar el texto marcado en el
portapapeles

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Determinar el area a copiar con las teclas de
cursor (el area marcada pasa a amarillo).

3 Pulsando la tecla multifuncional "COPIAR" se
guarda el texto en el portapapeles.

4 El contenido del portapapeles se puede agregar
en otro lugar en el programa o en otro progra-
ma.

Pasar el texto marcado en el
portapapeles

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Determinar el area a mover con las teclas de
cursor (el area marcada pasa a amarillo).

3 Pulsando la tecla multifuncional "CORTAR" se
guarda el texto en el portapapeles.

4 El contenido del portapapeles se puede agregar
en otro lugar en el programa o en otro progra-
ma.
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OPERACION

EDIT

ILEIEi]

G1451 H2. V.05 K7. DOSLO. M. T1. ;
G451 H5. V-0.5 K1. CO. LO. MO T1. ;
G1451 H5. V20 K3. CO. D20, L0. MD. T2. ;
G1451 H2. ¥20. K5, C-1. D20. LO. MO. T2. ;
G456 ;

M

%

[
Ellli?‘\l:'fi| g1 & = || ]
NUEPRG] LISTO Busct pusct | Busc o COPIAR | CORTAR | BORAAR | PGRTCL I’Eﬁ.ﬂ
5
PEGAR

31

=00 SOV

00126 (PLANEN)
G450 H2. V20, AD. |

G1451 H2. V-0.5 K7, D-0.5 L0 MO. T1. ;
(G1451 H5. V-0.5 K1. 0. LO. MO T1. ;
(G1451 HE. V20, K3, CO. D20, LD. MO. T2. ;
(G451 H2. V20, KS. C-1. D20, LO. MO, T2, ;
G456 ;

LB

%

PELEC.INTERV.A BOR Y PULSE |SEL]. |

el
SELECC | CANCEL
=I
=Y
BORRAR
SELECC
HACER NO HAC

Agregar texto

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Desplazar el cursor a la posicidon donde se debe
agregar el texto del portapapeles.

3 Esa tecla multifuncional agrega el contenido del
portapapeles en la posicidn posterior al cursor.

Borrar el texto marcado

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Determinar el area a borrar con las teclas de
cursor (el area marcada pasa a amarillo).

3 Esa tecla multifuncional abre la ventana para
borrar el texto marcado.

4 Con la tecla multifuncional "SELECC" determi-
nar el area seleccionada que se debe borrar.
Las marcas existentes se pueden modificar ahi.

5 Confirmar el borrado con "HACER" o cancelarlo
con "NO HAC".
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OPERACION

(G1451 H2. V20, K5. C-1. D20. L0. M0 T2 ;
G456 ;

ESTA SEGURO DE QUE DESEA BORRARLOY

|GH'J| H5. V20, K3. C0. 020. L0 M0, 12, |

| ﬁllﬁklﬁl & | & = | A
neEPRG| usTo | Busct | Buscl | Busco

rE
123
PGRTCL
CALC D
@ -’9 CALC
Ctrl ALTER I:I]JT OR A%R
S
A0
=>| oR >
INSERT RSERT

Agregar el texto marcado en la
linea de entrada

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Determinar el area a agregar con las teclas de
cursor (el area marcada pasa a amarillo).

3 Pulsando la tecla multifuncional "PGRTCL" se
copia el texto marcado en amarillo en la linea
de entrada.

Ahora pueda modificar el texto como desee.

4 Con CALC/ALTER se sustituye el texto marcado

en el programa por el de la linea de entrada.

5 Con INSERT se agrega el texto de la linea de
entrada en el programa tras la marca.

Nota: 7

Indicando con el teclado "PGRTCL" se pue-
den modificar con facilidad comentarios de
programa muy largos y partes de los bloques
de programa de la macro del cliente.
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EDIT

10.37.04

LFIN DE BLOQUE |
. D& g || # .
pesHAG | REHAcE | susTit | TPz | | coRRT

DI

DESHAC | | REHACE

El oo
CABEZAL 51 ((SREET]
0 5 N D0O0000
M

100%
0%

(00124 (TEST,T44,A37) ;
G1900 (40. L8O, K2. |
REPLACE WORD

SACH.CHAR.STR.
RPLC.CHAR.STR

G1120 P1 Q1. H100. CO.4 DO.1 FO.1 0.1 V0.1 K100 W2,
UL LT M2 Z10. 53, X1 Y1 ML ;

Mg8 P125 (TESTKONTUR) ;

G 1. FOLT LY, M2, 222 53 X1 Y1

g 5 (TESTRONTUR)

31122 P3. Q1. HI00. G0 D01 FL15 E0.1 V016 K100,
W2 UL LY. M2, 222, X1, Y1.850. ;

M98 P126 (PLANEN; ; B

|xis

INPUT SEARCHREFLACE CHARACTERS.

(POSICION ABSOLUTA EJE-X [XZ{I

oW (oW BELN BT |

Busct | euscl | susniT ALL CEFRAR
1I23 1I23
BUscT BUSC!
K| x_‘,ﬁ
SUSTIT ALL
HACER NO HAC

Cancelar y anular

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Pulsando la tecla multifuncional "DESHAC" se
puede cancelar una edicion.
Pulsando la tecla multifuncional "REHACE" se
puede restablecer una modificacién (cancelar).

Buscar y sustituir

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Pulsando la tecla multifuncional "BUSCT"
0"BUSC." buscar el string a sustituir.
Indicar el valor para el string a sustituir y pulsar
"SUSTIT" o "ALL".

Confirmar la consulta con "HACER" para susti-
tuir todos los strings de busqueda.
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OPERACION

EDIT

CERRAR

Finalizar el directorio de progra-
mas

1

2

Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

Pulsando la tecla multifuncional "CERRAR" se
finaliza el directorio de programas.

C23
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OPERACION

Auto

Modo de programacion

Seleccionar el modo de operacion "AUTO".

Para el modo de operacion "Auto" dispone las
siguientes funciones o funciones adicionales del
modelo de funcionamiento "Edit".

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) 10:42:44
POS.ACTUAL (ABS.) CABEZAL X]|O KONTURDREHEN
G 00 SOV N 00000000
X 0 000 X 0.000|S 0 S 7o Y
Y 0.000
B - b o
Y 44 z 0.000
- 2 el AVANGE MMMIN [ 0w
B 0.000 F 0
4 55 61 5 C 0.000|F g Ffov GO0 17 40 54
100% G 44 90 98
A 0.000 o
DIST PROX
B 0 . 000 ey 00124 (TEST,T44,A37) ;
X 0.000
Y 0.000 G54 ;
C 0 000 y : G1900 D40. L80. K2. ;
- 0.000 _
A 0.000 1001001 ;
B 0.000 G96 S300 M4 ;
T 0.000 GO0 X20 215 ;
G1120 P1 Q1. H100. C0.4 DO.1 FO.1 E0.1 V0.1 K100. W2. |
U1. L1. M2. Z10. S3. X1 Y1. N1 ;
M38 P125 (TESTKONTUR) ;
MEGARIZANO AGTUAL G1126 P1. FO.1 L1. M2. Z22. S3. X1. Y1. ;
M98 P125 (TESTKONTUR) ;
G1122 P3. Q1. H100. C0.1 D0.1 F0.15 E0.1 V0.16 K100.
W2. U1, L1. M2. 222 X1. Y1. 81 ;
M38 P126 (PLANEN) ; »
X:POSICION ABSOLUTA EJE-X X20

10)

1 Ir alinicio del programa seleccionado
2 Seleccionar el directorio de programas
3 Edicion de fondo

4 Buscar numero de secuencia

5 Buscary abrir el programa

6 Indicacién posicién real:
MAQUINA

ABS, RELATIV y

7 Preajuste

8 Simulacion
9 Sistema de coordenadas de pieza de trabajo
10 Ajuste de herramienta

11 Avance y retroceso (teclas de extension)

Nota: 7

Informacion detallada sobre los ajustes de
la herramienta a consultar en el capitulo F:
Administracion de herramientas.

12 Abrir el editor para formas fijas
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=)

Auto

MECANIZADO ACTUAL

G122 P&.Q‘I.Iﬂm@.l.m.l F0.15 E0.1 V0.16 K100,
W2, U LY. M FE2 XD Y180,
M98 P126 (PLANEN) |

10.42.44

EDITBG
MANUAL GLNDE i [CNC MEMWUSER] - 1552.19
POS.ACTUAL [ostam  floasezas 51 |GEEEEETRETT]
100.000 S Q SOV [N beoconco
44,090 - . 100% TD M0

LISTA DE PROGHAMAS [JCNC ME

NOWE h
FETOUR DOSSIER SUP s
BOHREN_G1101 <D >
[GEWINDEDAEHEN G1140 <DOSSIER> q
II&'d:l DIAMONOF <DOSSIER>
|10 FEEDSPEED <DOSSIER>
IIS’D G4 T <DOSSIER>
IISO GENAUHALT <DOSSIER>
IS0 KREIS <DOSSIEA>
:I&U L <DOSSIER>
150 MACHO <DOSSIEHS
:Im MCALL <DOSSIER>
II‘DN[IJH(JHE.HEN <DOSSIER>
IKONTHFDRI’HI’N 150 <DOSSIER>
ILIEI‘MR\" «DOSSIER> .
|SELECE. NOMBRE PROGRAMA Y SELECC. TECLA SOFT 1

FIN BG

Edicion en segundo plano

1 Seleccionar el modo de operacién "Auto".

2 Pulsar la tecla multifuncional "EDITBG".
Mientras se esta procesando una pieza se
pueden editar el contenido de otro programa
de piezas.

Pulsando la tecla multifuncional "EDITAP" en el
modo MEM la visualizacién cambia a la pantalla
para editar en segundo plano. Se abre el direc-
torio de programas para seleccionar programas.

3 Seleccionar el programa con las teclas de cur-
sor y pulsar la tecla multifuncional "ABRIR",
para abrir el programa.

4 Pulsar la tecla de ampliacion hasta ue se abra
la tecla multifuncional "FIN BG".
Pulsando "FIN BG" se cierra la ventana para
editar en segundo plano. La visualizacion vuel-
ve a la vista de modo automatico.

Nota: 1

La conmutacion del modo operativo durante
la edicidn finaliza el modo de edicién en se-
gundo plano.
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OPERACION

MDA

Modo semiautomatico

Seleccionar el modo de operacion "MDA".

Para el modo de operacion "MDA" dispone las
siguientes funciones o funciones adicionales del
modelo de funcionamiento "Edit".

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Gl 105403
POS.ACTUAL (ABS.) CABEZAL 1|0 00000
G 00 SOV N 00000000
X 0 000 X 0.000/S 0 9 T 0 M 0
. 100%
Y 0.000 D 0 H o
z 0.000 I
Y 44090 A 0.000 [evrre== i I Y L5
B 0.000 F 0
y4 55_61 5 c 0.000(F g Frfov Goo 17 40 54
100% G 4 90 98
A 0.000 Ce2
DIST PROX 00000(PROGRAMA MDI)
B 0.000|c 00000 ;
X 0.000 =
C 0 000 Y 0.000
- z 0.000
A 0.000
B 0.000
c 0.000
MECANIZADO ACTUAL
X:POSICION ABSOLUTA EJE-X
BUSCT J-BUSC!
\2)
< .4._‘= >
DESHAC J REHACE AJIPIZ  AJUSTE
(8) L9 1)
0123
< éf >
REBQBN
\1)
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Ir al inicio del programa seleccionado

Buscar el texto en el programa en la linea de
entrada

Copiar el texto marcado en el portapapeles

Desplazar el texto marcado en el portapape-
les

Borrar el texto marcado

Agregar el texto marcado en la linea de en-
trada

7 Agregar del portapapeles

Nota: 2

Informacién detallada sobre los ajustes de
la herramienta a consultar en el capitulo F:
Administracion de herramientas.

8 Cancelar/ Anular

9 Sistema de coordenadas de pieza de trabajo
10 Ajuste de herramienta

11 Abrir el editor para formas fijas

12 Indicacién posicién real: ABS, RELATIV y
MAQUINA

13 Preajuste

14 Avance y retroceso (teclas de extensién)
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OPERACION

Tabla de decalaje

Parametrizacion de datos de
coordenadas de pieza de trabajo

W ¢ Seleccionar el modo de operacién "Edit", "JOG"
W, ») P ’ ;
eoirj O © 0 P "MDA" o0 "AUTO".

I_‘--Q-- e Pulsar la tecla multifuncional.

AJTPIZ e Con "AJTPIZ" se puede abrir la ventana de los
datos de coordenadas de pieza de trabajo en
todos los modos de operacién tales como EDIT,
JOG, MDA y AUTO.

WANUAL GUIDET _ (CNG MEMUSER) | oc JEEETED En las fresadoras se abre una
05.AC SABEZ Jh|o ooooo :
POSACTUEL DSTAR JICABEZAL . ventana para parametrizar la des-

X 0.000 X 0000 S b0 a0 viacion del decalaje de la pieza de

Y 44.090} o v oS 0 ms trabajo. Los elementos de datos
b F 0 .

7 5561 53 0000 F A N a parametrizar y mostrar corres-

8 L) B ponden a los elementos de datos
habituales de la maquina.

- Fa BN o Xa¥al
SISTEMA DE COORD.DE LA PIEZA

ORIGEN PIEZA|

N CO.PIE. 3 ¥ z A [}

oo ext R 0.000 0.000 0.000 0.000
01 G54 100.000 200.000 300.000 0.000 0.000
02 G55 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
03 G56 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
04 G57 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
05 G5B 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000
06 G50 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000

| TECLEE NUMEROS.

K:POSICION ABSOLUTA EJE-X
D|e| = =
POSACT | MEDIDA | +ENTR PROX. BUSC N | CERRAR

Decalaje de origen de la pieza de trabajo
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Medicion
E Decalaje de origen de la pieza de trabajo
e Pulsar la tecla multifuncional.
MEDIDA
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | Joc IR C_on_ "MEDIDA" se realizan los
w Jllo ooooo siguientes calculos.
00 S0 N 00000000
X 0.000 5 0 100\;;, T o M0
BRv HRo Valor actual de las coordenadas
Y 44.090;; s 0w
F 0 absoluta (1) - valor meta de las

z 55.615|c G0 17 w0 o

) L A G 44 90 98
SISTEMA DE COORD.DE LA PIEZA

ORIGEN PIEZA|

coordenadas de la pieza de tra-
bajo (2).

N.: CO.PIE. X Y Z A B
00 EXT 7.190 0.000 0.000 0.000 0.000
o e [CALCULAR CORRECTORIMEDIDA) 1§ Lo
0oo 0.000
03 G56 COORD.MAQUINA COORD.PIEZA 000 0.000
04 as57 AGTUAL DESTINO RESULTADO 000 0.000
05 G5B X 0.000 X [=x 0.000 |000 0.000
06 G59 000 0.000
]INTHO.EL C|BJETIVO EN COORD.LE PIEZA.
| TECLEE NUMEROS.
PCPOSICION ABSOLUTA EJE-X X20
= | =
ENTRD || CANCEL
e Concluir la medicion con "ENTRD".
1 2 g
—_—
ENTRD
Calcular
Decalaje de origen de la pieza de trabajo
E e Pulsar la tecla multifuncional.
+ENTR
MANUAL GUIDE i {CNG MEM/USER) I a0 " " . .
wes) [lostam — Jloasezar o1 [T Con "+ENTR" se realizan el si-
G 00 sov  |N 00000000 uiente calculo.
X 0.0005 g-%g S 0 100% T 0 M0 9
7 0.000 Il - P Lo
Y 44090; 3'%3: o 0 Valor actual (1) + importe de co-
7z c 0.000 FOV G0 17 40 54 rreccion (2).
) 5§'§1§ F 0 100% G 44 90 98 ( )
SISTEMA DE COORD.DE LA PIEZA
ORIGEN PIEZA|
N.: CO.PIE. X Y B A B
00 EXT 7.190 0.000 0.000 0.000 0.000
[1]] G54 0.000
gg 2:2 ACTUAL CORRECTOR RESULTADO b0 2223
04 G57 x| 7.190 +X X 7.190 poo 0.000
05 G58 00 0.000
06 G598 |INTRO.CORRECTOR. hoo 0.000
TECLEE NUMEROS.
PPOSICION ABSOLUTA EJE-X X20
= | =
ENTRD | CANCEL
e Concluir el calculo con "ENTRD".
1 2 ==
ENTRD
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OPERACION

INSERT

MANUAL GLNDE i (CNC MEMUSER)

0|
T.COMANDO INICIAL PARA FRESA

$ 1. FIGURA BRLTO PARALELEPIPEDO RECTANGULAR

u 2. FIGURA BRUTO CILINDRO

a 5. FORMA LIBRE EN PLANO XA PARA CILINDRO

FIGURA BRUTA PRISMA

-

FORMA BRUTA CILINDR CONTOR LIBRE(EN TORNO A X)

|5EI.I".C.ELBIBLB QUE DESEA INSERTARPULSE|SELEC]

B.POSICION ABSOLUTA EJE-X [x20
I E]
SELECC | GANCEL
Definicion de pieza bruta
MANUAL GLADE | (CHC_ MEWUSER) | co IR

HSTA IR CABEZAL

G 00

SELECCIONE SOFTKEY.

PLPOSICION ABSOLUTA EJE-X
LA Y3 e = ,
TALAD | CHFLN | PTA PL | PTA RD | ROSCAR TAB + IMIC. BUSC H | CERAAR

Simulaciones graficas

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

Definicion de la pieza bruta y herramienta

¢ Definicion de las piezas brutas
Seleccione la pestana "BRUTO" en el menu
"INICIO".

e Definir las herramientas
Seleccione la pestafia "DATOS HT" en el
menu "CORR-T".

Puede consultar una descripcién detallada de la
definicion de pieza bruta en el capitulo "D: Pro-
gramacion ManualGuide i" y sobre la definicion
de herramienta en el capitulo F: Administracién
de herramientas".

Nota: ?

Si no se define ninguna pieza bruta, se utiliza
la Ultima pieza bruta definida.

Definicion de herramienta
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Divisiéon del monitor simulaciones graficas

_ i (3) 2
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) o/ 09:41:00

POS.ACTUAL (ABS.) CABEZAL (3|0 BOHREN G1101

X 100.000 G SOV N 00000000

Y 244.090 @ X 0.000|S 0 Joow |1 o M 0

z 0.000

A 4L A 0.000 S 0 M5

B 0.000 5 ppead| AVANCE MM/MIN | 0

G 0.000 c 0.000 F 0 FOV G 17 40 500
100% |G 44 90 98

G69

SIMULACION-ANIMACION BOHREN_G1101

00128 (TEST) ;

G1220 T1. BO. H10. V10.
G54 ;
T002002 ;

G96 S300 M4 ;

G1990 (GROUP START) ;

G1200 T3. H10. V-5. B10. L5. A1 ;

(BEGINN DER KONTURDEFINITION) ; =
G1206 (ENDE DER KONTURDEFINITION) ;

G1200 T2. H10. V-5. B10. L5. A1 ;

(BEGINN DER KONTURDEFINITION) ;

G1206 (ENDE DER KONTURDEFINITION) ;

G1991 (GROUP END) ;

. W8. R0. AQ. ;

{ 4 A
3510 NO MACHINING CYCLE BLbw |

S Ll LD ML RN B | 5| =] .

REBOBN|{ INICIO( g JAUSA ] UNICO || PARADA INIC. INTERF || TRAYHT | GRFOFF
1 Modo de operacion 7 Secuencia de programa NC actual
2 Estado de alarma 8 Barra de teclas multifuncionales para contro-

lar la simulacién.
3 Modo de programa
9 desplazamientos en color:

4 Linea de mensaje de la simulacion e desplazamiento rojo = la herramienta se
desplaza en marcha rapida.
5 Indicacién de posicidn de los ejes » desplazamiento verde = la herramienta se

desplaza en marcha de mecanizado.
6 Numero de herramienta

Iniciar el modo de simulacion

-) Cambiar al modo automatico.

Auto
Con la tecla multifuncional "SIMULA" se abre la
E pantalla SIMULATE-ANIMATE.
SIMULA
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OPERACION

=t

REBOBN

}.

INICIO

PAUSA

Il

PARADA

INIC.

INTERF

Funciones de tecla funcional

Ir al inicio de la simulacion

Con la tecla multifuncional "REBOBN" se accede
al inicio del programa NC.

Iniciar simulacion

Con esa tecla multifuncional se inicia la simula-
cion. Para poder iniciar la simulacién, tiene que
haber un programa NC abierto. El nombre del
programa NC abierto se muestra en el borde
superior de la ventana del programa.

Secuencia individual

La tecla multifuncional "UNICO" ocasiona una
parada tras cada uso, cuando se efectua la si-
mulacién de la elaboracion en modo continuo. Si
la simulacion de mecanizado esta en estado de
parada, esa tecla multifuncional inicia la simula-
ciéon en modo de secuencia individual.

Para la simulacion

Con la tecla multifuncional "PAUSA" se paran la
simulacion y el programa NC. Puede continuar la
simulacién con "INICIO".

Cancelar la simulacion

Con la tecla multifuncional "PARADA" se interrum-
pen la simulacion y el programa NC. Puede volver
a iniciar la simulacion con la tecla "PARADA".

Inicializacion de la pieza bruta

Con la tecla multifuncional "INIC." se inicializa la
pieza bruta a mecanizar, que se utiliza para la
animacion.

Colision de piezas de trabajo

La tecla multifuncional "INTERF" inicia la ins-
peccion de interferencias durante la simulacion.
Cuando el filo de la herramienta colisiona en
marcha rapida con una pieza de trabajo se emite
una alarma y el area con la que colisiona el filo
de la herramienta se muestra en el mismo color
que la herramienta.
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OPERACION

: -
|

DISP NODISP

BORRAR

—

=

DISP

NODISP

=
===

BORRAR

GRFOFF

Trayectoria de la herramienta

Con la tecla multifuncional "TRAYHT" se abre la
barra SIMULATE TOOL PATH con las siguientes
teclas multifuncionales:

"DISP", "NODISP" y "BORRAR"
Con las teclas multifuncionales "DISP" y "NO-
DISP" se dibujan las secciones necesarias de
una trayectoria de herramienta.

La tecla multifuncional "DISP" inicia la represen-
tacion de la trayectoria de la herramienta a partir
de la proxima secuencia.

La tecla multifuncional "NODISP" oprime la re-
presentacion de la trayectoria de la herramienta
a partir de la préxima secuencia.

La trayectoria de la herramienta no se muestra
hasta que se pulse la tecla multifuncional "DISP".

La tecla multifuncional "BORRAR" borra la tra-
yectoria de la herramienta hasta ese momento. Al
continuar la simulacién se muestra de nuevo la re-
presentacion de la trayectoria de la herramienta.

Con al tecla multifuncional "ANIMAT" se se-
lecciona la simulacion del mecanizado (grafico
animado).

Grafico off

Con la tecla multifuncional "GRFOFF" se finaliza
la simulacién del mecanizado.

EMCO Fanue 31i Mill
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Escalar y mover

Con la tecla multifuncional "GRANDE" aumenta
el dibujo.

GRANDE

Con la tecla multifuncional "PEQUEN" se reduce
el dibujo.

PEQUEN

Con la tecla multifuncional "AUTQ" se escala au-
tomaticamente el dibujo, adaptandolo al tamano
AUTO de la ventana.

La tecla multifuncional "INVERS" mueve el punto
de observacion en la posicién opuesta.

La tecla multifuncional "« MOVE" desplaza el
punto de observacion hacia la izquierda. Con lo
que la trayectoria de la herramienta dibujada se
mueve hacia la derecha.

E P
<
m
X0
w

«~MOVE

La tecla multifuncional "-» MOVE" desplaza el
' punto de observacion hacia la derecha. Con lo
_MOVE que la trayectoria de la herramienta dibujada se

mueve hacia la izquierda.

La tecla multifuncional "T MOVE" desplaza el
punto de observacion hacia arriba. Con lo que la
trayectoria de la herramienta dibujada se mueve

=
<
(@)
<
m

hacia abajo.

La tecla multifuncional "l MOVE" desplaza el
punto de observacion hacia abajo. Con lo que la
IMOVE trayectoria de la herramienta dibujada se mueve

hacia arriba.

La tecla multifuncional "CENTROQO" pone el centro
de la trayectoria de la herramienta en el centro
CENTRO de la ventana.
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EMCO Fanue 31i Mill

ROTIER

ISO Yz

Seleccion de un sistema de coorde-
nadas de grafico

Con la tecla multifuncional "ROTAR" se seleccio-
na el sistema de coordenadas de gréfico.

Esta tecla multifuncional selecciona el plano XY.

Esta tecla multifuncional selecciona el plano ZY.

Esta tecla multifuncional selecciona el plano YZ.

Esta tecla multifuncional selecciona el plano XZ.

Esta tecla multifuncional selecciona el plano ZX.

Esta tecla multifuncional selecciona un sistema
de coordenadas equilatero con la direccion posi-
tiva del eje Z hacia arriba.

Esta tecla multifuncional selecciona un sistema
de coordenadas equilatero con la direccion positi-
va del eje Z hacia arriba. El punto de observacién
esta opuesto al mencionado arriba.

Esta tecla multifuncional selecciona un sistema
de coordenadas equilatero con la direccion posi-
tiva del eje Z hacia arriba.

Esa tecla multifuncional realiza un giro hacia la
derecha en sentido antihorario, con la pantalla
como eje central.

Esa tecla multifuncional realiza un giro hacia la
derecha en sentido horario, con la pantalla como
eje central.

Esa tecla multifuncional realiza un giro en sentido
antihorario, con la pantalla como eje central.
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SPEED-

> 0 0=

SPEED+

3D-
CONFIG

(CNC MEWUSER)

.

M98 P126 [PLANEN] |

1Y NL;
IR) ;

H)

p0.4 D0.1 FO.1 E0L1 V0.1 K100, W2,

3 CO.1 D01 FO,15 EO.1 V016 K100
L1, M2, 222 X1.¥1.51.

Configuracion 3D

Esa tecla multifuncional realiza un giro en sentido
horario, con la pantalla como eje central.

Esa tecla multifuncional realiza un giro en sentido
horario, con la pantalla como eje central.

Esa tecla multifuncional realiza un giro en sentido
antihorario, con la pantalla como eje central.

Con esas teclas multifuncionales se puede pa-
rametrizar la velocidad de reproduccién de la
simulacion. Hay 5 niveles disponibles.

Configuracion 3D

Con esa tecla multifuncional se inicia la configu-
racion 3D.

Nota: ?

La seleccion de lo posibles ajustes dispo-
nibles depende de si dispone o no de una

licencia para 3D View.

C37
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Enfocar con el zoom usando el ratén

1000000

<—_JDWDDL—J>

' Desplazar grafico
Pulsar la tecla del cursor, para desplazar el gra-
- - fico.
}
t I
§ Desplazar
- - o
i
V.
>
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D: Programacion con
MANUAL GUIDE

Nota:
En estas instrucciones de programacién se describen todas las funciones que se pueden ejecutar
con WinNC.
En base a la maquina que opera junto con WinNC no estan disponibles todas las funciones.

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

P -

Vista general

Comandos-M

MOO Parada programada

MO1 Parada selectiva

MO02 Fin de programa

MO3 Conectar husillo en sentido horario

M04 Conectar husillo en sentido antihorario

MO5 Parada del husillo

MO06 Ejecutar cambio de herramienta

MO7  Lubricacién minima ON

MO8 Refrigerante on

M09 Refrigerante OFF, Lubricacién minima
OFF

M10  Sujecion dispositivo divisor on

M11  Soltar sujecion dispositivo divisor

M25
M26
M27
M29

M30

M51
M52

M71
M72

M98
M99

Abrir dispositivo de sujecion

Cerrar dispositivo de sujecion

Oscilar el equipo de piezas

Roscado sin macho de compensacion

Fin programa principal

Activacién de la operacion del eje C
Desactivacién de la operacion del eje C

Soplado con.
Soplado descon.

Llamada al subprograma
Salto atrés en el programa que llamar

D1
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EDIT

5
O

NUEPRG

MANUAL GUIDE i CNC.

Fov
100%

0

| BOHREN G101

CREAR NUEVO PRG.O CARPETA
* PROGRAM
NOMEAILLOY

[INTRODUCIR MUEVE NOMBRE FROG.O NOMBRE CARP.

« CARPETA

G1206 (ENDE DER KONTURDEFINITION, ;

(G1200 T2. H10. V-5 810, LS. A1 ;

(BEGINN DER KONTURDEFINITION; .

(G1206 (ENDE DER KONTURDEFINITION) |

G1991 (GROUP END) ©

(395 F0.99 ; .|

FE
CANCEL

CREAR

|O:NUMERO DE PROGHAMA [

Generalidades

MANUAL GUIDE i le ayuda a manejar los con-
troles CNC, que estan instalados en tornos y
fresadoras.

Con ayuda de una unica pantalla se pueden crear
programas de mecanizado, revisar mediante ani-
macion y ajustar y ejecutar el mecanizado.
MANUAL GUIDE i utiliza el formato de cddigo
ISO para programas de mecanizado y ciclos de
elaboracion, para implementar los procesos de
mecanizado ampliados.

MANUAL GUIDE i Crear
un programa

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Pulsar la tecla multifuncional.

3 Indicar el nombre del programa o el nombre de
la carpeta y confirmar con "CREAR".
Si ya se ha asignado un nombre de programa
se muestra el mensaje respectivo.

El formato estandar de Fanuc para los nombres
de programas es:

01234. Si se indican menos de 4 cifras, se relle-
nan las posiciones previas con ceros.

Nota: g

Los nombres de programas pueden constar
de como min. 1 hasta como max. 32 carac-
teres. Estan permitidos los siguientes carac-
teres. "Zz", "0 hasta 9", "_" "+" y".".

EMCO Fanue 31i Mill
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Estructura de programacion

El nuevo programa se indica con ayuda de las
teclas multifuncionales en los siguientes pasos:

3B [F s

INICIO cIcLO FIN * FIN

Un ciclo consta de 2 partes:

¢ condiciones de elaboracion
¢ datos geométricos

Inicio del programa: INICIO

O 1 Pulsar la tecla multifuncional "INICIO".
INICIO

MANUAL GUADE i [CNG MEMILSER) El son

EEEREE -

A
INSERT COMANDO INICIAL PARA FRESA

Bz

nicio| BrUTO|
1. MULLPUNKTY
2. NULLPUNKTZ
3. START

SELEC.EL CICLO QUE DESEA INSERTAR PULSE|SELECE & Z

|O-NUMERO DE PROGRAMA | Nota: . . . s
= Para "START" tiene a disposicion las formas
msen | canceL fijas de forma 1.

= 2 Seleccionar lo deseado en la pestafia START y
confirmar con "INSERT".

INSERT

D3 EMEGO Fanuc 31i Mill
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(CNC ME

MUSER)
[AB ]

INSERT.COMANDO INICIAL PARA FRESA.

® 1. HGUHA BRUTO PARALELEPIPEDO RECTANGULAR
m 2. FIGURA BRUTO CILINDRO

0 3. FIGURA BRUTA PRISMA

a 4. FORMA BRUTA CILINDR.CONTOR LIBRE(EN TORNO A X)

a 5. FORMA LIBRE EN PLANO XA PARA CILINDRO

SELEC.EL CICLO QUE DESEA INSERTAR.PULSE[SELEC],

X POSICION ABSOLUTA EJE-X [xz0

SELECC

BRUTO CILINDRICO
PIEZA T|
HAMETRO
LONGITUD
ORIGEN FIEZA Z

X
¥
Z
A
B
[

TECLEE NUMEROS.

“POSICION ABSOLUTA EJE-X |xz0

EMCO Fanue 31i Mill

INSERT

Seleccionar pieza bruta

1 Pulsar la tecla multifuncional "INICIO".

2 Seleccionar la pestana para pieza bruta.

3 Seleccionar la pieza bruta deseada y confirmar
con "SELECC".

4 Indicar los datos para la pieza bruta y concluir
la entrada con "INSERT".




ProGcraMACION MANUALGUIDE i

CICLO

MANUAL GLRDE i [CHNC MEM'USER)

micio| BeUTo|
1. PROGRAMMENDE
2. UNTERPROGAMMENDE

SELEC.EL CICLO QUE DESEA INSERTAR PULSE|SELECE

|O-NUMERD DE PROGRAMA [xz0
Bl JE
INSERT | CANCEL
INSERT

Programacion de ciclo

1 Pulsar la tecla multifuncional "CICLO".
Una descripcion precisa de la entrada y la pro-

gramacion para ciclos estan mas avanzado el
capitulo en "Trabajar con ciclos".

Final del programa: FIN

1 Pulsar la tecla multifuncional "FIN".

2 Seleccionar el final del programa y concluir la
entrada con "INSERT".

D5
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Definicion de pieza bruta

Cuando se elabora en un programa con un punto
tope (p. ej.: G54) y una transformacién (G52 ) al
propio origen de la pieza de trabajo, hay que des-
cribir la definicion de la pieza bruta desde el tope.

M = punto cero de la maquina
A = punto del tope
W = punto cero de la pieza

En la siguiente situacion hay que describir la
pieza bruta de A.

EMECO Fanue 3 1i Mill D6
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Resumen de ciclos

Aqui se enumeran los grupos de ciclo con los
ciclos internos definidos de Fanuc ManualGuide i.

Taladrado

e Punteado G1000
Taladrado G1001

Roscado con macho G1002
Escariado G1003
Mandrinado G1004

Refrentado

¢ Refrentado desbaste G1020
¢ Refrentado acabado G1021

Contorneado

¢ Contorneado del lado exterior desbaste
G1060

¢ Contorneado del lado exterior acabado
fondo G1061

e Contorneado del lado exterior acabado lateral
G1062

e Contorneado del lado exterior chaflan G1063

¢ Contorneado del lado interior desbaste G1064

¢ Contorneado del lado interior acabado
fondo G1065

¢ Contorneado del lado interior acabado lateral
G1066

¢ Contorneado del lado interior chaflan G1067

e Contorneado parcial desbaste G1068

e Contorneado parcial acabado fondo G1069

e Contorneado parcial acabado lateral G1070

e Contorneado parcial chaflan G1071

Cajeras

e Cajeado desbaste G1040

e Cajeado acabado fondo G1041
e Cajeado acabado lateral G1042
e Cajeado chaflan G1043

Figura: posicion taladrado

Puntos dispersos G1210

Puntos en linea (mismo intervalo) G1211
Puntos en rejilla G1213

Puntos en rectangulo G1214

Puntos en circulo G1215

Puntos en arco (mismo intervalo) G1216
Eje A perforacion en cilindro (arco) G1772
Eje A perforacion en cilindro (libre) G1773

D7
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XY

XY

Figura: Contorno de superficie frontal

Cuadrado G1220

Figura: Contorneado lateral

Convexo cuadrado G1220

Convexo circulo G1221

Convexo pista G1222

Poligono convexo G1225

Convexo libre plano

Plano XA forma libre contorno convexo para
cilindro G1700

Concavo cuadrado G1220

Convexo circulo G1221

Convexo pista G1222

Poligono concavo G1225

Concavo libre plano

Plano XA forma libre contorno céncavo para
cilindro G1700

Abierto libre plano

Plano XA forma libre contorno abierto para ci-
lindro G1700

Figura: Cajera

Cuadrado G1220

Circulo G1221

Pista G1222

Poligono G1225

Concavo libre plano

Plano XA forma libre contorno céncavo para
cilindro G1700

D9
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Trabajar con ciclos

Los mecanizados de frecuente elaboracién que
abarcan varios pasos se graban en el control
como ciclos. También hay funciones especiales
disponibles como ciclo.

Definir ciclos

EDIT e Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

El"\ e Crear un programa nuevo o abrir un programa
=l | OR existente.
NUEPRG LIST O

e Seleccionar la barra de teclas multifuncionales
< > para los ciclos de torneado o fresado con ayuda
de las teclas de extension.

MANUAL GLNDE i

@ e Pulsar la tecla multifuncional.

INICIO

EMECO Fanue 3 1i Mill D10
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MANUAL GLRDE i (CNC MEMVUSER)

G 00

DISTA IR CABEZA

TALADRADO

lh 3 ROSCADO CON MACHD

|I 4. ESCARIADO
L]

é. 5. MANDRINADO

INSERTAR CICLO DE FRESADO

%J 1. REFRENTADO([DESBASTE)

‘b’ 2. REFRENTADO[ACABADO)

'SELEG.EL CICLO QUE DESEA INSERTAR.FU)

JO:RUMERD DE PROGRAMA

TAL .'\IJIMIXJ' HEFHENTHDD[C(JN'KJHNI.AU' C&JI.W\S'

éa

-
4
SELEC.EL CICLO QUE DESEA INSERTAR PULSE[SELEC]. .

ciclos de taladrado

elaboracion de planos

INSERTAR CICLO DE FRESADO
TALADRADO| nnm—uw.)0|mm'on£nglcm-ms|

a 1. |[CONTORNEADO DEL LADO EXTERIORIDESBASTE)

“!:
ca

La ventana desplegable muestra los diferentes

grupos

de ciclos:

taladrado
elaboracion de planos
contorneado

e cajeado

é 2. CONTORNEADO DEL LADO &

CONTORNEADD DEL LADO

CONTORNEADD DEL LADO

CONTORNEADO DEL LADO

CONTORNEADD DEL LADO

0 DE FRESADD

TALADRADO| REFRENTADO| CONTORNEAD| CAJERAS|

g 1. FRESADO DE CAJERASDESBASTE)
a 2. FRESADO DE CAJERAS[ACABADO FONDO)

r ' 3. FRESADO DE CAJERAS[ACABADO LATERAL)

SELEC.EL CICLO QUE DESEA INSERTA i ' 4. FRESADO DE CAJERAS(CHAFLAN)

contorneado

MANUAL GLNDE i (CNC MEMVUSER)

G 00

DISTA IR CABEZA

& 2. TALADRADO
lh 3 ROSCADO CON MACHD

|I 4. ESCARIADO
L]

é. 5. MANDRINADO

'SELEG.EL CICGLO QUE DESEA INSERTAR FULSE|SELEC].

JO:RUMERD DE PROGRAMA

fxa0

SELECC

Ee

CANCEL

|5ELEC.EL CICLO QUE DESEA INSERTAR PULSE[SELEC].

cajeado

Seleccionar el ciclo deseado y confirmar la se-
lecciéon con la tecla multifuncional "SELECC" o
cancelar con "CANCEL".

e Tecla multifuncional "SELECC" para confirmar.

e Tecla multifuncional "CANCEL" para cancelar.

D11
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Registro de datos de
geometria y tecnologia

POS.AGTUAL (ABS.)

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

DIST.A IR

CABEZAL 51

Bl o707
0 BOHREN G1101
N 00000000
T oD M

0
P

COND.COFITF\! DETALLE]
54
CORTE ARR/CYRTE AB. U8 CORTE ARR. ag
DIST.SEGURID.JADIO B-10.
DIST.SEGURIDAL) EJE c10,
MOVIM.APROXIMACION Z-{MOV 3 EJES
METODO PROFUN.JORTE X=|STRAIGHT
ANGULO CORTE A .
Mo.
|SELECCIONE SOFTKEY. \ 0
\| : J
JO:NUMERO DE PROGRAMA [ \
CRTARR é\q'us.l \ INSERT || CANCEL

EMCO Fanue 31i Mill

Para conmutar las pestafas con las teclas de

cursor aparece "TAB <" en la parte derecha
superior de la ventana.

Tecla multifuncional para introducir los datos
indicados en el programa o para cancelar la indi-
cacion de datos.

desplazamientos en color:

e desplazamiento rojo = la herramienta se des-
plaza en marcha rapida.

¢ desplazamiento verde = la herramienta se des-
plaza en marcha de mecanizado.

Los campos marcados con * son opcionales y
no tienen que ser rellenados. Esos campos de
entrada pueden quedar vacios.

Pestafa para la introduccién de las condiciones
de mecanizado, la distancia de la herramienta y
otros detalles.

Con las teclas de cursor <> 0 <> se puede
cambiar entre pestafias. La pestana selecciona-
da activa se muestra en azul. En la ventana se
muestra "TAB" en la parte superior derecha.

Menu de seleccion para insertar datos con la tecla
multifuncional.
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MANUAL GUIDE i
POS.ACTUAL

{CNC MEM/USER)

DISTA IR

FRESADO DE CAJERAS{ACABADO FONDO

COND.CORTE| DETALLE]

CORTE ARR/CORTE AB.
DIST.SEGURID.RADIO
DIST.SEGURIDAD E.JE
MOVIM.APROXIMACION
METODO PROFUN.CORTE
ANGULO CORTE

W-{CORTE ARR.
D —
cfio. \
Z{mMov 3 UES
X-[STRAIGHT

M

S0V
0 100%

N 00000000

O BOHREN G1101
ToO

Bl oo

54
a8

|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

\

pr. |

\

I0:NUMERO DE PROGRAMA

| |

Para el movimiento de cursor dentro de un campo
de entrada se muestra "CAR <",

La tecla multifuncional "CMBCUR" (cambiar cur-
sor) se abre la ventana de introduccién de datos
para los programas del ciclo de mecanizado, de
figuras y de contornos.

Con esa tecla multifuncional se selecciona si
las teclas de cursor <>y <—->> se utilizan para
conmutar pestafias o para los movimientos de
cursor dentro de los datos indicados en el campo
de entrada.

¢ Introduccién de datos
Pulsando las teclas de cursor <> 0 <J{ > el
cursor se pone en el campo de entrada desea-
do.

e Existen dos posibilidades de introduccion de
datos:
1. Los datos se indican en formato numérico.
En la parte inferior de la ventana se abre el
mensaje "Indique los datos".

2. Los datos se indican con la tecla multifun-
cional. Para esos campos esta disponible la
barra de teclas multifuncionales en el menu de
seleccion.

Se abre el mensaje "Seleccione una tecla mul-
tifuncional".

D13
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Valores por defecto para
los parametros de ciclo

8 EmConfig (Fanuc_i Turn)

Datos ?

=8} EMConfig es un software auxiliar

B l

Abrir nuevo  Guardar

T 7

Contrasefia Informacién

para WinNC.

- Configuracién 5
= 7 fig Configuracién

Con EMConfig puede modificar la

Medios de entrada
Easy2contral
Tedado
Intérprete

- Andlisis de error
\--EmConfig
-EmLaunch

- Vista 3D

Camino de datos NC

Control data path
Directori de intercambio

Idioma de control

Post decimal positions (inch system)

Maquina

Tamafio de la representacion

Valores por defecto para los pardmetros de ddos

C:\WinNC32_Fanuc31i\Fanuc_i. TP Buscar... |
C:WWinNC32_Fanuc3liFanuc_i.T\D Buscar. .. |
P: Buscar... |

Espafiol hd
3 -
5 -
TURNZS0A i
1152x864 =
Guardar siempre -

configuracion de WinNC.

Abrir EMConfig y seleccionar el
punto configuracién:

ignorar la prueba de plausibiidad al guardar

Mo guardar nunca

Sustituir tras inidar [Guardar los dltimos datos de cidos indica|

Editar la configuracién de contral

Valores por defecto para los parametros de ciclo

Nota: 1

Si ya se han programado alguna vez ciclos,
entonces esos valores registrados se guar-
dan y la proxima vez se recomiendan como
valores por defecto. Eso puede ser poco fa-
vorable en la formacién, y por eso se puede
configurar con EMConfig.

Bajo el punto valores por defecto para los pa-
rametros de ciclo se puede llevar a cabo las
siguientes configuraciones:

e mantener siempre
los ultimos datos de ciclo indicados permane-
cen en el control incluso después de reiniciar-
lo

e sustituir al reiniciar

los ultimos datos de ciclo indicados permane-
cen mientras el control esté en marcha

®* NO permanecer nunca

los datos de ciclo son restaurados como va-
lor por defecto inmediatamente después de
abandonar el ciclo

EMCO Fanue 31i Mill
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Ignorar la verificacion de
plausibilidad al guardar

-mxl  con esa casilla de verificacion
B =] » ? se puede activar o desactivar la

Abrirnuevo  Guardar  Corfrasefia Informacdn

verificacion de plausibilidad al
guardar.

- Configuracidn =
& Config Configuradién

Camino de datos NC C\WinNC32_Fanuc3 tifFanuc_i. TP Buscar...
: 5 ontrol daf AWinl _Fanuc31i\Fanuc_i. USCar... H H He
ndiss ce et coneldetapemn C:wnics s veane 10 f R Active esa configuracion para po-

‘mConfig

3o B P = der guardar los ciclos a pesar de
“doma de conrol | haber mensajes de error pendien-
= tes. Los mensajes de error corres-

s dacns postions(nch systen) R pondientes permanecen vigentes,
la tecla multifuncional "aceptar"
Méquina TURNZ2504 < 7 . .
esta, no obstante, disponible.
Tamafio de la representacidn lm

Valores por defecto para los parémetros de ddos Guardar siempre

ignorar |a prueba de plausibilidad al quardar v

[Active ese ajuste para poder guardar los ciclos & pesar de

Editar |z configuradién de control de error pendiente. Los mensajes de error correspondienty
lactivos pero |a teda multifuncional ‘aplicar’ esta disponible,

=
| \ | 4

Ajustar la verificacion de plausibilidad para guardar
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Ajustar el sistema de di-
mensiones

i: EmConfig (Fanuc_i Turn)*

Datos ?

-imixl]  Con esa casilla de verificacion se

B

Abrir nuevo  Guardar  Corfrasefia Informacdn

puede seleccionar para el control
el sistema de dimensiones métri-

[=)- Configuraddn
.- Medios de entrada
- Easy2control
- Tedado
- Intérprete
- Andlisis de error
- EmConfig
- EmLaunch
- Vista 30

EmCanfig

Idioma EmConfig

Sistema de medias

métrico

Espaiol hd

métrico 2

pulgadas

co 0 en pulgadas.

stema de medidas: de
Eciones, el programa tid

Configuradones generales para EmConfig

Configurar el sistema de medidas métrico o en
pulgadas

Tabla de unidades

Nota: g

Los programas en pulgadas no se pueden
utilizar en sistemas métricos (y viceversa).

Medidas de longitud en pulgadas Magnitudes longitudinales métricas
pies ” pulgada mm m m mm pulgada pies
1 12 304,5 0,304 1 1000 39,37008 | 3,28084
pulgada pies mm m mm m pulgada pies
1 0,83 25,4 0,0254 1 0,001 0,0393701 | 0,0032808

*) pies: solo con velocidad de corte constante

°) pulgada: Indicacion estandar
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Taladrado

¢ Punteado G1000

|' * Taladrado G1001
- ¢ Roscado con macho G1002

e Escariado G1003

e Mandrinado G1004
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<>

|' 1. PUNTEADO

Punteado G1000

TALA-
CICLO | [DRADO
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl 50 Los campos marcados
*05.AC CABEZ 340 00000 H
ECER "tmt o o o con * son opcionales y
4 44.090 2 0000 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
2 PUNTEADO - INSERT nados.
g COND.CORTE|
TIPO MECANIZADO
MODO PUNTO REFER. IfPOSINICT
PUNTO | J=IZU.
PROFUNDIDAD CORTE L=4-12.
DISTANCIA SEGURIDAD C—] 10.
VELOCIDAD AVANCE F—] 50.
MOVIM APROXIMACION Z{MOVIEJES
|SELECCIONE SOFTKEY.
I0:NUMERO DE PROGRAMA X20
NORMAL ESFE-“ IN;ﬂ CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . * [NORMAL] : Sin tiempo de espera. (valor inicial)
W Tipo de mecanizado [ .
P * [ESPERA] : Con tiempo de espera.
* [INIC-1] : Al desplazar entre los taladrados se efectua el retorno
al punto de referencia R. Al final se efectua el retorno al punto I.
(valor inicial).
| Modo de retroceso » [INIC-2] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el retorno, se efectia como retorno al punto I.
* [REF.] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el ultimo retorno, se efectia como retorno al punto R.
distancia de seguridad 1
coordenadas del punto I.
J (NVP) P
rofundidad de taladrado . . .
L P . profundidad de taladrado (valor de radio, valor negativo)
(base de referencia)
c distancia de seguridad distancia entre la superficie de la pieza de trabajo y la posicién R
(base de referencia) (valor de radio, valor positivo).
F velocidad de avance velocidad de avance (valor positivo)
N . tiempo de espera en el fondo del taladrado. Si no figura, se asume
P Tiempo en espera .
el 0. (en segundos, valor positivo)
e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicidn
Z Movimiento de acercamiento |momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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Descripcion del ciclo

1 La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion de inicio de mecanizado + dimension de
distancia (C)" en marcha rapida.

2 La herramienta se desplaza a la posicion de
final de mecanizado con velocidad de avance

(F).

3 La herramienta se desplaza a la posicién "po-
sicion de inicio de mecanizado + dimension de
distancia (C)" en marcha rapida.

Trayectoria de la herramienta
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<>

lg‘ 2. TALADRADO

TALA- Taladrado G1001
CICLO | |DRADO
MANUAL GUIDE § (CNG MEM/USER) Bl ocosa Los campos marcados
’C’S-'“”U”' Mg 40000000 con * son opcionales y
4 44.090 2 0000 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
2 TALADRADO - INSERT nados.
g COND,COHTE' DETALLE|
TIPO MECANIZADO
GO PAST AMOUNT SET HNOTHING
MODO PUNTO REFER. I=lr’ClS.INIC-I
PUNTO | .J=420.
PROFUNDIDAD GORTE L4,
DISTANCIA SEGURIDAD 0—] 10.
VELOCIDAD AVANCE Ffso.
MOVIM.APROXIMACION ZMOV 3EJES
|SELECCIONE SOFTKEY.
I0:NUMERO DE PROGRAMA |
“HENEHLE =1 E:
NORMAL | ESPERA | TALAD —AI.‘I'AV INSﬂ CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
* [NORMAL] : Sin tiempo de espera. (valor inicial)
. . » [ESPERA] : Con tiempo de espera.
W |Tipo de mecanizado + [TALAD] : taladrado profundo.
* [ALTA V] : Con tiempo de espera.
e [NOTHIN] : profundidad de taladrado respecto al vastago de la
herramienta
H Ajuste del importe del e [SETING] : profundidad de taladrado respecto a la punta de la
recorrido herramienta
Para el ajuste [SETING] tiene a disposicion en detalles los para-
metros U,V,K y las teclas multifuncionales [CALC].
Q* Profundidad de recorrido|profundidad de corte ejecutada por corte (valor de radio, valor po-
(INCR+) sitivo). Solo para taladrado profundo y rotura de virutas
* [INIC-1] : Al desplazar entre los taladrados se efectua el retorno
al punto de referencia R. Al final se efectua el retorno al punto I.
(valor inicial).
I Modo de retroceso » [INIC-2] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el retorno, se efectia como retorno al punto I.
* [REF.] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el ultimo retorno, se efectua como retorno al punto R.
Distancia de seguridad 1
J (NVP) coordenadas del punto I.
L Profundidad de ta!adrado profundidad de taladrado (valor de radio, valor negativo)
(base de referencia)
c Distancia de seguridad (base |distancia entre la superficie de la pieza de trabajo y la posicion R
de referencia) (valor de radio, valor positivo).
F Velocidad de avance velocidad de avance (valor positivo)
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Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

tiempo de espera en el fondo del taladrado. Si no figura, se asume

P* | Tiempo en espera el 0. (en segundos, valor positivo)
Solo con el tipo de mecanizado [ESPERA].
¢ [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicién
z Movimiento de acercamiento |[momentanea al punto de inicio de la elaboraciéon en el modo sin-
crono de 3 gjes.
Detalle
Elemento de datos Significado
A* | Profundidad de corte inicial |para la profundidad de corte inicial A esta vigente el avance inicial S
S* | Avance inicial velocidad de avance al inicio
D* |Profundidad de corte final |para la profundidad de corte final D esta vigente el avance final E
E* |Avance final velocidad de avance al final
U Diametro de la herramienta |indicacion del diametro de la herramienta
Angulo de corte indicacion del angulo de corte
K Rebose (INCR+) indicacion del rebose
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Trayectoria de la herramienta

Trayectoria de la herramienta

EMCO Fanue 31i Mill

Descripcion del ciclo: con/ sin tiempo en espera

1

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion de inicio de mecanizado + dimension de
distancia (C)" en marcha rapida.

La herramienta se desplaza a la posicién de
final de mecanizado con velocidad de avance

(F).

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion de inicio de mecanizado + dimension de
distancia (C)" en marcha rapida.

Descripcion del ciclo: Taladrado profundo

1

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion de inicio de mecanizado + dimension de
distancia (C)" en marcha rapida.

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion de inicio de mecanizado - profundidad
del primer corte (D1)" con velocidad de avance

(F).

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion de inicio de mecanizado + dimension de
distancia (C)" en marcha rapida.

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicién final de mecanizado del corte anterior
+ distancia de retorno (U)" en marcha rapida.

La herramienta se desplaza a la posicion
"posicidon de final de mecanizado del corte
anterior - compensacion de la profundidad de
corte (Dn)" con velocidad de avance (F).

Repetir los pasos <3> a <5> hasta alcanzar la
ultima posicién de mecanizado final.

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion de inicio de mecanizado + dimension de
distancia (C)" en marcha rapida.
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Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo: Rotura de virutas

1

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion de inicio de mecanizado + dimension de
distancia (C)" en marcha rapida.

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion de inicio de mecanizado - profundidad
del primer corte (D1)" con velocidad de avance

(F).

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicién actual + distancia de retorno (U)" en
marcha rapida.

La herramienta se desplaza a la posicion
"posiciéon de final de mecanizado del corte
anterior - compensacién de la profundidad de
corte (Dn)" con velocidad de avance (F).

Repetir los pasos <3> y <4> hasta alcanzar la
posicion de mecanizado final.

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion de inicio de mecanizado + dimension de
distancia (C)" en marcha rapida.

D23
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: . ROSCADO CON MACH
é TALA- l& 8. ROSCADO CONMACHO|  Roscado con macho
CICLO | [DRADO G1002
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | coir KCEERE Los campos marcados
’C’S-'“”U”"- Mg 40000000 con * son opcionales y
4 2 0.000|S 0 Jow 1o M 0 no tienen que ser relle-
A ROSCADO CON MACHO - INSERT nadOS )
g COND.CORTE|
TIPO MECANIZADO
TIPO DE ROSCADO R-JROSCA FLOT
PASO ROSCA D=]2.
MODO PUNTO REFER. IposiNCt
PUNTO | oo
PROFUNDIDAD CORTE L—]-ds.
DISTANCIA SEGURIDAD chis.
TIEMPO DE ESPERA P2
MOVIM.APROXIMACION ZMOV 3EJES
|SELECCIONE SOFTKEY.
I0:NUMERO DE PROGRAMA
NORMAL § INVERS IN;E CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
W Tino de mecanizado * [NORMAL] : roscado en sentido horario.
P * [INVERS] : roscado en sentido antihorario.
R Tino de rosca e [FLOT] : roscado con macho de compensacion
P e [RIGIDOQ] : roscado sin macho de compensacién
D Paso de rosca paso del macho de roscar (valor de radio, valor positivo).
* [INIC-1] : Al desplazar entre los taladrados se efectua el retorno
al punto de referencia R. Al final se efectua el retorno al punto I.
(valor inicial).
| Modo de retroceso » [INIC-2] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el retorno, se efectia como retorno al punto I.
* [REF.] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el ultimo retorno, se efectia como retorno al punto R.
J Distancia de seguridad 1 (NVP) |coordenadas del punto I.
L Profundidad de ta_ladrado profundidad de taladrado (valor de radio, valor negativo)
(base de referencia)
c Distancia de seguridad (base |distancia entre la superficie de la pieza de trabajo y la posicion R
de referencia) (valor de radio, valor positivo).
. . tiempo de espera en el fondo del taladrado. Si no figura, se asume el 0
P Tiempo en espera .
como valor. (en segundos, valor positivo)
e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicién
Z Movimiento de acercamiento |momentanea al punto de inicio de la elaboraciéon en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo:

1

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion de inicio de mecanizado + dimension de
distancia (C)" en marcha rapida.

La herramienta se desplaza a la posicién de
final de mecanizado con velocidad de avance

(F).

Parar el husillo.

El husillo se gira en el sentido contrario.

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion al inicio del mecanizado + dimension de

distancia (C)" con velocidad de avance (F).

El husillo cambia a la direccion de giro normal.

D25
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4. ESCARIAD .
é TALA- |!_I. SCARIADO Escariado G1003
CICLO | [DRADO
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | cor KRR Los campos marcados
,US.AG]UA Mg 00000000 Con.* son opCionaIes y
’ 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
A ESCARIADO - INSERT nados.
g COND.CORTE| DETALLE]
TIPO MECANIZADO "B AVAN.CORTE |
MODO PUNTO REFER. I{POS.INIC-1
PUNTO | Hioo
PROFUNDIDAD CORTE L=|-15.
DISTANCIA SEGURIDAD cfz0.
VELOGIDAD AVANCE Fso.
MOVIM.APROXIMACION Z{MOV 3 EJES
|SELECCIONE SOFTKEY.
I0:NUMERO DE PROGRAMA
T TH K HE
CORTE | RAPIDO LSPE_FH INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
» [CORTE] : La herramienta se retira con velocidad de avance
del fondo de taladrado.
. . * [RAPIDO] : La herramienta se retira del fondo de taladrado con
w Tipo de mecanizado s
marcha rapida.
* [ESPERA] : Después de permanecer en el fondo del taladrado se
retira la herramienta con la velocidad de avance.
* [INC-1] : Al desplazar entre los taladrados se efectua el retorno
al punto de referencia R. Al final se efectua el retorno al punto I.
(valor inicial).
| Modo de retroceso * [INC-2] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el retorno, se efectia como retorno al punto I.
* [REF.] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el ultimo retorno, se efectua como retorno al punto R.
J Distancia de seguridad 1 (NVP) |coordenadas del punto I.
L Profundidad de ta]adrado profundidad de taladrado (valor de radio, valor negativo)
(base de referencia)
c Distancia de seguridad (base |distancia entre la superficie de la pieza de trabajo y la posicion R
de referencia) (valor de radio, valor positivo).
F Velocidad de avance velocidad de avance (valor positivo)
tiempo de espera en el fondo del taladrado. Si no figura, se asume el 0
P* |Tiempo en espera como valor. (en segundos, valor positivo)
Solo con el tipo de mecanizado [ESPERA].
e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicidn
Z Movimiento de acercamiento |momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

A* | Profundidad de corte inicial |para la profundidad de corte inicial A esta vigente el avance inicial S
S* |Avance inicial velocidad de avance al inicio

D* |Profundidad de corte final |para la profundidad de corte final D esta vigente el avance final E
E* |Avance final velocidad de avance al final

2 h 4 Vl

1

Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo:

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicién de inicio de mecanizado + dimensioén de
distancia (C)" en marcha rapida.

La herramienta se desplaza a la posicién de
final de mecanizado con velocidad de avance

(F).

Parar el husillo.

El husillo se gira en el sentido contrario.

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicién al inicio del mecanizado + dimension de

distancia (C)" con velocidad de avance (F).

El husillo cambia a la direccion de giro normal.
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5¢ MANDRINADO H
2 (|, v Mandrinado G1004
CICLO DRADO
MANUAL GUIDEi _(ONG MEMUSER) | cor CEEESE Los campos marcados
G = ‘M - Y\ oncoons con * son opcionales y
Y 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
A MANDRINADO - INSERT nados.
2 COND.CORTE| DETALLE|
TIPO MECANIZADO "B AVAN.CORTE |
MODO PUNTO REFER. 1{POS.INIC-1
PUNTO | 20,
PROFUNDIDAD CORTE L5,
DISTANCIA SEGURIDAD s,
VELOCIDAD AVANGE Ffs0.
MOVIM.APROXIMACION 2OV 3 EJES
|SELECCIONE SOFTKEY.
I0:NUMERO DE PROGRAMA
CORTE | RAPIDO | ESPE INSERT | CANCEL

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

W Tipo de mecanizado

» [CORTE] : La herramienta se retira con velocidad de avance
del fondo de taladrado.

* [RAPIDQ] : La herramienta se retira del fondo de taladrado con
marcha rapida.

» [ESPERA] : Después de permanecer en el fondo del taladrado se
retira la herramienta con la velocidad de avance.

| Modo de retroceso

* [INC-1] : Al desplazar entre los taladrados se efectua el retorno
al punto de referencia R. Al final se efectua el retorno al punto I.
(valor inicial).

* [INC-2] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el retorno, se efectia como retorno al punto I.

* [REF.] : Todos los movimientos entre los taladrados, incluyendo
el ultimo retorno, se efectia como retorno al punto R.

J Distancia de seguridad 1 (NVP)

coordenadas del punto I.

Profundidad de taladrado
(base de referencia)

profundidad de taladrado (valor de radio, valor negativo)

Distancia de seguridad (base
de referencia)

distancia entre la superficie de la pieza de trabajo y la posicion R
(valor de radio, valor positivo).

F Velocidad de avance

velocidad de avance (valor positivo)

P* | Tiempo en espera

tiempo de espera en el fondo del taladrado. Si no figura, se asume el 0
como valor. (en segundos, valor positivo)
Solo con el tipo de mecanizado [ESPERA].

Z Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicidn
momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.

EMCO Fanue 31i Mill

D28



ProGcraMACION MANUALGUIDE i

Detalle

Elemento de datos Significado

A* | Profundidad de corte inicial |para la profundidad de corte inicial A esta vigente el avance inicial S

S* Avance inicial velocidad de avance al inicio

D* |Profundidad de corte final |para la profundidad de corte final D esta vigente el avance final E

E* Avance final velocidad de avance al final

Descripcion del ciclo:

1 La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicién de inicio de mecanizado + dimensioén de
distancia (C)" en marcha rapida.

2 La herramienta se desplaza a la posicion de
final de mecanizado con velocidad de avance

(F).

Trayectoria de la herramienta 3 La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion al inicio del mecanizado + dimension de
distancia (C)" con velocidad de retroceso (Fr).
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Refrentado

¢ Refrentado desbaste G1020
¢ Refrentado acabado G1021
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1. REFRENTADO

E REFREN # (DESBASTE)

CICLO TADO

Refrentado (desbaste)

MANUAL GUIDE i

REFRENTADO(DESBASTE) - INSERT

X 0.000|S

n nnn ——

COND.CORTE| DETALLE|

ESPESOR -
GANTIDAD DE ACABADO L E
PROF.CORTE RADIO Ls.

PROF.CORTE-EJE J+{0.2 B
VEL.AVANCE-RADIO F-| 20.
VEL.AVANCE-EJE E=| 20.

{CNG MEM/USER) Bl o2 Los campos marcados
wo con * son opcionales
00 N 00000000 P y

S0V
0 100%

T O MO

no tienen que ser relle-
nados.

TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

[2:NUMERO DE PROGRAMA

‘%r GA%EL

INSERT

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

T Magnitud de desbaste diametro de fresa frontal
H* |Sobremedida de acabado sobremedida de acabado en la elaboracién de planos
. profundidad de corte en la direccion del radio de la herramienta
L Acercamiento lateral : o .
hacia la préxima trayectoria de corte.
J* Aproximacién profundidad profundidad de corte en la direccién del eje de la herramienta por
paso de corte.
velocidad de avance al cortar en la direccion
F Avance XY . .
del radio de la herramienta.
E Avance de aproximacion pro- |velocidad de avance al cortar en la direccion

fundidad

del eje de la herramienta.

EMCO Fanue 31i Mill
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Detalle

Elemento de datos

Significado

1. Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

Método de mecanizado

* [UNICOQ] : el corte en la direccién del radio de la herramienta se
efectua siempre en la misma direccion.

* [ZIGZAG] : el corte en la direccion del radio de la herramienta se
efectua hacia delante y hacia atras.

Método de avance de tra-
yectoria

» [TIRAR] : retorno al punto R antes de acercarse al punto inicial
de la proxima trayectoria de corte (en direccién al eje de la her-
ramienta).

* [MANTEN] : acercamiento directo al punto inicial de la préxima
trayectoria de corte sin retornar al punto R.

Solo con el método de mecanizado [ZIGZAG]

Avance externo

velocidad de desplazamiento con la circula la herramienta al pun-
to inicial de la proxima trayectoria de corte. Si se parametriza la
velocidad de avance a 0, la herramienta circula en marcha rapida.
Solo con el método de mecanizado [ZIGZAG]

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Distancia de seguridad XY

distancia entre el final de la pieza de trabajo elaborada y el final de
la herramienta en la posicién de retorno (valor de radio).

Direccidon de elaboracion

» [DCHA] : el corte se efectua hacia la derecha, como se muestra
en el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte
en la primera trayectoria de corte se efectua hacia la derecha.

» [IZDA] : el corte se efectua hacia la izquierda, como se muestra
en el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte
en la primera trayectoria de corte se efectua hacia la derecha.

* [ARRIBA] : el corte se efectua hacia arriba, como se muestra en
el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte en
la primera trayectoria de corte se efectua hacia arriba.

* [ABAJO] : el corte se efectua hacia abajo, como se muestra en
el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte en
la primera trayectoria de corte se efectlia hacia abajo.

La direccidn de corte real es determinada por el eje de coordena-
das, que se muestra en el esbozo.

Direccidon de desviaciéon del
mecanizado

» [DCHA] : el corte se efectua durante el cambio entre dos trayec-
torias de corte hacia la derecha, como se muestra en el esbozo.

» [IZDA] : el corte se efectua durante el cambio entre dos trayec-
torias de corte hacia la izquierda, como se muestra en el esbozo.
* [ARRIBA] : el corte se efectua durante el cambio entre dos tra-
yectorias de corte hacia arriba, como se muestra en el esbozo.

* [ABAJO] : el corte se efectua durante el cambio entre dos tra-
yectorias de corte hacia abajo, como se muestra en el esbozo.

La direccidn de corte real es determinada por el eje de coordena-
das, que se muestra en el esbozo.

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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2. REFRENTADO
é REFREN *ﬂ (ACABADO) Refrentado (acabadO)
CICLO TADO G1 021

MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | coir IKCERED Los campos marcados
PoSACIAL Mg 20000000 con * son opcionales y
Y 44.090 X 0.000|S 0 Jow 1o M 0 no tienen que ser relle-
i REFRENTADO(ACABADO) - INSERT nados.
g QOND,QOHTE' DETALLE|

PROF.CORTE RADIO L-F

VEL.AVANCE-RADIO F-J20.

VEL.AVANCE-EJE E-IZ(I.

|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
JO:NUMERO DE PROGRAMA

INSERT | CANCEL

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

L Acercamiento lateral

profundidad de corte en la direccién del radio de la herramienta
hacia la préxima trayectoria de corte.

F Avance XY

velocidad de avance al cortar en la direccion
del radio de la herramienta.

Avance de aproximacion pro-
fundidad

velocidad de avance al cortar en la direccion
del eje de la herramienta.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Método de mecanizado

* [UNICOQO] : el corte en la direccién del radio de la herramienta se
efectla siempre en la misma direccion.

* [ZIGZAG] : el corte en la direccion del radio de la herramienta se
efectla hacia delante y hacia atras.

Método de avance de tra-
yectoria

* [TIRAR] : retorno al punto R antes de acercarse al punto inicial
de la proxima trayectoria de corte (en direccién al eje de la her-
ramienta).

* [MANTEN] : acercamiento directo al punto inicial de la préxima
trayectoria de corte sin retornar al punto R.

Solo con el método de mecanizado [ZIGZAG]

Avance externo

velocidad de desplazamiento con la circula la herramienta al pun-
to inicial de la proxima trayectoria de corte. Si se parametriza la
velocidad de avance a 0, la herramienta circula en marcha rapida.
Solo con el método de mecanizado [ZIGZAG]

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Distancia de seguridad XY

distancia entre el final de la pieza de trabajo elaborada y el final de
la herramienta en la posicién de retorno (valor de radio).

Direccion de elaboracion

* [DCHA] : el corte se efectua hacia la derecha, como se muestra
en el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte
en la primera trayectoria de corte se efectua hacia la derecha.

* [IZDA] : el corte se efectua hacia la izquierda, como se muestra
en el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte
en la primera trayectoria de corte se efectua hacia la derecha.

* [ARRIBA] : el corte se efectua hacia arriba, como se muestra en
el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte en
la primera trayectoria de corte se efectua hacia arriba.

* [ABAJQO] : el corte se efectua hacia abajo, como se muestra en
el esbozo. Si se han seleccionado ambas direcciones, el corte en
la primera trayectoria de corte se efectia hacia abajo.

La direccidn de corte real es determinada por el eje de coordena-
das, que se muestra en el esbozo.

Direccidon de desviacion del
mecanizado

» [DCHA] : el corte se efectua durante el cambio entre dos trayec-
torias de corte hacia la derecha, como se muestra en el esbozo.

» [IZDA] : el corte se efectua durante el cambio entre dos trayec-
torias de corte hacia la izquierda, como se muestra en el esbozo.
* [ARRIBA] : el corte se efectua durante el cambio entre dos tra-
yectorias de corte hacia arriba, como se muestra en el esbozo.

* [ABAJO] : el corte se efectua durante el cambio entre dos tra-
yectorias de corte hacia abajo, como se muestra en el esbozo.

La direccidn de corte real es determinada por el eje de coordena-
das, que se muestra en el esbozo.

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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Contorneado

e Contorneado del lado exterior desbaste
. G1060
4 e Contorneado del lado exterior acabado
fondo G1061
e Contorneado del lado exterior acabado lateral
G1062
e Contorneado del lado exterior chaflan G1063
e Contorneado del lado interior desbaste G1064
e Contorneado del lado interior acabado
fondo G1065
e Contorneado del lado interior acabado lateral
G1066
e Contorneado del lado interior chaflan G1067
e Contorneado parcial desbaste G1068
e Contorneado parcial acabado fondo G1069
e Contorneado parcial acabado lateral G1070
e Contorneado parcial chaflan G1071
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-
1. LADO EXTERIOR .
é conTon| [Nl (bERamsTE) Contorneado del lado exterior
CICLO NEADO
desbaste G1060
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | cor RS Los campos marcados
POS.ACTUAL o i
X 0.000 MS 0 SOV [N osoooooo con * son opcionales y
M 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
i CONTORNEADO DEL LADO EXTERIOR(DESBASTE) - INSERT nadOS.
g COND.CORTE| DETALLE|
GROSOR FONDO T- [
GROSOR LATERAL S5+{3.
PROF.CORTE RADIO L—|2.
PROF.CORTE-EJE J=|4. -
CAN.ACABADO LATERAL K=|0.5 |
CANT.ACABADO FONDO H—|0.5 |
VEL.AVAN- CORTE.UNI F—{. 50.
VEL.AVAN- DOS CORT. v{so.
VEL.AVANCE-EJE E—|30.
|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
I0:NUMERO DE PROGRAMA
INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
Sobremedida de pieza bruta .
T perficie lateral
fondo : -
(valor de radio, valor positivo).
S Sobremedida de pieza bruta|ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
lateral positivo).
profundidad de corte por paso de mecanizado de superficie lateral
L Acercamiento lateral (en la direccion del radio de la herramienta) (valor de radio, valor
positivo).
profundidad de corte en direccion del eje de la herramienta por paso
. . . de corte (valor de radio, valor positivo).
J* Aproximacion profundidad . S -
P P lo estandar es (sobremedida de elaboracién en el fondo - sobreme-
dida de acabado en el fondo).
K* Sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. La pieza bruta ser
lateral observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
. |Sobremedida de acabado|,. . .
H fondo ficie lateral. La pieza bruta ser observa como 0 grados. (valor de
radio, valor positivo).
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F Avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
\ Avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro- | velocidad de avance al cortar en direccidn del eje de la herramienta
fundidad hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

1. Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

Asincrono / sincrono

» [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
» [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN] : el acercamiento a la superficie lateral se efectia en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC] : el acercamiento a la superficie lateral se efectia en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

Radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC].
(valor de radio, valor positivo).

A*

Angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Tipo de alejamiento

* [ARCO] : la retirada en la superficie lateral se efectia en forma
de arco.

* [TANGEN] : la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

Radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

Angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto de inicio de la elaboraciéon en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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Descripcion del ciclo para G1060, G1064 y
G1068:
El contorno de la superficie lateral del perfil de
elaboracion es extraido. Se genera la siguien-
te trayectoria de herramienta.

1 La herramienta se mueve al punto inicial de
acercamiento anterior.

2 La herramienta se desplaza a la altura de la
superficie de elaboracién.

|-

—
mecanizado de acer- \_/ .
camiento ¢ 3 Laherramienta corta a lo largo del contorno de
en direccion al radio L la superficie lateral del perfil de elaboracion.
de la herramienta
®/® La herramienta corta por el mecanizado de
aproximacion. Retirada acercamiento en direccién al radio de herra-
mecanizado de mienta hasta que se haya retirado la sobreme-

aproximacion en
direccion al eje
de la herramienta

dida de elaboracion en direccidon del radio de
herramienta.

4 Se repiten los pasos <2> y <3> hasta que la
sobremedida de elaboracién se ha retirado en
la direccion del eje de la herramienta.

5 La herramienta se retira.

I |

Trayectoria de la herramienta G1060, G1064,

G1068
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Primera aproximaei
ciclo de elaboracién
en direccion al radio
de la herramienta

o

punto inicial de mecanizg

O

punto inicial del acercamiento

dimensién de distancia C en di-
reccion al eje de la herramienta

altura del perfil de
mecanizado altura

¢

importe partido W
F enlaprimera
aproximacion del ciclo de
mecanizado en la direccién
de la herramienta

Acercamiento G1060, G1064, G1068

dimensién de distancia C
en direccién al eje de la
herramienta

altura de la superficie t
superior perfil de |

mecanizado ——___

Retirada G1060, G1064, G1068

do

Descripcion del ciclo acercamiento:

1 La herramienta se desplaza a la posicion
"altura de la superficie superior del perfil de
elaboracion + dimension de distancia (C) en
direccion al eje de la herramienta" en marcha
rapida.

La herramienta se desplaza a la posicion
"importe a cortar en el primero ciclo de meca-
nizado de aproximacion en direccion al eje de
la herramienta - dimension de distancia (C)
en direccién al eje de la herramienta" con la
velocidad de avance (E), que se ha indicado
para el movimiento en direccién al eje de la
herramienta.

La herramienta se desplaza en direccion del
radio de la herramienta el punto inicial para el
primer ciclo de mecanizado de aproximacion
en direccion al radio de la herramienta.

Descripcion del ciclo retroceso:

1 La herramienta se mueve del punto de acer-
camiento a la posicién "altura de la superficie
superior del perfil de mecanizado + dimension
de distancia (C) en direccidn al eje de la herra-
mienta" con la velocidad de avance (E), que se
ha indicado para el movimiento en direccidn al
eje de la herramienta.
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sobremedida de
en direccion @&

de la-herraphighta:

afadidura de
mecanizado en
direccién del radi
de la herramients

primer
ciclo

de mecani
de profundizagiol

tercer
ciclo de mecanizado

acercamiento

direccién gel rg
de dpsbaste ) N

a a
al final del

velocidad de avance Fd, a
que se ha indicado para
el mecanizado con utiles
de desbaste

punto’
primer ciclp de mecani-
zado de profyndizacion

(en ese caso ciden)

Mecanizado de profundizacion en direccion del
radio de la herramienta G1060, G1064, G1068

dio
ta.

Descripcion del ciclo alineacién del radio de

la herramienta:

1 La herramienta se mueve para cortar a lo largo
del contorno del primer punto inicial del ciclo
de mecanizado de acercamiento (F), que se
ha indicado para el mecanizado con utiles de
desbaste.

La herramienta se desplaza segun el siguiente
método.

Cuando el punto inicial del mecanizado de
acercamiento coincide con el punto final: la
herramienta se desplaza al préximo punto de
mecanizado de acercamiento en el dispositivo
normal con la velocidad de avance (F), que se
ha indicado para el mecanizado bilateral con
utiles de desbaste.

Cuando el punto inicial del mecanizado de
acercamiento no coincide con el punto final:
La herramienta se acerca al segundo punto
inicial del mecanizado de acercamiento.

La herramienta se mueve para cortar a lo lar-
go del contorno del perfil de mecanizado con
velocidad de avance (F), que se ha indicado
para el mecanizado con utiles de desbaste.

Se repiten los pasos <2> y <3> hasta que la
sobremedida de elaboracion (sobremedida
de elaboracién en la direccion del radio de la
herramienta - sobremedida de acabado) se ha
retirado.

La herramienta se retira.
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<>

CICLO

CONTOR
NEADO

~

2. LADO EXTERIOR
(ACABADO FONDO)

Contorneado del lado exterior
acabado fondo G1061

MANUAL GUIDE i

[CNC MEM/USER)

CABEZAL S1 |(8l

| o G Los campos marcados

con * son opcionales y

X o Sov N 00000000 .
J 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
A nados.
2 COND.CORTE| DETALLE|
GROSOR FONDO =0, |
GROSOR LATERAL S—|3.
CAN.ACABADO LATERAL K—|0.5 -
CANT.ACABADO FONDO H=|L‘l.5 -
PROF.CORTE RADIO L=2.
VEL.AVAN- CORTE.UNI F=50.
VEL.AVAN- DOS CORT. \-‘=|50.
VEL.AVANCE-EJE E—|30.
TECLEE NUMERQS. (MM, INCH)
KD:NUMERO DE PROGRAMA
INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
Sobremedida de pieza bruta .
T perficie lateral
fondo . -
(valor de radio, valor positivo).
s Sobremedida de pieza bruta|ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
lateral positivo).
K* Sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. La pieza bruta ser
lateral observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
. |Sobremedida de acabado|,. . .
H fondo ficie lateral. La pieza bruta ser observa como 0 grados. (valor de
radio, valor positivo).
profundidad de corte por paso de mecanizado de superficie lateral
L Acercamiento lateral (en la direccion del radio de la herramienta) (valor de radio, valor
positivo).
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F Avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
\Y Avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro- | velocidad de avance al cortar en direccion del eje de la herramienta
fundidad hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

Radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC].
(valor de radio, valor positivo).

A*

Angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

Tipo de alejamiento

* [ARCOQ] : la retirada en la superficie lateral se efectua en forma
de arco.

* [TANGEN] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

Radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

Angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto de inicio de la elaboraciéon en el modo
sincrono de 3 ejes.
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——

A

m

'i_

ret%

N\

mecanizado de acer-
camiento direccign
del radio de la hg

mienta.

aproximacion.

Trayectoria de herramienta G1061, G1065,

G1069

Descripcion del ciclo para G1061, G1065 y
G1069:
El contorno de la superficie lateral del perfil
de elaboraciéon es efectuado. Se genera la
siguiente trayectoria de herramienta.

1 La herramienta se mueve al punto de entrada
del perfil de mecanizado.

2 La herramienta se desplaza a la altura de la
superficie de elaboracion del perfil de meca-
nizado.

3 La herramienta se mueve para cortar a lo largo
del contorno de la superficie lateral del perfil
de elaboracién.

La herramienta corta por el mecanizado de
acercamiento en direccion al radio de herra-
mienta hasta que se haya retirado la sobreme-
dida de elaboracién en direccién del radio de
herramienta.

4 La herramienta se retira.
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-

primer
ciclo de
mecanizado en
direccion del radi
de la herramienta

L

mecanizado

Q\ punto inicial del

aproximacion.

dimension de distancia C
en direccion al eje de la
herramienta

S

punto inicial del

_L altura de la supe
//ficie superior del
N perfil de mecani-
£ zado
altura de la supe
del fondo del pe
de mecanizado

rficie
rfil

Acercamiento G1061, G1065, G1069

dimension de distancia 'r\{)
C en direccion al eje de
la herramienta

altura de la
superficie -
superior
perfil del
mecanizado

Retirada G1061, G1065, G1069

Descripcion del ciclo acercamiento:
1 La herramienta se desplaza a la posicion

"altura de la superficie superior del perfil de
elaboracion + dimension de distancia (C) en
direccion al eje de la herramienta" en marcha
rapida.

La herramienta se desplaza a la posicion
"superficie del fondo del perfil de mecanizado
+ afnadido de mecanizado (Vt) en direccién al
eje de la herramienta + dimensién de distancia
(C) en direccion al eje de la herramienta" con
la velocidad de avance (E), que se ha indicado
para el movimiento en direccién al eje de la
herramienta.

La herramienta se desplaza en direccion del
radio de la herramienta el punto inicial para
el ciclo de mecanizado de aproximacion en
direccion al radio de la herramienta.

Descripcion del ciclo retroceso:
1 La herramienta se desplaza del punto final

de acercamiento a la posicion "altura de la
superficie superior del perfil de elaboracion +
dimension de distancia (C) en direccién al eje
de la herramienta" en marcha rapida.

Mecanizado de acercamiento en la direccidon
del radio de la herramienta. Ese movimiento
es igual al del contorneado (desbaste). Los
detalles sobre el contorneado (desbaste)
deben ser consultados en las descripciones
pertinentes.
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<>

CICLO

CONTOR
NEADO

o

3. LADO EXTERIOR
(ACABADO LATERAL)

Contorneado del lado exterior
acabado lateral G1062

X
Y
Z
A
B
C

MANUAL GUIDE i
POS.ACTUAL

(CNG MEM/USER)

X 0.000|S

a ~nnn

CONTORNEADO DEL LADO EXTERIOR{ACABADO LATERAL) - INSERT

CC‘ND,COHTE' DETALLE|
GROSOR LATERAL
CAN.ACABADO LATERAL
NUMERO DE ACABADO
VEL.AVAN- CORTE.UNI
VEL.AVAN- DOS CORT.

s-
Koz
N C—
T
N —
e,

VEL.AVANCE-EJE

ostain___Jlonsezn 1
oo

El oo Los campos marcados
con * son opcionales y
no tienen que ser relle-
nados.

S0V
0 100%

|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

[0:NUMERO DE PROGRAMA

Yo

INSERT
—_—

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

Sobremedida de pieza bruta
lateral

ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
positivo).

K*

Sobremedida de acabado
lateral

sobremedida de acabado en la superficie lateral. La pieza bruta ser
observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo).

B*

Numero de pasos de aca-
bado

numero de cortes en el acabado (valor positivo)
profundidad por corte = (grosor lateral excedente)/ (numero de los
cortes de acabado)

Avance corte parcial

velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.

Avance corte total

velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.

Avance de aproximacién pro-
fundidad

velocidad de avance al cortar en direccion del eje de la herramienta
hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

Radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC].
(valor de radio, valor positivo).

A*

Angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

Tipo de alejamiento

* [ARCOQ] : la retirada en la superficie lateral se efectua en forma
de arco.

* [TANGEN] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

Radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

Angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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Descripcion del ciclo para G1062, G1066 y

G1070:

1 La herramienta se mueve al punto inicial de
acercamiento anterior.

2 Laherramienta se mueve para cortar a lo largo
del contorno de la superficie lateral del perfil
de elaboracién.

3 Laherramienta se mueve para cortar a lo largo
del contorno de la superficie lateral del perfil
de elaboracién.

."'f“.“

@ aproximacion. retirada @ El afadido de elaboracion (Vt) en direccidn
del radio de la herramienta se acaba en un nu-
mero indicado de ciclos de acabado mediante
mecanizado de aproximacion.

4 La herramienta se retira.

Trayectoria de la herramienta G1062, G1066,
G1070

Descripcion del ciclo acercamiento:

1 La herramienta se desplaza a la posicion
"altura de la superficie superior del perfil de
elaboracion + dimensién de distancia (Ct) en
direccion al eje de la herramienta" en marcha
rapida.

2 La herramienta se desplaza a la posicién "su-
perficie del fondo del perfil de mecanizado +
sobremedida de acabado (S) en direccion al
eje de la herramienta + dimensién de distancia
(C) en direccién al eje de la herramienta" con
la velocidad de avance (E), que se ha indicado
para el movimiento en direccién al eje de la
herramienta.

Punto inicial del mecanizado

"~ punto inicial del acercamiento

20 3 La herramienta se desplaza a la posiciéon "su-
dimension de distancia C perficie dgl fondo del perfil de mec_anlzgldo +
en direccion al eje de la sobremedida de acabado (Tt) en direccion al

— herramienta eje de la herramienta en direccion al eje de la

altura de la herramienta" con la velocidad de avance (Ft),
superficie superior que se ha indicado para el corte inicial en el
E perfil de mecani-

7ado perfil de elaboracion.

| 4 La herramienta se desplaza en direccion del
radio de la herramienta el punto inicial para
el ciclo de mecanizado de aproximacion en
Acercamiento G1062, G1066, G1070 direccion al radio de la herramienta.
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dimension de
distancia C en
direccion al eje de

la herramienta
—

altura de la
superficie T
superior
perfil de
mecanizado

retirada G1062, G1066, G1070

velocidad de avance F, que|
se indica como mecanizado de|
entrad en direccion del radio|
' de la herramienta

ultimo ciclo
de mecanizado
de precision
Primer ciclo de meca-
nizado de precision

velocidad de avance F, que se ha indicado
para movimiento en la direccion del radio de
la herramienta

retirada G1062, G1066, G1070

Descripcion del ciclo procedimiento:

1 La herramienta se desplaza del punto final
de acercamiento a la posicion "altura de la
superficie superior del perfil de elaboracién +
dimension de distancia (C) en direccién al eje
de la herramienta" en marcha répida.

Mecanizado de profundizacion en direccion

del radio de la herramienta:

1 La herramienta se desplaza al préximo punto
inicial en direccion del radio de la herramienta
con la velocidad de avance (F), que se ha in-
dicado para el mecanizado bilateral con utiles
de desbaste.

2 Laherramienta se mueve a lo largo del contor-
no del primer punto inicial del ciclo de meca-
nizado de acercamiento al primer punto final
del ciclo de mecanizado de acercamiento con
velocidad de avance (F), que se ha indicado
para el corte en direccion del radio de la he-
rramienta..

3 La herramienta se retira del punto final en
direccion del radio de la herramienta con la
velocidad de avance (F), que se ha indicado
para el corte en direccion del radio de la he-
rramienta.

4 La herramienta se desplaza al préximo punto

inicial del ciclo de mecanizado de acercamien-
to segun el tipo de movimiento indicado para
el mecanizado de acercamiento.

5 Los pasos <2> a <4> se repiten tantas veces

como corresponda con el nimero de ciclos de
mecanizado de acabado.
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CICLO NEADO

' -
é conTor! (R Ghariany O Contorneado del lado exterior

chaflan 1063

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

DB > MN<X

COND,COHTE' DETALLE|
CHAFLAN

RECORRIDO EYECC.
VEL.AVANCE-RADIO

VEL.AVANCE-EJE

CABEZAL S1 |fs]

| coi JCEREER Los campos marcados
N .
0 SV N ooooono con * son opcionales y
100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
nados.

TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

[0:NUMERO DE PROGRAMA

INSERT || CANCEL

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

S Ancho de chaflan

longitud de chaflan (valor de radio, valor positivo).

H Trayecto de paso

distancia entre la punta de la herramienta de achaflanado y la po-
sicion real de corte en direccién al eje de la herramienta (valor de
radio, valor positivo).

F Avance XY

velocidad de avance al cortar en la direccion del radio de la herra-
mienta.

Avance de aproximacion pro-
fundidad

velocidad de avance al cortar en la direccidon del eje de la herra-
mienta
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

Radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC].
(valor de radio, valor positivo).

A*

Angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

Tipo de alejamiento

* [ARCOQ] : la retirada en la superficie lateral se efectua en forma
de arco.

* [TANGEN] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

Radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

Angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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Trayectoria de herramienta G1063, G1067,
G1071

Descripcion del ciclo para G1063, G1067 y
G1071:

1

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion de inicio de mecanizado + dimension de
distancia (Cr)" en marcha rapida.

La herramienta se desplaza a la posicion
"importe de achaflanado (C) + recorrido de
expulsién (P)" con la velocidad de avance (F),
indicada para el corte

La herramienta corta en la seccién a acha-
flanar con la profundidad de corte (Dr) en la
direccion del radio de corte con la velocidad
de avance (F).

La herramienta lleva a cabo el mecanizado
de acabado con la velocidad de avance con
velocidad de avance (F), que se ha indicado
para el acabado.

La herramienta se desplaza a la posicion "po-
sicion inicial del primer corte + dimension de
distancia (Cr)" en marcha rapida.
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<>

CICLO

CONTOR
NEADO

Y

52 LADO INTERIOR
(DESBASTE)

Contorneado del lado interior
desbaste G1064

MANUAL GUIDE i

[CNC MEM/USER)

CABEZAL S1 |(8l

09:12:11 Los campos marcados

con * son opcionales y

X o Sov N 00000000 .
J 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
A nados.
2 COND.CORTE| DETALLE|

GROSOR FONDO Bio. |

GROSOR LATERAL S—|3.

PROF.CORTE RADIO L—|2.

PROF.CORTE-EJE J=|4. -

CAN.ACABADO LATERAL ko5

CANT.ACABADO FONDO H=|EI.5 |

VEL.AVAN- CORTE.UNI F=|50.

VEL.AVAN- DOS CORT. V—|50.

VEL.AVANCE-EJE E—l. 30.

TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
I0:NUMERO DE PROGRAMA

INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-

Sobremedida de pieza bruta .

T perficie lateral
fondo : -
(valor de radio, valor positivo).

S Sobremedida de pieza bruta|ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor

lateral

positivo).

L Acercamiento lateral

profundidad de corte por paso de mecanizado de superficie lateral
(en la direccion del radio de la herramienta) (valor de radio, valor
positivo).

profundidad de corte en direccion del eje de la herramienta por paso
de corte (valor de radio, valor positivo).

fondo

J Aproximacion profundidad lo estandar es (sobremedida de elaboracién en el fondo - sobreme-
dida de acabado en el fondo).
K* Sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. La pieza bruta ser
lateral observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
. |Sobremedida de acabado|,. . :
H ficie lateral. La pieza bruta ser observa como 0 grados. (valor de

radio, valor positivo).

F Avance corte parcial

velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
frontal. Con esa velocidad de avance se efectla el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.

Avance corte total

velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.

Avance de aproximacion pro-
fundidad

velocidad de avance al cortar en direccion del eje de la herramienta
hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

1. Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

Asincrono / sincrono

» [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
» [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN] : el acercamiento a la superficie lateral se efectia en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC] : el acercamiento a la superficie lateral se efectia en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

Radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC].
(valor de radio, valor positivo).

A*

Angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Tipo de alejamiento

* [ARCO] : la retirada en la superficie lateral se efectia en forma
de arco.

* [TANGEN] : la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

Radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

Angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto de inicio de la elaboraciéon en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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>

6. LADO INTERIOR

Contorneado del lado interior

CICLO ﬁg:ggﬂ (ACABADO FONDO)
acabado fondo G1065
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | cor ICEREED Los campos marcados
POS.ACTUAL w o * i
X 0.000 00 S 0 SOV [N oooooooo con. son opcionales y
’ 44.090 X 0.000 _ 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
A CONTORNEADO DEL LADO INTERIOR(ACABADO FONDO) - INSERT nadOS.
g COND.CORTE| DETALLE]
GROSOR FONDO T- [
GROSOR LATERAL 5-13.
CAN.ACABADO LATERAL ko5
CANT.ACABADO FONDO H=|I:I.5 -
PROF.CORTE RADIO L=|2.
VEL.AVAN- CORTE.UNI F—|5U.
VEL.AVAN- DOS CORT. V:ISD.
VEL. AVANCE-EJE Ed30.
|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
I0:NUMERO DE PROGRAMA
INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
Sobremedida de pieza bruta .
T perficie lateral
fondo : .
(valor de radio, valor positivo).
s Sobremedida de pieza bruta|ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
lateral positivo).
K* Sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. La pieza bruta ser
lateral observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
. |Sobremedida de acabado]. . :
H ficie lateral. La pieza bruta ser observa como 0 grados. (valor de

fondo

radio, valor positivo).

L Acercamiento lateral

profundidad de corte por paso de mecanizado de superficie lateral
(en la direccién del radio de la herramienta) (valor de radio, valor
positivo).

F Avance corte parcial

velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.

Avance corte total

velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.

Avance de aproximacion pro-
fundidad

velocidad de avance al cortar en direccion del eje de la herramienta
hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

Radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC].
(valor de radio, valor positivo).

A*

Angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

Tipo de alejamiento

* [ARCOQ] : la retirada en la superficie lateral se efectua en forma
de arco.

* [TANGEN] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

Radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

Angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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<>

CICLO

CONTOR
NEADO

-

7. LADO INTERIOR
(ACABADO LATERAL)

Contorneado del lado interior

acabado lateral G1066

MANUAL GUIDE i
POS.ACTUAL

([CNG MEM/USER)
es)

X 0.000 S

CONTORNEADO DEL LADO INTERIOR{ACABADO LATERAL) - INSERT

COND.CORTE| DETALLE|

GROSOR LATERAL s-P
CAN.ACABADO LATERAL KJ02
NUMERO DE ACABADO B3,  *
VEL.AVAN- CORTE.UNI F{s0.
VEL.AVAN- DOS CORT. vso.
VEL.AVANCE-EJE Ed30.

CABEZAL

09:21:20 Los campos marcados
51 (4] * .

AT con * son opcionales y
T 0 no tienen que ser relle-

nados.

S0V
100%

i

M0

TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

[0:NUMERO DE PROGRAMA

%

INSERT || CANCEL
—_—

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

Sobremedida de pieza bruta

ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor

S o
lateral positivo).
K* Sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. La pieza bruta ser
lateral observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo).
. numero de cortes en el acabado (valor positivo)
» |Numero de pasos de aca- . .
B bado profundidad por corte = (grosor lateral excedente)/ (numero de los
cortes de acabado)
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F Avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
V Avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro- | velocidad de avance al cortar en direccion del eje de la herramienta

fundidad

hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

Radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC].
(valor de radio, valor positivo).

A*

Angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

Tipo de alejamiento

* [ARCOQ] : la retirada en la superficie lateral se efectua en forma
de arco.

* [TANGEN] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

Radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

Angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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/=i 8. LADO INTERIOR : .
é CONTOR T Contorneado del lado interior
CICLO NEADO 4
chaflan G1067

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | coir IR Los campos marcados
POS.ACTUAL w o i
X 0.000 00 S 0 SOV [N osoooooo con.* son opcionales y
’ 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
A CONTORNEADO DEL LADO INTERIOR(CHAFLAN) - INSERT nadOS
g COND,COHTE' DETALLE|

CHAFLAN s-

RECORRIDO EYECC. H-|£l.5

VEL.AVANCE-RADIO Fso.

VEL.AVANCE-EJE E=|1 0.

|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
I0:NUMERO DE PROGRAMA

INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado

S Ancho de chaflan longitud de chaflan (valor de radio, valor positivo).

distancia entre la punta de la herramienta de achaflanado y la po-
H Trayecto de paso sicion real de corte en direccién al eje de la herramienta (valor de
radio, valor positivo).

velocidad de avance al cortar en la direccion del radio de la herra-

F Avance XY .
mienta.

Avance de aproximacion pro- |velocidad de avance al cortar en la direccidon del eje de la herra-
fundidad mienta
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

Radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC].
(valor de radio, valor positivo).

A*

Angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

Tipo de alejamiento

* [ARCOQ] : la retirada en la superficie lateral se efectua en forma
de arco.

* [TANGEN] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

Radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

Angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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é 9. PARCIAL .
CONTOR a (DESBASTE) Contorneado parcial desbaste
CICLO NEADO G1 068
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | cor IKEEIRE Los campos marcados
POS.ACTUAL o * i
u = = = 0 SOV [N 000000 con * son opcionales vy
Y 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
I CONTORNEADO PARCIAL(DESBASTE) - INSERT nadOS.
g COND.COHTE' DETALLE|
GROSOR FONDO iBio._______|
GROSOR LATERAL 5—|3.
PROF.CORTE RADIO L=z,
PROF.CORTE-EJE Je(4. B
CAN.ACABADO LATERAL K=0.5 B
CANT.ACABADO FONDO H—|— 0.5 B
VEL AVAN- CORTE.UNI Fs0.
VEL.AVAN- DOS CORT. V={50.
VEL.AVANCE-EJE E=|3lJ.
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
[0:NUMERO DE PROGRAMA
lNSERTlGANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
Sobremedida de pieza bruta .
T perficie lateral
fondo : .
(valor de radio, valor positivo).
S Sobremedida de pieza bruta|ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor

lateral

positivo).

L Acercamiento lateral

profundidad de corte por paso de mecanizado de superficie lateral
(en la direccion del radio de la herramienta) (valor de radio, valor
positivo).

profundidad de corte en direccion del eje de la herramienta por paso
de corte (valor de radio, valor positivo).

fondo

J Aproximacion profundidad lo estandar es (sobremedida de elaboracién en el fondo - sobreme-
dida de acabado en el fondo).
K* Sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. La pieza bruta ser
lateral observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
. |Sobremedida de acabado|,. . :
H ficie lateral. La pieza bruta ser observa como 0 grados. (valor de

radio, valor positivo).

F Avance corte parcial

velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
frontal. Con esa velocidad de avance se efectla el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.

Avance corte total

velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.

Avance de aproximacion pro-
fundidad

velocidad de avance al cortar en direccion del eje de la herramienta
hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

1. Extraccion de virutas

El valor de avance override para el primer corte es fijo a 100% y
no se puede modificar.

Asincrono / sincrono

» [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
» [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN] : el acercamiento a la superficie lateral se efectia en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC] : el acercamiento a la superficie lateral se efectia en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

Radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC].
(valor de radio, valor positivo).

A*

Angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Tipo de alejamiento

* [ARCO] : la retirada en la superficie lateral se efectia en forma
de arco.

* [TANGEN] : la retirada a la superficie lateral se efectua en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

Radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

Angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto de inicio de la elaboraciéon en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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<>

&, 10. PARCIAL .
conTor| [@gP (AcABADO FoNDO) Contorneado parcial acabado
CICLO NEADO
fondo G1069
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | coir IR Los campos marcados
POS.ACTUAL w o * i
X 0.000 00 0 SOV [N oooooooo con. son opcionales y
Y 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
A CONTORNEADO PARCIAL(ACABADO FONDO) - INSERT nados.
2 COND.CORTE| DETALLE|
GROSOR FONDO Bio. |
GROSOR LATERAL S—|3.
CAN.ACABADO LATERAL K—|0.5 -
CANT.ACABADO FONDO H=|L‘l.5 -
PROF.CORTE RADIO L=2.
VEL.AVAN- CORTE.UNI F=50.
VEL.AVAN- DOS CORT. \-‘=|50.
VEL.AVANCE-EJE E—|30.
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
I0:NUMERO DE PROGRAMA
INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
Sobremedida de pieza bruta .
T perficie lateral
fondo : .
(valor de radio, valor positivo).
s Sobremedida de pieza bruta|ahadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
lateral positivo).
K* sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. La pieza bruta ser
lateral observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
., |sobremedida de acabado] . :
H fondo ficie lateral. La pieza bruta ser observa como 0 grados. (valor de
radio, valor positivo).
profundidad de corte por paso de mecanizado de superficie lateral
L acercamiento lateral (en la direccion del radio de la herramienta) (valor de radio, valor
positivo).
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
Vv avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro- | velocidad de avance al cortar en direccion del eje de la herramienta
fundidad hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC].
(valor de radio, valor positivo).

A*

angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

tipo de alejamiento

* [ARCOQ] : la retirada en la superficie lateral se efectua en forma
de arco.

* [TANGEN] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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<>

CICLO

CONTOR
NEADO

o

11. PARCIAL
(ACABADO LATERAL)

Contorneado parcial acabado
lateral G1070

MANUAL GUIDE i

[CNC MEM/USER)

CABEZAL S1 |(8l

09:38:42 Los campos marcados

con * son opcionales y

X o Sov N 00000000 .
J 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
A nados.
2 COND.CORTE| DETALLE|
GROSOR LATERAL
CAN.ACABADO LATERAL
NUMERO DE ACABADO
VEL.AVAN- CORTE.UNI
VEL.AVAN- DOS CORT.
VEL.AVANCE-EJE
TECLEE NUMERQS. (MM, INCH)
KD:NUMERO DE PROGRAMA
INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
S Sobremedida de pieza bruta|afadido de elaboracion de la superficie lateral (valor de radio, valor
lateral positivo).
K* Sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. La pieza bruta ser
lateral observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo).
. numero de cortes en el acabado (valor positivo)
» |Numero de pasos de aca- . .
B bado profundidad por corte = (grosor lateral excedente)/ (numero de los
cortes de acabado)
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F Avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
\% Avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro- | velocidad de avance al cortar en direccion del eje de la herramienta
fundidad hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

Radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC].
(valor de radio, valor positivo).

A*

Angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

Tipo de alejamiento

* [ARCOQ] : la retirada en la superficie lateral se efectua en forma
de arco.

* [TANGEN] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

Radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

Angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

e [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicion
momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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CICLO NEADO

é CONTOR am-PARC'AL(C“AFLAN) Parcial (chaflan) G1071

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER)

CABEZAL S1 |fs]

Bl oo Los campos marcados

*

m 0 SOV [N ooooooen con * son opcionales y
) 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
A nados.
g QOND,COHTEl DETALLE|

CHAFLAN

RECORRIDO EYECC.

VEL.AVANCE-RADIO

VEL.AVANCE-EJE

|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
I0:NUMERO DE PROGRAMA

Yo

INSERT || CANCEL
— -

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

S Ancho de chaflan

longitud de chaflan (valor de radio, valor positivo).

H Trayecto de paso

distancia entre la punta de la herramienta de achaflanado y la po-
sicion real de corte en direccién al eje de la herramienta (valor de
radio, valor positivo).

F Avance XY

velocidad de avance al cortar en la direccion del radio de la herra-
mienta.

Avance de aproximacion pro-
fundidad

velocidad de avance al cortar en la direccidon del eje de la herra-
mienta
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de la pieza bruta y el
punto de salida del mecanizado (punto R) en direccién del eje de
herramienta (valor de radio)

Tipo de acercamiento

* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectua en
forma de arco.

* [TANGEN] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado
de las superficies laterales.

* [VERTIC] : el acercamiento a la superficie lateral se efectua en
forma de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de
las superficies laterales.

Radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].
longitud de una recta si se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC].
(valor de radio, valor positivo).

A*

Angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

Tipo de alejamiento

* [ARCOQ] : la retirada en la superficie lateral se efectua en forma
de arco.

* [TANGEN] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta tangencial al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

* [VERTIC] : la retirada a la superficie lateral se efectia en forma
de una recta vertical al primer contorno en el mecanizado de las
superficies laterales.

Radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO]. longitud de una recta si
se ha determinado [TANGEN] o [VERTIC]. (valor de radio, valor
positivo).

Y*

Angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Movimiento de acercamiento

* [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicién
momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.
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Cajeras

e Fresado de cajeras desbaste G1040
e Fresado de cajeras acabado fondo G1041
e Fresado de cajeras acabado lateral G1042

e Fresado de cajeras chaflan G1043
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<>

1. FRESADO DE CAJERAS

Fresado de cajeras (desbaste)

CICLO | |CAJERAS (DESBASTE)
MANUAL GUIDE i (ONG MEMUSER) | o IR Los campos marcados
POS.ACTUAL w o * i
x 0.000 00 S 0 sov N 00000000 COH. son opcionales y
4 44.090 X s 100% [T 0 M0 no tienen que ser relle-
L FRESADO DE CAJERAS({DESBASTE) - INSERT nados.
g COND.CORTE| DETALLE|
GROSOR FONDO T- I
GROSOR LATERAL S+ -
PROF.CORTE RADIO L+3.
PROF.CORTE-EJE J=|3. -
CAN.ACABADO LATERAL 0.2 |
CANT.ACABADO FONDO H—|0.2 |
VEL.AVAN- CORTE.UNI F={50.
VEL.AVAN- DOS CORT. 50.
VEL.AVANCE-EJE 30.
|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
I0:NUMERO DE PROGRAMA
INSERT | CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
. | Sobremedida de pieza bruta . .
T fondo perficie lateral. La pieza bruta ser observa como 0 grados. (valor
de radio, valor positivo).
afiadido de mecanizado en la superficie lateral. La pieza bruta ser
g Sobremedida de pieza bruta|observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo)
lateral Comentario: cuando no se incluyen la sobremedida de acabado
lateral y la sobremedida del fondo se ejecuta un area de caja total.
profundidad de corte en la superficie lateral (en direccion al radio
L Acercamiento lateral de la herramienta)
por corte (valor de radio, valor positivo)
. . . rofundidad de corte en direccion del eje de la herramienta por paso
J* Aproximacion profundidad P : o1 el porp
de corte (valor de radio, valor positivo).
K* Sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. La pieza bruta ser
lateral observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
. |Sobremedida de acabado|,. . .
H fondo ficie lateral. La pieza bruta ser observa como 0 grados. (valor de
radio, valor positivo).
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F Avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
V Avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro- | velocidad de avance al cortar en direccidn del eje de la herramienta
fundidad hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

* [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

w Asincrono / sincrono * [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
distancia entre la pared de la caja y la posicion de retorno de la
B Distancia de seguridad XY |herramienta en direccién del radio de la herramienta (valor de radio,
valor positivo).
distancia entre la superficie a mecanizar de una
C Distancia de seguridad Z pieza bruta y el punto de partida del mecanizado (punto R)
en direccion del eje de la herramienta (valor de radio, valor positivo).
* [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicién
Z Movimiento de acercamiento | momentanea al punto de inicio de la elaboracién en el modo sin-
crono de 3 ejes.
X Método de profundidades|s [STRAIT]: Sumersion en una trayectoria recta.
de corte * [HELICL] : Sumersién en una trayectoria espiral (hélice).
) angulo con el que la herramienta corta en diagonal o espiral en la
A* |Angulo de sumersion caja. La pieza bruta ser observa como 0 grados.
(en incrementos de 1 grado, valor positivo)
R Radio helicoidal radio de la espiral en la sumersion helicoidal
M Avance helicoidal velocidad de avance en la sumersion helicoidal
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Trayectoria de la herramienta

Descripcion del ciclo

El interior de un perfil de mecanizado de cajas se
expulsa en espiral.

Se genera la siguiente trayectoria de herramienta.

Para un perfil de mecanizado de cajas se pueden
definir varios perfiles de mecanizado isla y varios
perfiles de mecanizado huecos. Los perfiles de
mecanizado isla no se ejecutan. Los perfiles de
mecanizado hueco se rodean que no se ejecuten.

La trayectoria de la herramienta se crea de forma
que se evita la colisién esperada con los perfiles
de mecanizado de cajas o los perfiles de meca-
nizado isla.

La trayectoria de herramienta generada es efi-
caz, pues el retorno en direccién al eje de la
herramienta se evita dentro de lo posible. En esa
trayectoria de herramienta es posible el mecani-
zado de aproximacion en direccién al eje de la
herramienta.

Solo se pueden extraer afiadidos de mecanizado
indicados. La direccion de mecanizado se puede
crear o bien para el mecanizado sincrono o para
el asincrono. La direcciéon de mecanizado se
controla automaticamente alrededor de la isla.
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Trayectoria de la herramienta

Trayectoria de la herramienta

Es posible realizar el primer corte desde el interior
y desde el exterior del perfil de mecanizado.

Cuando permanece en una esquina un resto no
cortado se puede fijar y cortarlo automaticamente.

Se puede cortar en un angulo cualquiera de la
direccion del eje de la herramienta.

El punto de partida del mecanizado se fija auto-
maticamente.

El método del movimiento para el movimiento
de la herramienta se puede seleccionar. Pero
también se puede determinar automaticamente
una profundidad de primer corte en la superficie
superior de los perfiles de mecanizado de isla.

En el siguiente perfil de mecanizado de cajas,
donde la herramienta atraviesa la caja se eleva
automaticamente la herramienta, de forma que
solo se corta el area de la caja que debe ser
mecanizado.

Si se deben realizar varios cortes en direccion
al eje de la herramientas, se ejecuta cada area
integra antes de comenzar con otra.

Si se deben realizar varios cortes en direccion
al eje de la herramientas, se ejecuta cada area
integra antes de comenzar con otra.
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CICLO

CAJERAS

2. FRESADO DE CAJERAS
(ACABADO FONDO)

Fresado de cajeras (acabado

fondo) G1041

MANUAL GUIDE i

(CNG MEM/USER)

| coir JEGCER Los campos marcados

*

POS.ACTUAL i
e MS 0 5o con * son opcionales y
4 2 o 100% no tienen que ser relle-
A FRESADO DE CAJERAS(ACABADO FONDO) - INSERT nadOS .
g COND.CORTE| DETALLE|
GROSOR FONDO -
CAN.ACABADO LATERAL K-]u_z -
GANT.AGABADO FONDO Hjoe  *
PROF.CORTE RADIO L=Iz.
VEL.AVAN- CORTE.UNI F=450.
VEL.AVAN- DOS CORT. V—]SD.
VEL.AVANCE-EJE E_—]Sﬂ.
|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
I0:NUMERO DE PROGRAMA
INSﬂ CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
. . sobremedida de acabado en el fondo en el mecanizado de la su-
Sobremedida de pieza bruta . .
T fondo perficie lateral. La pieza bruta ser observa como 0 grados. (valor
de radio, valor positivo).
K* Sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. La pieza bruta ser
lateral observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
. |Sobremedida de acabado]_. . .
H fondo ficie lateral. La pieza bruta ser observa como 0 grados. (valor de
radio, valor positivo).
profundidad de corte en la superficie lateral (en direccion al radio
L Acercamiento lateral de la herramienta)
por corte (valor de radio, valor positivo)
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F Avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
\ Avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro- | velocidad de avance al cortar en direccion del eje de la herramienta
fundidad hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

Asincrono / sincrono

* [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

Distancia de seguridad XY

distancia entre la pared de la caja y la posicion de retorno de la
herramienta en direccion del radio de la herramienta (valor de radio,
valor positivo).

Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de una
pieza bruta y el punto de partida del mecanizado (punto R)
en direccion del eje de la herramienta (valor de radio, valor positivo).

Movimiento de acercamiento

* [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicién
momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.

Método de profundidades
de corte

* [STRAIT] : Sumersidn en una trayectoria recta.
* [HELICL] : Sumersién en una trayectoria espiral (hélice).

A* | Angulo de sumersion

angulo con el que la herramienta corta en diagonal o espiral en la
caja. La pieza bruta ser observa como 0 grados.
(en incrementos de 1 grado, valor positivo)

Descripcion del ciclo
La superficie del fondo de un perfil de mecaniza-
do de cajas se expulsa en espiral. La trayectoria

/i/ de la herramienta es la misma que en el cajeado
T i e (desbaste).
//. \\"‘*« \‘\\_ . H
A P \"«“"“\ No obstante, no se efectla un mecanizado de
|><\ \y\] acercamiento en la direccién del eje de la herra-
T R G mienta.
\\\ g Las superficies superiores de los perfiles de me-
e N S canizado de isla tampoco se mecanizan.

Trayectoria de la herramienta
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é e Cirerooinemal °|  Fresado de cajeras (acabado
CICLO CAJERAS

lateral) G1042

MANLIAL GUIDE i (CNC MEM/USER)

B ooss Los campos marcados
con * son opcionales y

X 0 S50V .
7 100% no tienen que ser relle-
A nados.
g COND.CORTE| DETALLE|
CAN.ACABADO LATERAL
CANT.ACABADO FONDO
VEL.AVAN- CORTE.UNI
VEL.AVAN- DOS CORT.
VEL.AVANCE-EJE
|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
I0:NUMERO DE PROGRAMA
Ilﬁﬂ CANCEL
Manejo del mecanizado
Elemento de datos Significado
K* Sobremedida de acabado|sobremedida de acabado en la superficie lateral. La pieza bruta ser
lateral observa como 0 grados. (valor de radio, valor positivo).
. sobremedida de acabad en el fondo en el mecanizado de la super-
. |Sobremedida de acabado|,. . .
H fondo ficie lateral. La pieza bruta ser observa como 0 grados. (valor de
radio, valor positivo).
velocidad de avance al cortar con solo un lado del filo de una fresa
F Avance corte parcial frontal. Con esa velocidad de avance se efectua el corte en el re-
torno y en la superficie lateral, excepto en el primer corte.
velocidad de avance al cortar con todo el filo frontal de una fresa.
Vv Avance corte total . .
Esa velocidad de avance se emplea para el primer corte.
E Avance de aproximacion pro- | velocidad de avance al cortar en direccion del eje de la herramienta
fundidad hacia el fondo en el mecanizado de superficies laterales.
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Detalle

Elemento de datos

Significado

W Asincrono / sincrono

* [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
* [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

C Distancia de seguridad Z

distancia entre la superficie a mecanizar de una
pieza bruta y el punto de partida del mecanizado (punto R)
en direccion del eje de la herramienta (valor de radio, valor positivo).

P Tipo de acercamiento

* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectia en
forma

de arco.

La posicién es fija y no puede ser modificada.

Radio / recorrido de acerca-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].

A* | Angulo de acercamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)

Q Tipo de alejamiento

* [ARCO] : la retirada en la superficie lateral se efectia en forma
de arco.
La posicion es fija y no puede ser modificada.

Radio / recorrido de aleja-
miento

radio, solo si se ha determinado [ARCO].

Y* | Angulo de alejamiento

angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)

Z Movimiento de acercamiento

* [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicién
momentanea al punto de inicio de la elaboracion en el modo sin-
crono de 3 ejes.

Descripcion del ciclo
T El contorno de la superficie lateral de la caja y el
N perfil de mecanizado de isla son acabados. La
T T trayectoria de la herramienta es la misma que en
A "‘\\:\\\ el contornado (acabado de la superficie lateral).
{"",/” .”:I:“) xf*/, Las especificaciones para los puntos siguientes
Eﬁ*\_\ jj[_’) /P'\J se diferencian parcialmente. En direccion del
ST e e radio de la herramienta o la direccién del eje de
| P la herramienta no se efecttia el mecanizado de
NI e aproximacion.
T
““x_:f,/' Incluso cuando se cuenta con que la herramienta
con perfil de mecanizado de cajas o isla podria

Trayectoria de la herramienta

chocar durante el acabado , no se genera una tra-
yectoria de herramienta que evitase esa colision.
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CICLO CAJERAS

MANUAL GUIDE i [CNC MEM/USER)

é Gl (inroan CECMERAS| Fresado de cajeras (chaflan)
G1043
Bl o0 Los campos marcados

POS.ACTUAL w o * i
X 0.000 00 0 SOV [N oooooooo con * son opcionales y
4 44.090 X : 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
FRESADO DE CAJERAS(CHAFLAN] -
A — L nados.
g COND,COHTE' DETALLE|
CHAFLAN s-F
RECORRIDO EYECC. H—|2.
VEL.AVANCE-RADIO F=30.
VEL.AVANCE-EJE E=|30,

TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)

[0:NUMERO DE PROGRAMA

Manejo del mecanizado

Elemento de datos

Significado

S Ancho de chaflan

longitud de chaflan (valor de radio, valor positivo).

H Trayecto de paso

distancia entre la punta de la herramienta de achaflanado y la po-
sicion real de corte en direccién al eje de la herramienta (valor de
radio, valor positivo).

F Avance XY

velocidad de avance al cortar en la direccion del radio de la herra-
mienta.

Avance de aproximacion pro-
fundidad

velocidad de avance al cortar en la direccidon del eje de la herra-
mienta
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Detalle

Elemento de datos

Significado

* [CRTARR] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.

w Asincrono / sincrono * [CRTABJ] : El mecanizado se efectua por fresado asincrono, la
herramienta se gira en sentido horario.
distancia entre la superficie a mecanizar de una
C Distancia de seguridad Z pieza bruta y el punto de partida del mecanizado (punto R)
en direccion del eje de la herramienta (valor de radio, valor positivo).
* [ARCO] : el acercamiento en la superficie lateral se efectia en
P Tipo de acercamiento forma
de arco.
La posicién es fija y no puede ser modificada.
R Rad_|o / recorrido de acerca- radio, solo si se ha determinado [ARCO].
miento
. ; . angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
A Angulo de acercamiento . y
El valor estdndar son 90 grados. (valor positivo)
* [ARCO] : la retirada en la superficie lateral se efectia en forma
Q Tipo de alejamiento de arco.
La posicion es fija y no puede ser modificada.
X Rad_|o / recorrido de aleja- radio, solo si se ha determinado [ARCO].
miento
v* | Anaulo de aleiamiento angulo central del arco, solo si se ha determinado [ARCO].
9 J El valor estandar son 90 grados. (valor positivo)
* [3 EJES] : La herramienta se mueve de la posicién
Z Movimiento de acercamiento | momentanea al punto de inicio de la elaboraciéon en el modo sin-

crono de 3 ejes.

Descripcion del ciclo

La superficie superior de la pared de la caja se
achaflana. La trayectoria de la herramienta es la
misma que en el contornado (chaflan).
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Figura: posicion taladrado

Puntos dispersos G1210

Puntos en linea (mismo intervalo) G1211
Puntos en rejilla G1213

Puntos en rectangulo G1214

Puntos en circulo G1215

Puntos en arco (mismo intervalo) G1216
Eje A perforacién en cilindro (arco) G1772
Eje A perforacion en cilindro (libre) G1773
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>

1. PUNTOS DISPERSOS XY
*

POS. Puntos dispersos G1210
FIGURA | |TALAD.
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | coir IR Los campos marcados
0S.AC * i
LHA”UA QBHAL 0 sov : g 00000000 COH. son opmonales y
’ 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
A PUNTOS DISPERSOS-XY - INSERT nadOS.
g Pos.anF.1| POS.ORIF.2|
POSICION BASE(Z) e-[
PUNTO-1(X) H{t0.
PUNTO-1(Y) vto.
PUNTO-2(X) ﬂ,=|15. -
PUNTO-2(Y) cfis. ¢
PUNTO-3(X) D—|22. |
PUNTO-3(Y) Edz2. ¢t
PUNTO-4(X) F26.
PUNTO-4(Y) 126, K
|TECLEE NUMEROS. (MM, INCH)
I0:NUMERO DE PROGRAMA
IN;ERT CANCEL
Elaboracion posicion de taladrado
Elemento de datos Significado
B Posicion base Z coordenada Z de la superficie de la pieza de trabajo
Punto 1 X coordenada X de la primera perforacion.
Punto 1Y coordenada Y de la primera perforacion.
A*  |Punto 2 X coordenada X de la segunda perforacion.
C* |Punto2Y coordenada Y de la segunda perforacion.
D* |Punto 3 X coordenada X de la tercera perforacion.
E* |Punto3Y coordenada Y de la tercera perforacion.
F* Punto 4 X coordenada X de la cuarta perforacion.
I* Punto 4Y coordenada Y de la cuarta perforacion.
J* Punto 5 X coordenada X de la quinta perforacion.
K* |Punto5Y coordenada Y de la quinta perforacién.
M* |Punto 6 X coordenada X de la sexta perforacion.
P* |Punto6Y coordenada Y de la sexta perforacion.
Q* |[Punto 7 X coordenada X de la séptima perforacion.
R* |Punto7Y coordenada Y de la séptima perforacion.
S* |Punto 8 X coordenada X de la octava perforacion.
T Punto 8 Y coordenada Y de la octava perforacion.
Nota: %
No hay que indicar valores para todas las posiciones de taladrado. Pero si se indica algun valor,
entonces hay que indicar para una posicién de taladrado las dos coordenadas X e Y como pareja.
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@ B 2 PUNTOS EN LINEA XY -
I L (MISMO INTERVALO) Puntos en linea XY
- (mismo intervalo) G1211
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl s Los campos marcados
POS.ACTUAL w o i
; 0.000 00 S 0 SOV [N osoooooo con.* son opcionales y
v 44.090 4 o0 ' 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
i PUNTOS EN LINEA(MISMO INTERVALO)-XY - INSERT nadOS.
g POSICION DFﬂFICIOl SJ\LTO|
POSICION BASE(Z) B:l 0.
PUNTO DE INICIO(X) H={10.
PUNTO DE INICIO(Y) v-l10.
ANGULO A=|45. -
TIPO POS.ORIFICIO D=|LONGITUD
LONGITUD/PASO E—|35.
N.ORIFIC. -
|TECLEE NUMEROS.
I0:NUMERO DE PROGRAMA
INgERT CANCEL
Elaboracion posicion de taladrado
Elemento de datos Significado
Posicion base Z coordenada Z de la superficie de la pieza de trabajo
Punto inicial X coordenada X del punto inicial (primer taladrado) de una recta
Punto inicial Y coordenada Y del punto inicial (primer taladrado) de una recta
A* |Angulo angulo una recta al eje X (valor inicial = 0)

D Tipo esquema de taladros

* [LONGIT] : indica la distancia entre el primer y el ultimo taladrado
y el numero de perforaciones.
* [PASQ] : indica la distancia entre dos taladrados situados juntos
y el numero de perforaciones.

E Longitud / distancia

» [LONGIT] : distancia entre el primero y el ultimo taladrado (cuando
se selecciona el punto D [LONGIT] )

» [PASQ] : distancia entre dos perforaciones situadas

juntas (cuando se selecciona D [PASQ])

C Numero de perforaciones

numero de taladrados

Mecanizado posicion de salida

Elemento de datos

Significado

F* Posicion de salida 1

punto en el que no se taladra ninguna perforacién (1

I* Posicién de salida 2

punto en el que no se taladra ninguna perforacion (2

)
)
punto en el que no se taladra ninguna perforacion (3)
)

J* Posicion de salida 3
K* |Posicién de salida 4 punto en el que no se taladra ninguna perforacion (4
Nota: 7

No es necesario indicar un valor para una posicién de salida.
Tampoco para los ciclos G1213 hasta G1216.
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@ 3. PUNTOS EN REJILLA
el XY

POS. Puntos en rejilla XY
FIGURA | |TALAD. G1213
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | cor REEEE] Los campos marcados
’US.AL‘]LIA ABt,:AL o COI’]'* son opcionales y
Y 44.090 X 0.000 100% no tienen que ser relle-
A PUNTOS EN REJILLA-XY - INSERT nados.
g POSICION ORIFICIO| SALTO|
POSICION BASE(Z)
PUNTO DE INICIO(X)
PUNTO DE INICIO(Y)
LONGITUD PARA EJE X
LONGITUD PARA EJE Y
NUM.PARA EJE X
NUMERO PARA EJE Y
ANGULO PARA EJE X
ANGULO PARA EJE Y
|TECLEE NUMEROS. (°)
:NUMERO DE PROGRAMA
INSERT | CANCEL
Elaboracion posicion de taladrado
Elemento de datos Significado
B Posicion base Z coordenada Z de la superficie de la pieza de trabajo
H Punto inicial X coordenada X del punto inicial (primer taladrado) de una recta
\Y Punto inicial Y coordenada Y del punto inicial (primer taladrado) de una recta
U Longitud para el eje X longitud de la primera cara de la rejilla (valor positivo)
w Longitud para el eje Y longitud de la segunda cara de la rejilla (valor positivo)
| Numero de perforaciones numero de perforaciones en a primera cara de la rejilla
para el eje X (valor positivo)
J Numero de perforaciones numero de perforaciones en a segunda cara de la rejilla
para el eje Y (valor positivo)
i : angulo de la primera cara de la rejilla al eje X
K Angulo para el eje X gulo de 1a p J J
(valor inicial = 0)
; : angulo de la segunda cara de la rejilla al eje X
M Angulo para el eje Y gulo ge 9 J J
(valor inicial = 90)
Mecanizado posicion de salida
Elemento de datos Significado
A* | Posicién de salida 1 punto en el que no se taladra ninguna perforacion (1)
C* |Posicion de salida 2 punto en el que no se taladra ninguna perforacion (2)
D* |Posiciéon de salida 3 punto en el que no se taladra ninguna perforacion (3)
E* |Posicidn de salida 4 punto en el que no se taladra ninguna perforacion (4)
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@ Sl 4 PUNTOS EN <
I o R 5 Puntos en rectangulo XY
MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) | cor SN Los campos marcados
POS.ACTUAL o i
* 0.000 MS 0 SOV [N osoooooo con * son opcionales y
I 44.090 X 0 Y 0% [T o M0 no tienen que ser relle-
A PUNTOS EN RECTANGULO-XY - INSERT nados.
g POSICION ORIFICIO| SALTO|

POSICION BASE(Z) B=|I:l.

PUNTO DE INICIO(X) H-J10.

PUNTO DE INICIO(Y) \l'—| 10.

LONGITUD PARA EJE X U=|45.

LONGITUD PARA EJE Y =35.

NUM.PARA EJE X I=|5.

NUMERO PARA EJE Y J=|2.

ANGULO PARA EJE X K—|25.

ANGULO PARA EJE Y v-F

TECLEE NUMEROS. (*)
I0:NUMERO DE PROGRAMA

INSERT § CANCEL
Elaboracion posicion de taladrado
Elemento de datos Significado

B Posicion base Z coordenada Z de la superficie de la pieza de trabajo
H Punto inicial X coordenada X del punto inicial (primer taladrado) de una recta
\Y Punto inicial Y coordenada Y del punto inicial (primer taladrado) de una recta
U Longitud para el eje X longitud de la primera cara de la rejilla (valor positivo)
w Longitud para el eje Y longitud de la segunda cara de la rejilla (valor positivo)
| Numero de perforaciones numero de perforaciones en a primera cara de la rejilla

para el eje X (valor positivo)
J Numero de perforaciones numero de perforaciones en a segunda cara de la rejilla

para el eje Y (valor positivo)

i ; angulo de la primera cara de la rejilla al eje X
K Angulo para el eje X gulo ge 1a p J J
(valor inicial = 0)
; . angulo de la segunda cara de la rejilla al eje X
M Angulo para el eje Y gulo ge 9 J !
(valor inicial = 90)

Mecanizado posicion de salida

Elemento de datos

Significado

A* Posicién de salida 1

punto en el que no se taladra ninguna perforacion (1

C* Posicion de salida 2

punto en el que no se taladra ninguna perforacion (2

D* Posiciéon de salida 3

E* Posicién de salida 4

)
)
punto en el que no se taladra ninguna perforacion (3)
)

punto en el que no se taladra ninguna perforacion (4
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S~

52 PUNTOS EN CIRCULO
bl XY

POS. Puntos en circulo XY

FIGURA | |TALAD. G1215
MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) | coir [RCEEEG Los campos marcados
POS.ACTUAL w o * i
u —_ ol 0 SV [N 000000 con * son opcionales y
J 44.090 X 0000 . 00% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
A PUNTOS EN CIRCULO-XY - INSERT nadOS.
g POSICION ORIFICIO| SALTO|

POSICION BASE(Z) B=|I:l.

PUNTO CENTRO(X) H—|20.

PUNTO CENTRO(Y) \l'—|20.

RADIO H=|35.

ANGULO PUNTO INICIO Adso.

N.ORIFIC. [

TECLEE NUMEROS.
:NUMERO DE PROGRAMA

INSERT § CANCEL
Elaboracion posicion de taladrado
Elemento de datos Significado
B Posicion base Z coordenada Z de la superficie de la pieza de trabajo
H Punto central X coordenada X del punto central del circulo
\Y, Punto central Y coordenada Y del punto central del circulo
R Radio radio del circulo (valor positivo)
‘ . angulo central de la primera perforacion al eje X
A Angulo del punto de partida 9 . pr periorac J
(valor positivo o negativo) (valor inicial = 0)

C Numero de perforaciones numero de pasos de acabado (valor positivo).

Mecanizado posicion de salida

I* Posicion de salida 4

Elemento de datos Significado
D* |Posicién de salida 1 punto en el que no se taladra ninguna perforacion (1)
E* |Posicién de salida 2 punto en el que no se taladra ninguna perforacion (2)
F* |Posicidn de salida 3 punto en el que no se taladra ninguna perforacion (3)
(

punto en el que no se taladra ninguna perforacion (4)
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S 6 PUNTOS EN ARCO XY
|?;A oAb (MISMO INTERVALO) Puntos en arco XY
' (mismo intervalo) G1216

MANUAL GUIDE i (GNG MEMUSER) El o Los campos marcados
2] O * i
0 SOV N ooonoomn con * son opcionales y
= 100% T O M 0 no tienen que ser relle-
nados.
POSICION ORIFICIO| SALTO|
POSICION BASE(Z)
PUNTO CENTRO(X)
PUNTO CENTRO(Y)
RADIO
ANGULO PUNTO INICIO
ANGULO PASO
N.ORIFIC.
|TECLEE NUMEROS.
I0:NUMERO DE PROGRAMA
INSERT CANCE_I.
Elaboracién posicion de taladrado
Elemento de datos Significado
B Posicién base Z coordenada Z de la superficie de la pieza de trabajo
H Punto central X coordenada X del punto central del circulo
V Punto central Y coordenada Y del punto central del circulo
R Radio radio del arco (valor positivo)
; . angulo central de la primera perforacion al eje X (valor positivo
A Angulo del punto de partida 9 ) ap! P J ( P
0 negativo) (valor inicial = 0)
‘ . angulo central entre dos taladrados consecutivos
C Angulo incremental " :
(valor positivo o negativo)
D Numero de perforaciones numero de pasos de acabado (valor positivo).

Mecanizado posicion de salida

Elemento de datos Significado
E* |Posicién de salida 1 punto en el que no se taladra ninguna perforacion (1)
F* |Posicion de salida 2 punto en el que no se taladra ninguna perforacion (2)
I* Posicion de salida 3 punto en el que no se taladra ninguna perforacion (3)
J* Posicion de salida 4 punto en el que no se taladra ninguna perforacion (4)
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@ B 7. AGUJ. EN EJE A SOBRE
CILIN. (PUNTOS SOBRE H A
POS. A It XA eje A perforacion arco
FIGURA | | TALAD. G1 772
MANUAL GUIDE i (GNG MEM/USER) 08:10:03 Los campos marcados
RDEALIHAL CEEYCI | =7 7] O BOHREN G1101 con * son opciona|es y
X -100.000 S0V N 00000000 .
I ) S 0 Gy o M 0 no tienen que ser relle-
A AGJA-XA(PTS 5.ARCO) - INSERT nadOS
g POS.ITAMA.| REPETIR|
POSICION BASE(Z)
POS.EJE X(RAD.)
ANGULO PUNTO INICIO
TECLEE NUMEROS. (*
I NU ) pr. |
|0:NUMERO DE PROGRAMA
e I =8
CMBCUR INSERT || CANCEL

Elaboracién posicion de taladrado

Elemento de datos

Significado

posicién base Z

coordenada Z de la superficie de la pieza de trabajo.

posicién del eje X radio

coordinacion X de la posicion de perforacion (valor positivo).

A angulo del punto de partida

angulo central de la primera perforacion al eje X (valor positivo
0 negativo) (valor inicial = 0).

Mecanizado posicion de salida

Elemento de datos

Significado

C angulo de inclinacién

angulo central entre dos taladrados consecutivos
(valor positivo o negativo).

M numero de perforaciones

numero de pasos de acabado (valor positivo).
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2

FIGURA

POS.
TALAD.

8.AGUJ. EN EJE A SOBRE
CILIN. (PUNTOS ALEATO-
RIOS)

XA eje A perforacion libre
G1773

MANUAL GUIDE | (ONG MEM/USER) Bl o Los campos marcados
POS.ACTUAL ] S 2 1] O BOHREN G1101 ;
X ~100.000 S 0 sov [N ooooooo con _* son opcionales y
X 44.090 _ Y 100% [T O M0 no tienen que ser relle-
A AGJ. A-XA (PTS ALEA) - INSERT nadOS.
B POS.DFIIF_il POS.ORIF.2|
C 54
POSICION BASE(Z) a8
POS.1 EJEX
POS.1 EJE A
POS.2 EJE X
POS.2 EJE A
POS.3 EJE X
POS.3EJEA MO.
POS.4 EJE X
POS4 EJE A
TECLEE NUMEROS. (MM, INCH) pr.
O:NUMERO DE PROGRAMA [
=) = | £
CMBCUR INSERT CANCEL
Elaboracién posicion de taladrado
Elemento de datos Significado
posicién base Z coordenada Z de la superficie de la pieza de trabajo.
Eje X posicion 1 coordenada X de la primera perforacion.
Eje A posicion 1 coordenada A de la primera perforacion.
A* |Eje X posicién 2 coordenada X de la segunda perforacion.
C* |Eje A posicién 2 coordenada A de la segunda perforacion.
D* |Eje X posicion 3 coordenada X de la tercera perforacion.
E* |Eje A posicion 3 coordenada A de la tercera perforacion.
F* Eje X posicion 4 coordenada X de la cuarta perforacion.
I* Eje A posicion 4 coordenada A de la cuarta perforacion.
J* Eje X posicién 5 coordenada X de la quinta perforacion.
K* |Eje A posicion 5 coordenada A de la quinta perforacion.
M*  |Eje X posicion 6 coordenada X de la sexta perforacion.
P* |Eje A posicion 6 coordenada A de la sexta perforacion.
Q* |Eje X posicién 7 coordenada X de la séptima perforacion.
R* |Eje A posicién 7 coordenada A de la séptima perforacion.
S* |Eje X posicién 8 coordenada X de la octava perforacion.
T Eje A posicion 8 coordenada A de la octava perforacion.
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Figura: Contorno de su-

perficie frontal
* rectangulo G1220
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@ 1. CUADRO XY
STIRNFL Cuadro XY G1220
FIGURA | |CONTOR
MANUAL GUIDE § (GNG MEM/USER) Bl o555 Los campos marcados
caBezaL 51 * i

C - MS 0 Sov I oonaooo con * son opcionales y
J 44.090 X 0.000 oo T 0 M 0 no tienen que ser relle-
g CUADRO-XY - INSERT nados.
g POS./TAMA. |

TIPO FIGURA LB FRONTAL

POSICION BASE(Z) B-Io_

PUNTO CENTRO(X) H10.

PUNTO CENTRO(Y) V—ii{l.

LONGITUD PARA EJE X U—IS.

LONGITUD PARA EJE Y W=IB.

RADIO DE ESQUINA R0.

ANGULO Ao, -

|SELECCIONE SOFTKEY.
5:M.INERODEPEOGRAMA

FRONT Ilﬁﬂ CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado

T Tipo de contorno » [FRONT] : usado como contorno en la elaboracion de planos.

coordenada Z de la superficie definitiva en la elaboracién de planos

B Posicion base 2 (en direccién al eje de la herramienta)

H Punto central X coordenada X del punto central de un contorno rectangular

Vv Punto central Y coordenada Y del punto central de un contorno rectangular

longitud de la cara en direccién al eje X

U Longitud para el eje X (valor de radio, valor positivo).

angulo central de la primera perforacion al eje X (valor positivo

w Longitud para el eje ¥ 0 negativo) (valor inicial = 0)

R* |Radio de punta radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)

angulo de inclinacidén de un contorno rectangular hacia el eje X

A Angulo de giro (valor positivo o negativo)
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b

Figura: Contorneado la-
teral

Convexo cuadrado G1220

Convexo circulo G1221

Convexo pista G1222

Poligono convexo G1225

Convexo libre plano

Plano XA forma libre contorno convexo para
cilindro G1700

Concavo cuadrado G1220

Convexo circulo G1221

Convexo pista G1222

Poligono céncavo G1225

Concavo libre plano

Plano XA forma libre contorno céncavo para
cilindro G1700

Abierto libre plano

Plano XA forma libre contorno abierto para ci-
lindro G1700
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1. CONVEX ADRAD
N Xy ONVEXOCUADRARO | Convexo cuadrado XY G1220
FIGURA | |CONTOR
MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El oo Los campos marcados
0S.AC * i
ECER ﬂtmt o =2l O o000 con * son opcionales y
4 44.090 2 0000 ' 100% T O M 0 no tienen que ser relle-
K CUADRO-XY - INSERT nados.
g POS./TAMA.|
TIPO FIGURA B CONVEXO |
POSICION BASE(Z) Bfo.
ALTURA/PROFUNDIDAD s
PUNTO CENTRO(X) H10.
PUNTO GENTRO(Y) vfio.
LONGITUD PARA EJE X U—vls.
LONGITUD PARA EJE Y \I'HB.
RADIO DE ESQUINA R0.
ANGULO Ao
|SELECCIONE SOFTKEY.
I0:NUMERO DE PROGRAMA
OONVEX.. IN;EHT CANCE_I.
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado
T Tipo de contorno * [CONVEX] : como contorno externo en el contornado
C coordenada Z de la superficie definitiva en la elaboracion de planos
B Posicion base Z . - . .
(en direccidn al eje de la herramienta)
Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del
lateral se indica como valor negativo (valor de radio) — profundidad
L Altura / profundidad Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de tra-
bajo como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior
de la pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio)
— altura
H Punto central X coordenada X del punto central de un contorno rectangular
Punto central Y coordenada Y del punto central de un contorno rectangular
U Longitud para el eje X longitud de Ie_l cara en dm_agmon al eje X
(valor de radio, valor positivo).
W Longitud para el eje Y angulo gentral de I_a.p_rlmera perforacion al eje X (valor positivo
0 negativo) (valor inicial = 0)
R* |Radio de punta radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)
N i . angulo de inclinacién de un contorno rectangular hacia el eje X
A Angulo de giro . .
(valor positivo o negativo)
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2. CONVEXO CIRCULO XY z
) Convexo circulo XY G1221
FIGURA CONTOR
MANUAL GUIDE i (CNG_ MEM/USER) El o Los campos marcados
’05-"“37”‘ M o con * son opcionales y
i 44.090 X oo0[S 0 o no tienen que ser relle-
g CIRCULO-XY - INSERT nados.
g POS./TAMA.|

TIPO FIGURA LB CONVEXO

POSICION BASE(Z) B-2.

ALTURA/PROFUNDIDAD Ls.

PUNTO CENTRO(X) HH{5.

PUNTO GENTRO(Y) V2.

RADIO R2.

|SELECCIONE SOFTKEY.
:NUMERO DE PROGRAMA

Ml INSERT| CANCEL

Posicion / tamaino

Elemento de datos

Significado

T Tipo de contorno

* [CONVEX] : como contorno externo en el contornado

B Posiciéon base Z

coordenada Z de la superficie definitiva en la elaboracion de planos
(en direccidn al eje de la herramienta)

L Altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del
lateral se indica como valor negativo (valor de radio) — profundidad
Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de tra-
bajo como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior
de la pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio)
— altura

H Punto central X

coordenada X del punto central de un contorno redondo

Punto central Y

coordenada Y del punto central de un contorno redondo

R Radio

radio de un contorno redondo (valor de radio, valor positivo)
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3. CONVEXO PISTA XY :
N~ Convexo pista XY Oval G1222
FIGURA | |CONTOR
MANUAL GUIDEi (ONG MEMUSER) Bl 119508 Los campos marcados
pstanowe g con * son opcionales y
X 0.000 00 S0V N 00000000 .
Y 4400 X 0000|S 0 oox To wmo no tienen que ser relle-
" PISTA-XY - INSERT nados.
g POS./TAMA.|
TIPO FIGURA L8 CONVEXO
POSICION BASE(Z) B-o.
ALTURA/PROFUNDIDAD LJs.
PUNTO CENTRO(X) H-[10.
PUNTO GENTRO(Y) v1o.
ENTRE DISTANCIA ud7.
RADIO Ref45.
ANGULO Ao. ;
|SELECCIONE SOFTKEY.
:NUMERO DE PROGRAMA

<
CONVEX

= | B

INSERT | CANCEL

Posicién / tamano

Elemento de datos

Significado

T Tipo de contorno

* [CONVEX] : como contorno externo en el contornado

B Posicion base Z

coordenada Z de la superficie definitiva en la elaboracién de planos
(en direccidn al eje de la herramienta)

L Altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del
lateral se indica como valor negativo (valor de radio) — profundidad
Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de tra-
bajo como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior
de la pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio)
— altura

H Punto central X

coordenada Y del punto central del semicirculo izquierdo

Punto central Y

coordenada Y del punto central del semicirculo izquierdo

U Magnitud de punzada

distancia entre los puntos centrales del semicirculo derecho
y el izquierdo (valor de radio, valor positivo)

R Radio

radio del semicirculo izquierdo y derecho
(valor de radio, valor positivo).

A* | Angulo de giro

angulo de inclinacién de un contorno oval hacia el eje X
(valor positivo o negativo)
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$ 4. POLIGONO COVEXO XY e
Poligono convexo G1225

FIGURA | |CONTOR
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | coir IEEER Los campos marcados
Skl AU m caBezaL____ S1[d con * son opcionales y
X 0.000 00 S0V N 00000000 .
J 44.090 x 0.000[S 0 o [T o M 0 no tienen que ser relle-
: XY-POLYGON - INSERT nados.
g I"US.J"I'ﬁMﬂ,l INFORMACION ESQUIN.I’\'

TIPO FIGURA {8 convexo |

POSICION BASE(Z) B-o.

ALTURA/PROFUNDIDAD s

PUNTO CENTRO(X) 0.

PUNTO CENTRO(Y) v-l10.

NUMBER OF ANGLE E-{GD‘

INPUT TYPE OF SIZE U-JRADIUS

POLYGON RADIUS W—{.. 10,

ANGULO Ao, -

|SELECCIONE SOFTKEY.
|0:NUMERO DE PROGRAMA

CONVEX | INSERT | CANCEL

Posicion / tamano

Elemento de datos

Significado

T Tipo de contorno

* [CONVEX] : como contorno externo en el contornado

B Posicion base Z

coordenada Z de la superficie definitiva en la elaboracién de planos
(en direccién al eje de la herramienta)

L Altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del
lateral se indica como valor negativo (valor de radio) — profundidad
Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de tra-
bajo como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior
de la pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio)
— altura

H Punto central X

coordenada X del punto central de un contorno rectangular

V Punto central Y

coordenada Y del punto central de un contorno rectangular

E Numero de angulos

numero de aristas, entero positivo entre 3y 99

U Tipo de entrada magnitud

* [RADIUS] : Radio
* [LENGTH] : Longitud de arista
* [WIDTH] : entrecaras

W Radio poligonal, U1

dependiendo de U

A* | Angulo de giro

angulo de inclinacién de una recta, que une un vértice y el punto
central respecto al 12 eje

Forma esquina

Elemento de datos

Significado

C Forma esquina

- [NADA] :
- [CHAFLN] :
- [ARCO] :

R* |Tamano esquina

radio del chaflan Solo en chaflan o arco.
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>

5¢ CONVEXO LIBRE

PLANO XY

Convexo libre plano XY

ELEMENTO|

TIPO FIGURA

PUNTO DE INICIO X
PUNTO DE INICIO Y
POSICION BASE(Z)
ALTURA/PROFUNDIDAD

X=10.

s

FIGURA | |CONTOR

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl o5 Los campos marcados
POSAGIUAL _——— (aBS)[DISTAIR _[[GABEzalL s [ONTOa ettty con * son opcionales y
e il FIG.LIBRE PLANO XY - INSERT ;

Y 2 no tienen que ser relle-
A Ms nados.

B PTO INICIO - INSERT

C

IE CONVEXO

2-10.

LO. MO.

|SELECCIONE SOFTKEY.

207,

I0:NUMERO DE PROGRAMA
& H[E
CONVEX OK CANCEL

Agregar punto inicial

Elemento de datos Significado

T Tipo de contorno * [CONVEX]: es fijo y no puede ser modificado.

Punto inicial X coordenada X del punto inicial del contorno
Y Punto inicial Y coordenada Y del punto inicial del contorno
z Posicién base (2) posicion de la superficie de elaboracién de un contorno cuales-

quiera
D Altura / profundidad altura o profundidad desde la posicion base a la superficie de corte
Nota: < Nota: g

Los DATOS DE INTRODUCCION son ele-
mentos que se muestran en la ventana de
indicacion de datos al modificar o editar.
Vélido para los ciclos G1201 hasta G1206.

Los DATOS DE SALIDA son elementos que
se muestran en la ventana de programa como
programa generado en formato codigo 1SO.
Se pueden abrir solo con la finalidad de la
visualizacion de programa.

Vaélido para los ciclos G1201 hasta G1206.
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Resumen de los elementos de
introduccion para la programa-

cioén libre de contornos
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) 08:40:04

POS.ACTUAL pes)[loistaiR —— Jloasezal i [CRECTERCNEY

$ il FIG.LIBRE PLANO XY - INSERT 0

Z 0

A M5

B

© 40 54
90 98

-

LO. MO.

5 £ 10

-5.000000 Y -5.000000

SELECCIONE SOFTKEY.

O:NUMERO DE PROGRAMA |

< /h‘fh ~
LINEA ARC A ESQ CR | ESQ CH
(1)

7

>

Lo
< n
a o ‘ # >
>9TMOVE
N

« MOVE || MOVE

1 Elementos de introduccién: linea, arco, radio, Crear contorno

chaflan
Cancelar entrada

Modificar elemento de contorno .
Teclas de ampliacion

Borrar elemento de contorno . . - g
Reducir y ampliar la representacién grafica

4 Calcular de nuevo datos de contorno

© 0 N O O

Mover la representacion gréfica
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Elementos de indicacion para
linea (plano XY) G1201

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | corr ERED Los campos marcados
POS AGIUAL ) | S = T 0 5o G101 con * son opcionales y
K il FIG.LIBRE PLANO XY - INSERT .

¥ 0 no tienen que ser relle-

Z
A
B
C

DIRECCION LINEA
PUNTO FINAL X

ULTIMA CONEXION
PROXIMA CONEXION

LINEA - MODIF

ELEMENTO|

]
M5

nados.

B8 DERECHA
J(-l -5. |

L—| NADA

M=|NADA L0. MO

-5.000000

|SELECCIONE SOFTKEY.
SELECCIONE SOFTkes
T 207.
IO:NUMERO DE PROGRAMA |
-l 21 tiInNl<=llz]| | N|E|=
DCHA D-ARRB | ARRIBA | I-ARRB 1ZDA 1-ABAJ ABAJO D-ABAJ OK CANCEL

Elemento datos de introduccion

Elemento de datos

Significado

direccion de las lineas

La direccion de las rectas se selecciona con una tecla multifuncional
en la barra.

« [DCHAI:

- [D-ARRB]:

* [ARRIBA]:

* [I-ARRBI:

* [IZDA]:

* [I-ABAJ]:

* [ABAJOI:

» [D-ABAJ] :

X* |punto final en X

coordenada X del punto final de las rectas.

Y* |punto final Y

coordenada Y del punto final de las rectas.

A* |angulo de giro

Angulo de la recta

ultima union

e [TANGNT]: contacto con el contorno directamente previo.
¢ [NO AJS]: sin contacto con el contorno directamente previo (valor
inicial).

Préxima union

* [NO AJS]:ningun contacto con el contorno directamente posterior
(valor inicial).
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Elemento de introduccién para
arco (plano XY) G1202, 1203

MANLIAL GUIDE i (CNG MEM/USER) | cor IR Los campos marcados
POS AGTUAL gos)[lostam _Jlowsesa i [CRTIERCHS con * son opcionales y
Y 0 no tienen que ser relle-

Z
A
B
C

ELEMENTO|
PUNTO FINAL X
PUNTO FINAL ¥
RADIO

ARCO(HOR) - MODIF TAE

J PUNTO CENTRO CX
PUNTO CENTRO CY
ULTIMA CONEXION
PROXIMA CONEXION

ROUTE TYPE

nados.

b -10. F
Y-|-10. |
R=25. ¥

cyf
L={NADA
MINADA
U{sHORT

LO. MO

|TECLEE NUMEROS.

-10.000000

SELECCIONE SOFTkeT:
2D7. - |
IO:NUMERO DE PROGRAMA |
g | g || == H| =
PN+ PoIN-I CMBCUR OK CANCEL
Elemento datos de introduccion
Elemento de datos Significado
N . coordenada X de un punto final de arco
X punto final en X L . : :
La programacion de magnitudes incrementales es posible.
N . coordenada Y de un punto final de arco
Y punto final Y - . . .
La programacion de magnitudes incrementales es posible.
R* |radio radio de arco
CX* |punto central CX coordenada X del punto central del arco
CY* |punto central CY coordenada Y del punto central del arco
L Gltima union e [TANGNT]: contacto con el contorno directamente previo.
e [NO AJS]: sin contacto con el contorno directamente previo.
o L * [NO AJS]:ningun contacto con el contorno directamente posterior
M proxima union o
(valor inicial).
. e [SHORT]: se genera un arco con un recorrido largo.
U tipo de ruta . .
e [LONGI]: se genera un arco con un recorrido corto.
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Elementos de indicacion para
chaflan (plano XY) G1204

MANUAL GUIDE i (CNG_MEM/USER) Rl 100034 Los campos marcados

POSAGIUAL (s [[DSTAIR gz S T e con * son opcionales y
2 no tienen que ser relle-
M5 nados.

RADIO DE ESQUINA

R ESQUINA - INSERT

ELEMENTO|

r- N

LO. MO,
|TECLEE NUMEROS.
SELECCIONE SOFThe
T 207.
I0:NUMERO DE PROGRAMA [
e =
CMBCUR OK CANCEL

Elemento datos de introduccion

Elemento de datos

Significado

C ancho de chaflan

chaflan, valor positivo.

Elementos de indicacion para
radio (plano XY) G1205

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El o0 Los campos marcados
705 AGTUAL J[osTAR Jloaseza i [T con * son opcionales y
[FG uore pwoXY oerr ——————————————————

ELEMENTO|
CHAFLAN

CHAFLAN - INSERT

g no tienen que ser relle-
M nados.

c- I

LO. MO.

105

|TECLEE NUMEROS.

10.000000

SELECCIONE SOFTKeTs

207, -}

JO:NUMERO DE PROGRAMA I

CMBCUR OK || CANCEL

)=l 0| =

Elemento datos de introduccion

Elemento de datos

Significado

R radio de esquina

valor de radio, valor positivo.
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Fin de un contorno cualesquie-
ra G1206

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) Bl 00300

POS AGTUAL wes)osTAR oz i [N R
il FIG.LIBRE PLANO XY - INSERT 0

METODO CREACION DE NUEVA FIGURA

® INSERTAR EN PROGRAMA ACTUAL
O CREAR COMO SUBPROGRAMA

NOMERE SUBPROGRAMA: |

NOMBRE FIGURA: |
CARPETA ACTUAL CNC MEM/USER/LIBRARY
! |SELEC.EL METODO DE CREACION.

10.000000 Y 10.000000

|SELECCIONE SOFTKEY.

{NUMERO DE PROGRAMA

S A E:

FIGSIG OK || CANCEL

Cerrar contorno

(Y

e Pulsar la tecla multifuncional.

CREAR
Se abre una ventana con 2 posibles elecciones:
* Agregar en el programa actual
* Guardar como subprograma propio
En esa opcion también se puede escoger la car-
peta en la que se debe guardar el subprograma.
ﬁ& * Indicar la proxima figura
Esa tecla multifuncional abre la mascara de
Fleele entrada para el editor de contornos. Se pueden
crear mas contornos libres.
= * Con "OK"se concluye la entrada.
OK
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Representacion con simbolos
de los elementos de contorno

MANUAL GUIDE i

(CNC MEMWUSER) El t d
[PosACTUAL — (aBs)|loisTAR || emento e Simbolo |Significado
X il FIG.LIBRE PLANG XY - INSERT contorno
L | punto inicial del
unto inicial
P @ contorno
recta hacia I
arriba recta en trama
recta hacia 90°
abajo 1

recta hacia la
izquierda
recta hacia la
derecha

|

|

recta en trama
90°

|SELECCIONE SOFTKEY.
.
I0:NUMERO DE PROGRAMA [
- > —
A ARIEBIRIEI®E
LINEA ARC ARC ESQ CR | ESQ CH ALTER || BORRAR|| RECA
WANUAL GUIDE | (GNC MEMWUSLR) | o D
D= = =) | S| 7] 0 BOHREN 61101
A

1 [&]=]a]r ,‘
N y,

S EmEeT

GE-E TR

recta cuales-

recta con inclina-

AIG.LIBRE PLAN.M

quiera cion cualesquiera
arco hacia la {'}
derecha
. arco

arco hacia la
izquierda {'}
Radio R
Chaflan C

Nota: g

para ello.

El final de un contorno no es un elemento
de contorno, por eso no hay ningun simbolo
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@ a 6. PLANO XA FORMA
Vo pamaoinona | Plano XA forma libre contorno
FIGURA | |CONTOR TH
convexo para cilindro G1700
MANUAL GUIDE | (CNG MEMUSER) El oes Los campos marcados
III0 BOHREN G1101 con * son opcionales y
FORMA LIBRE EN PLANO XA PARA CILINDRO - INSERT .
I no tienen que ser relle-
A nados.
B PTO INICIO - INSERT
C
ELEMENTO|
TIPO FIGURA IE CONVEXO
PUNTO DE INICIO X X5
PUNTO INICIAL A A=(5,
POSICION BASE(Z) 2-|€|.
ALTURA/PROFUNDIDAD D—|?.
LO. MO
[sELEccionE soFrkEY. S
SELECCIONE SOFTkeT:
) 2D7. - |
I0:NUMERO DE PROGRAMA
CONVEX OK CANCEL
Agregar punto inicial
Elemento de datos Significado
T tipo de contorno * [CONVEX]: es fijo y no puede ser modificado.
punto inicial X coordenada X del punto inicial del contorno.
Y punto inicial A coordenada A del punto inicial del contorno.
L posicion de la superficie de elaboraciéon de un contorno cuales-
4 posicion base (Z) .
quiera.
D altura / profundidad altura o profundidad desde la posicion base a la superficie de corte

Nota: %

Mas pasos de mecanizado para la elabora-
cion de un contorno libre, consulte también
"Contorno céncavo lateral cuadrado XY
G1220".
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7.CONCAVO CUADRADO 4
@ XY Concavo cuadrado XY G1220
FIGURA | |CONTOR
MANUAL GUIDE i {CNG MEMUSER) | coir [EEEEED Los campos marcados
Skl AL wo con * son opcionales y
X 0.000 00 S0V N 00000000 .
Y 44.090 X 0.000|S 0 o 1o M 0 no tienen que ser relle-
A nados.
g POS./TAMA.|
TIPO FIGURA LB CONCAVO
POSICION BASE(Z) B-{0.
ALTURA/PROFUNDIDAD L5
PUNTO CENTRO(X) H-[10.
PUNTO GENTRO(Y) vJ10.
LONGITUD PARA EJE X us.
LONGITUD PARA EJE Y w-Js.
RADIO DE ESQUINA 0. g
ANGULO Ao i
|SELECCIONE SOFTKEY.
|:FIN DE BLOQUE
CONCAV INSERT || CANCEL

Posicion / tamaino

Elemento de datos

Significado

T Tipo de contorno

* [CONCAV] : como contorno externo en el contornado

B Posicién base Z

coordenada Z de la superficie definitiva en la elaboracion de planos
(en direccidn al eje de la herramienta)

L Altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del
lateral se indica como valor negativo (valor de radio) — profundidad
Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de tra-
bajo como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior
de la pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio)
— altura

H Punto central X

coordenada X del punto central de un contorno rectangular

Punto central Y

coordenada Y del punto central de un contorno rectangular

U Longitud para el eje X

longitud de la cara en direccién al eje X
(valor de radio, valor positivo).

W Longitud para el eje Y

angulo central de la primera perforacion al eje X (valor positivo
0 negativo) (valor inicial = 0)

R* |Radio de punta

radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)

A* | Angulo de giro

angulo de inclinacién de un contorno rectangular hacia el eje X
(valor positivo o negativo)
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) & CONCAYO CIRCULOXY] - Céncavo circulo XY G1221
FIGURA | |CONTOR
MANUAL GUIDEi  (GNG MEMUSER) Bl o6 Los campos marcados
— MO con * son opcionales y
i L. W X 0000(S 0 oo no tienen que ser relle-
X CIRCULO-XY - INSERT nados.
g POS./TAMA.|
TIPO FIGURA LB CONCAVO
POSICION BASE(Z) B2.
ALTURA/PROFUNDIDAD 5.
PUNTO CENTRO(X) H{s.
PUNTO GENTRO(Y) v
RADIO R
SELECCIONE SOFTKEY.
FIN DE BLOQUE

CONCAV

Posicion / tamaino

Elemento de datos

Significado

T Tipo de contorno

+ [CONCAV] : como contorno externo en el contornado

B Posiciéon base Z

coordenada Z de la superficie definitiva en la elaboracion de planos
(en direccidn al eje de la herramienta)

L Altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del
lateral se indica como valor negativo (valor de radio) — profundidad
Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de tra-
bajo como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior
de la pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio)
— altura

H Punto central X

coordenada X del punto central de un contorno redondo

Punto central Y

coordenada Y del punto central de un contorno redondo

R Radio

radio de un contorno redondo (valor de radio, valor positivo)

EMCO Fanue 31i Mill

D114



ProGcraMACION MANUALGUIDE i

S~

FIGURA | |CONTOR

S-CONCAYO FISTA XY Cdncavo pista XY G1222

POS.ACTUAL

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

00

0.000

Bl 5o Los campos marcados
con * son opcionales y

X
;_,' S X 0000(S no tienen que ser relle-
A PISTA-XY - INSERT nadOS.
B POS./TAMA.|
®  moncur Wconcrvo |
POSICION BASE(Z) B-|0.
ALTURA/PROFUNDIDAD L—|— 5.
PUNTO CENTRO(X) H{10.
PUNTOQ CENTRO(Y) v-[10.
ENTRE DISTANCIA u=7.
RADIO R-|4S.
ANGULO J\—|0. B
|SELECCIONE SOFTKEY.
:FIN DE BLOQUE
CONCAV IN;ERT CANGE_I.
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado
T Tipo de contorno * [CONCAV] : como contorno externo en el contornado
L coordenada Z de la superficie definitiva en la elaboracion de planos
B Posicion base Z . L : :
(en direccién al eje de la herramienta)
Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del
lateral se indica como valor negativo (valor de radio) — profundidad
L Altura / profundidad Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de tra-
bajo como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior
de la pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio)
— altura
H Punto central X coordenada Y del punto central del semicirculo izquierdo
Punto central Y coordenada Y del punto central del semicirculo izquierdo
. distancia entre los puntos centrales del semicirculo derecho
U Magnitud de punzada L ; -
y el izquierdo (valor de radio, valor positivo)
. radio del semicirculo izquierdo y derecho
R Radio . .
(valor de radio, valor positivo).
. ‘ . angulo de inclinacién de un contorno oval hacia el eje X
A Angulo de giro . .
(valor positivo o negativo)
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N 15 POLIGONO CONCAVO | pgligono céncavo XY G1225
FIGURA | |CONTOR
MANUAL GUIDEi  (GNC MEMUSER) | coir EERER Los campos marcados
’03-"‘3‘“" 25.) Mg 40000000 con .* son opcionales y
J nii] x 0.0 - 100% T O M 0 no tienen que ser relle-
A XY-POLYGON - INSERT nadOS.
g Pos.rmm,| INFORMACION ESQUINJ\'
TIPO FIGURA iBconcavo |
POSICION BASE(Z) Bfo.
ALTURA/PROFUNDIDAD s
PUNTO CENTRO{X) H=|1D.
PUNTO CENTRO(Y) vdio.
NUMBER OF ANGLE E-e0.
INPUT TYPE OF SIZE U—vl. RADIUS
POLYGON RADIUS w0,
ANGULO Ado. ¢
|SELECCIONE SOFTKEY.
l:-FIN DE BLOQUE
CONCAV IN;ER‘I' CANCE_I.
Posicion / tamaino
Elemento de datos Significado
T Tipo de contorno * [CONCAV] : como contorno externo en el contornado
. coordenada Z de la superficie definitiva en la elaboracion de planos
B Posicion base Z . - . :
(en direccion al eje de la herramienta)
Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del
lateral se indica como valor negativo (valor de radio) — profundidad
L Altura / profundidad Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de tra-
bajo como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior
de la pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio)
— altura
H Punto central X coordenada X del punto central de un contorno rectangular
Vv Punto central Y coordenada Y del punto central de un contorno rectangular
E Numero de angulos numero de aristas, entero positivo entre 3y 99
* [RADIUS] : Radio
U Tipo de entrada magnitud |+ [LENGTH] : Longitud de arista
* [WIDTH] : entrecaras
W Radio poligonal, U1 dependiendo de U
A* | Angulo de giro angulo de mcImamor; dg una recta, que une un vértice y el punto
central respecto al 12 eje
Forma esquina
Elemento de datos Significado
* [NADA] :
C Forma esquina * [CHAFLN] :
* [ARCO]:
Tamano esquina radio del chaflan Solo en chaflan o arco.
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ELEMENTO)|

TIPO FIGURA

PUNTO DE INICIO X
PUNTO DE INICIO Y
POSICION BASE(Z)
ALTURA/PROFUNDIDAD

11. CONCAVO LIBRE 4 .

@ it Céncavo libre plano XY

FIGURA | |CONTOR

MANUAL GUIDE i (ONG MEMUSER) Bl 0435 Los campos marcados

rosnonn_____pss)flostam  Jlowesn o CRTEER con * son opcionales y
FIG.LIBRE PLANO XY - INSERT ]

! no tienen que ser relle-

A 2 nados.

B PTO INICIO - INSERT

c

LB CONCAVO

|SELECCIONE SOFTKEY.

SELECCIONE SOFTKeT:

[O:NUMERO DE PROGRAMA

CONCAV

K—|10.
¥=-5.
Z-10.
D45,
LO. MO,
h2 D7. B
=
OK CANCEL

Agregar punto inicial

Elemento de datos

Significado

T Tipo de contorno

* [CONCAV] : es fijo y no puede ser modificado.

Punto inicial X

coordenada X del punto inicial del contorno

Y Punto inicial Y

coordenada Y del punto inicial del contorno

Z Posicion base (2)

posicion de la superficie de elaboraciéon de un contorno cuales-
quiera

D Altura / profundidad

altura o profundidad desde la posicion base a la superficie de corte
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@ a 12. PLANO XA FORMA LI-
BRE CONTORNO CONCA- | Plano XA forma libre contorno
FIGURA | |conToR VO PARA CILINDRO L .
concavo para cilindro G1700
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | corr EERERE Los campos marcados
|[0 LS con * son opciona|es y
FORMA LIBRE EN PLANO XA PARA CILINDRO - INSERT .
4 no tienen que ser relle-
A nados.
B PTO INICIO - INSERT
C
ELEMENTO|
TIPO FIGURA LB CONCAVO
PUNTO DE INICIO X X=10.
PUNTO INICIAL A A5
POSICION BASE(Z) 2-110.
ALTURA/PROFUNDIDAD D+5.
LO. MO.
[SELECCIONE SOFTKEY. |
SELECCIONE SOFTKeT
) 2D7. -
I0:NUMERO DE PROGRAMA
CONCAV OK CANCEL
Agregar punto inicial
Elemento de datos Significado
T tipo de contorno * [CONCAV]: es fijo y no puede ser modificado.
X punto inicial X coordenada X del punto inicial del contorno.
punto inicial A coordenada A del punto inicial del contorno.
. posicion de la superficie de elaboraciéon de un contorno cuales-
4 posicion base (Z) .
quiera.
D altura / profundidad altura o profundidad desde la posicion base a la superficie de corte

Nota: <

descripcion de los elementos de entrada
véase "Contorno libre convexo".
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@) 13. ABIERTO LIBRE . -
AN Abierto libre plano XY
FIGURA | |CONTOR
MANLUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | coir IECRERE Los campos marcados
PosacruaL  ass)floistair  floaseza st [OECSTEEREN con * son opcionales y
X il FIG.LIBRE PLANO XY - INSERT .
X no tienen que ser relle-
A nados.
B PTO INICIO - INSERT
C
ELEMENTO|
TIFO FIGURA
PUNTO DE INICIO X
PUNTO DE INICIO Y Y—|-5.
POSICION BASE(Z) Z-10.
ALTURA/PROFUNDIDAD ps.
LO. MO,
AREA DE CORTE P—|LaL)O DCHO.
|SELECCIONE SOFTKEY.
SELECCIONE SOFTkeT:
=T 2 D7. -
JO:NUMERO DE PROGRAMA [
7 |
ABIERT OK CANCEL
Agregar punto inicial
Elemento de datos Significado
T Tipo de contorno * [ABIERT] : es fijo y no puede ser modificado.
X Punto inicial X coordenada X del punto inicial del contorno
Punto inicial Y coordenada Y del punto inicial del contorno
L osicién de la superficie de elaboraciéon de un contorno cuales-
4 Posicion base (2) pos P
quiera
D Altura / profundidad altura o profundidad desde la posicion base a la superficie de corte
P Rango de mecanizado * [DERCH] - lado derecho
9 - [IZQURD] : lado izquierdo
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~

FIGURA | |CONTOR

14. PLANO XA FORMA LI-

BRE CONTORNO ABIERTO|  Plano XA forma libre contorno

PARA CILINDRO

abierto para cilindro G1700

ELEMENTO|

TIPO FIGURA

PUNTO DE INICIO X
PUNTO INICIAL A
POSICION BASE(Z)
ALTURA/PROFUNDIDAD

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Ell e Los campos marcados
POSAGUAL_—Bs)[[DISTAIR__JlcasEsL 51 [T Ae con * son opcionales y
s l| FORMA LIBRE EN PLANO XA PARA CILINDRO - INSERT .

I no tienen que ser relle-
A nados.

B PTO INICIO - INSERT

C

LO. MO.
AREA DE CORTE P—|LaL)C| DCHO.
|SELECCIONE SOFTKEY.
SELECCIONE SOFTKeTs
2 D7, -1
{NUMERO DE PROGRAMA
ABIERT OK | CANCEL

Agregar punto inicial

Elemento de datos

Significado

T tipo de contorno

» [ABIERT]: es fijo y no puede ser modificado.

punto inicial X

coordenada X del punto inicial del contorno.

A punto inicial A

coordenada A del punto inicial del contorno.

Z posicion base (Z)

posicion de la superficie de elaboracion de un contorno cuales-
quiera.

D altura / profundidad

altura o profundidad desde la posicion base a la superficie de corte

P Rango de mecanizado

+ [DERCH]J: lado derecho
* [IZQURDY]: lado izquierdo

EMCO Fanue 31i Mill
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descripcion de los elementos de entrada
véase "Contorno libre convexo".
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XY

Figura: Cajera

e Cuadrado G1220

e Circulo G1221

e Pista G1222

* Poligono G1225

e Codncavo libre plano

e Plano XA forma libre contorno céncavo para

cilindro G1700
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FIGURA | IFIGURA

D | |0, Yo ONCAVO CUABRARO | Ccéncavo cuadrado XY G1220

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) El 5 Los campos marcados
. — ‘M = 0 sov con * son opcionales y
Y 44.090 X 0.000 o 100% no tienen que ser relle-
A nados.
2 POS./TAMA. |

TIPO FIGURA LB CONCAVO

POSICION BASE(Z) B-{0.

ALTURA/PROFUNDIDAD L5,

PUNTO CENTRO(X) H-[10.

PUNTO GENTRO(Y) v10.

LONGITUD PARA EJE X U—|— 5.

LONGITUD PARA EJE ¥ W—l— 8.

RADIO DE ESQUINA R-J0. .

ANGULO -R-l(l. B

SELECCIONE SOFTKEY.
[:FIN DE BLOQUE

CONCAV msem'l CANCEL

Posicion / tamaino

Elemento de datos

Significado

T Tipo de contorno

* [CONCAV] : como contorno interno en el contorneado o como
contorno en el cajeado.

B Posicién base Z

coordenada Z de la superficie definitiva en la elaboracion de planos
(en direccidn al eje de la herramienta)

L Altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del
lateral se indica como valor negativo (valor de radio) — profundidad
Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de tra-
bajo como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior
de la pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio)
— altura

H Punto central X

coordenada X del punto central de un contorno rectangular

Punto central Y

coordenada Y del punto central de un contorno rectangular

U Longitud para el eje X

longitud de la cara en direccién al eje X
(valor de radio, valor positivo).

W Longitud para el eje Y

angulo central de la primera perforacion al eje X (valor positivo
0 negativo) (valor inicial = 0)

R* |Radio de punta

radio para redondeado de esquinas (valor de radio, valor positivo)

A* | Angulo de giro

angulo de inclinacién de un contorno rectangular hacia el eje X
(valor positivo o negativo)

EMCO Fanue 31i Mill
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FIGURA | |FIGURA

$ CAJERA 2. CONCAVO CIRCULOXY| - cdncavo circulo XY G1221

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER) Bl :oosz Los campos marcados
u — " 5 0 Sov N oooooomo con * son opcionales y
M 44.090 A g0 ' 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
i CIRCULO-XY - INSERT nados.
g POS./TAMA.|

TIPO FIGURA LB CONCAVO

POSICION BASE(Z) B-{2.

ALTURA/PROFUNDIDAD L5

PUNTO CENTRO(X) H-5.

PUNTO GENTRO(Y) vz

RADIO R2.

|SELECCIONE SOFTKEY.
“FIN DE BLOQUE

CONCAV

= | B

INSERT | CANCEL

Posicion / tamaino

Elemento de datos

Significado

T Tipo de contorno

+ [CONCAV] : como contorno interno en el contorneado o como
contorno en el cajeado.

B Posiciéon base Z

coordenada Z de la superficie definitiva en la elaboracion de planos
(en direccidn al eje de la herramienta)

L Altura / profundidad

Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del
lateral se indica como valor negativo (valor de radio) — profundidad
Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de tra-
bajo como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior
de la pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio)
— altura

H Punto central X

coordenada X del punto central de un contorno redondo

Punto central Y

coordenada Y del punto central de un contorno redondo

R Radio

radio de un contorno redondo (valor de radio, valor positivo)
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@ CAJERA 8 CONGAVO FISTA X¥ Coéncavo pista XY G1222

FIGURA | |FIGURA

MANLAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | coir [EERERE Los campos marcados
POS.ACTUAL w o * i
X 0.000 00 S 0 SOV N 00000000 COH. son opcionales y
’ 44.090 X 0.000 100% [T 0 M 0 no tienen que ser relle-
A PISTA-XY - INSERT nados.
g POS./TAMA.|
TIPO FIGURA B CONCAVO
POSICION BASE(Z) B-| 0.
ALTURA/PROFUNDIDAD L=|5.
PUNTO CENTRO(X) H-[10.
PUNTO CENTRO(Y) U—I 10.
ENTRE DISTANCIA U—|?.
RADIO R=|45.
ANGULO Ao
|SELECCIONE SOFTKEY.
:FIN DE BLOQUE
CONCAV INSERT | CANCEL
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado
. * [CONCAV] : como contorno interno en el contorneado o como
T Tipo de contorno .
contorno en el cajeado.
C coordenada Z de la superficie definitiva en la elaboracion de planos
B Posicion base Z . - . :
(en direccidn al eje de la herramienta)
Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de Cuan-
do se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo como
POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del lateral
. se indica como valor negativo (valor de radio) — profundidad
L Altura / profundidad : 9 (. . )P .
Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de tra-
bajo como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior
de la pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio)
— altura
H Punto central X coordenada X del punto central del semicirculo izquierdo
Vv Punto central Y coordenada Y del punto central del semicirculo izquierdo
. distancia entre los puntos centrales del semicirculo derecho
U Magnitud de punzada o . o
y el izquierdo (valor de radio, valor positivo)
. radio del semicirculo izquierdo y derecho
R Radio : .
(valor de radio, valor positivo).
. : . angulo de inclinacién de un contorno oval hacia el eje X
A Angulo de giro - .
(valor positivo o negativo)
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XY

S92 | |oenn % CHEONOCONGAYO | pgligono céncavo XY G1225

FIGURA | |FIGURA

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El 20604 Los campos marcados
|’US.AL‘1LIA M CABEZAL 5 con * son opcionales y
¥ 44.090 X ooolS 0 no tienen que ser relle-
A XY-POLYGON - INSERT nados.
g PDS.!T.I\M&_' INFORMAGION ESQUINJ\I
TIPO FIGURA T- [
POSICION BASE(Z) Bo.
ALTURA/PROFUNDIDAD s
PUNTO CENTRO(X) H{10.
PUNTO CENTRO(Y) vio.
NUMBER OF ANGLE =
INPUT TYPE OF SIZE U{RADIUS
POLYGON RADIUS w-10.
ANGULO J\—|0. B
|SELECCIONE SOFTKEY.
-FIN DE BLOQUE
CONCAV IN;ERT CANGE_I.
Posicion / tamaio
Elemento de datos Significado
T Tino de contorno * [CONCAV] : como contorno interno en el contorneado o como con-
P torno en el cajeado.
.y coordenada Z de la superficie definitiva en la elaboracién de planos
B Posicion base Z . . . :
(en direccién al eje de la herramienta)
Cuando se selecciona la superficie superior de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie del fondo del
L Altura / profundidad lateral se indica como valor negativo (valor de radio) — profundidad
P Cuando se selecciona la superficie del fondo de una pieza de trabajo
como POSICION BASE, la distancia a la superficie superior de la
pieza de trabajo se indica como valor positivo (valor de radio) — altura
H Punto central X coordenada X del punto central de un contorno rectangular
Punto central Y coordenada Y del punto central de un contorno rectangular
E Numero de angulos numero de aristas, entero positivo entre 3y 99
* [RADIUS] : Radio
U Tipo de entrada magnitud |« [LENGTH] : Longitud de arista
* [WIDTH] : entrecaras
W Radio poligonal, U1 dependiendo de U
A* | Angulo de giro angulo de inclinacidon de una recta, que une un vértice y el punto
central respecto al 1° eje
Forma esquina
Elemento de datos Significado
* [NADA] :
C Forma esquina * [CHAFLN] :
* [ARCO] :
R* | Tamano esquina radio del chaflan
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ELEMENTO|

TIPO FIGURA

PUNTO DE INICIO X
PUNTO DE INICIO Y
POSICION BASE(Z)
ALTURA/FROFUNDIDAD

5. CONCAVO LIBRE 4 .
@ CAJERA Céncavo libre plano XY
iada PLANO XY
FIGURA | |FIGURA
MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) | cor IREEED Los campos marcados
POS.ACTUAL (bs)[loisTAIR —— JlcaBEzaL i |CEIEEREI] con * son opcionales y
X il FIG.LIBRE PLANO XY - INSERT .
7 no tienen que ser relle-
A nados.
B PTO INICIO - INSERT
c

T
T
s
i
ols

LO. MO

|SELECCIONE SOFTKEY.

SELECCIONE SOFTHzvs

2 D7. - |

[0:NUMERO DE PROGRAMA

CONCAV

= | =

OK || CANCEL

Agregar punto inicial

Elemento de datos

Significado

T Tipo de contorno

* [CONCAV] : es fijo y no puede ser modificado.

Punto inicial X

coordenada X del punto inicial del contorno

Y Punto inicial Y

coordenada Y del punto inicial del contorno

Z Posicion base (2)

posicion de la superficie de elaboraciéon de un contorno cuales-
quiera

D Altura / profundidad

altura o profundidad desde la posicion base a la superficie de corte

EMCO Fanue 31i Mill
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>

CAJERA a

6. FORMA CONCAVA LIB-
RE EN PLANO XA PARA
CILINDRO

Forma céncava libre en plano
XA para cilindro G1700

Bl s Los campos marcados
con * son opcionales y

SELECCIONE SOFTKeTs

ELEMENTO|

TIPO FIGURA

PUNTO DE INICIO X xH10.

PUNTO INICIAL A A5
POSICION BASE(Z) 2.
ALTURNPROFUNDIDAD ofs.

FIGURA FIGURA

MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER)

POS AGTUAL ) | S| 7 1] 0 F0'EN G101
: jl FORMA LIBRE EN PLANO XA PARA CILINDRO - INSERT 5
& 0
A M5
B PTO INICIO - INSERT
(]

LB CONCAVO

|SELECCIONE SOFTKEY.

no tienen que ser relle-
nados.

LO. MO.

[0:NUMERO DE PROGRAMA

CONCAV

207, -}
==
OK || CANCEL

Agregar punto inicial

Elemento de datos

Significado

T Tipo de contorno

* [CONCAV] : es fijo y no puede ser modificado.

Punto inicial X

coordenada X del punto inicial del contorno

A Punto inicial A

coordenada A del punto inicial del contorno

Z Posicion base (2)

quiera

posicion de la superficie de elaboraciéon de un contorno cuales-

D Altura / profundidad

altura o profundidad desde la posicion base a la superficie de corte

Nota: ?

descripcion de los elementos de entrada
véase "Contorno libre convexo".
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@\ Subprogramas

e Formas fijas
FRMFIJ

E Menu cédigo M
COD M
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Q0101 Balanced K1.1xt
00102 Balanced K2.1xt
TESTO1

TESTO2

TEST TURNS9

TURNO1

TURNDZ

TURNDZ

FUER G54

FUER G54

@ SUBPRO- Subprogramas
FIGURA | |GRAMA
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) El e
POS ACTUAL (83 ) O BOHREN G110t
X -100.000 S 0 sov N 00000000
¥ 44.090 1009 TO0 M0
z 55.615 _ 0% Do H 0
A 0.000 s 0 M5
g INS.FIG.DE FRESADO (//CNC_MEM/USER/LIERARY))
POS.TALAD.| REFRENTFIG| CONTOR| CAJERAFIG| suapmemm|
Musterprogramm 0105. txt

SELEC.LLAMADA SUBPRO Y PULSE[SELEC).

:FIN DE BLOQUE |

VIEW

CACTU | C COMU

SELECC

CANCEL

EDIT

>

FIGURA

SUBPRO-
GRAMA

=]

SELECC

C ACTU

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Pulsar la tecla multifuncional o la pestana

3 Poner el cursor en el subprograma a seleccio-
nar y abrir para elaboracion con la tecla multi-
funcional "SELECC".

4 La pestafa "SUBPROGRAM" enumera todos
los subprogramas existentes que estan guarda-
dos en el directorio del programa actualmente
abierto.

5 Se muestra una lista de los programas en una
carpeta comun:
CNC_MEM/USER/LIBRARY

6 La tecla multifuncional "VISTA" muestra una
vista previa del subprograma.

Programacion

M98 Abrir subprograma

M99 Salto atras en el programa que llamar

Ejemplo

M98 P1234

EMCO Fanue 31i Mill

D130



ProGcraMACION MANUALGUIDE i

Formas fijas

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
[ POS.ACTUAL
0.000
44.090
55.615
0.000

A i
INSERT.SENTENGIA FORMA FIJA FRESA.

FORMA 1| FORMA 2| FORMA 3| FORMA 4| FORMA 5'
1 PROGRAMMENDE
2. UNTERPROGAMMENDE

[SELEC.SENTE.DE FORMA FIJA ¥ PULSE [INSERT].

|:FIN DE BLOQUE [

INSERT | CANCEL

los procesos de elaboracidn recurrentes se pue-
den almacenar como fijo y agregar en el programa

NC.

Ese método le ahorra al usuario repetir las indi-
caciones de los mismos procesos de elaboracion.

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".
EDIT
G..F.] . .
5.T. 2 Pulsar la tecla multifuncional.
FRMFIJ

Las formas fijas predefinidas pueden ser selec-
cionadas con las pestanas FORMA1 a FORMAS.

Iy

INSERT

D131

3 Seleccionar la forma fija deseada con "INSERT"
y agregar en el programa.
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AJUSTE

Crear formas fijas

1 Pulsar la tecla multifuncional "AJUSTE" para
abrir el editor para las formas fijas.

MANUAL GLNDE i

(CNC MEMWUSER)

S

REGISTRAR SENTENCIA FORMA FIJA FRES.

El e

) | T T ] 0 O Gi o0
DOOOINI0

SELEC.EL ELEMDE AJUST.Y PULSE[SEL.].

:FIN DE BLOQUE

SELECC

X]

CANCEL

MANUAL GLNDE i

(CNC MEMVUSER)

DIST.A IR CABEZS

ronMa 1] Fomma 2| FoRva 3| Fomwa +| romw s|

WEG WECHSEL

'SELEC.SENTE.DE FORMA FLIA Y PULSE [INSERT].

EMCO Fanue 31i Mill

{FIN DE BLOGUE [
o3| = Lm' SYES =
NUEVO | ALTER ESTAN. | SALIDA | ENTRAD AMENY
G, f] G..F.|
5. T. nllr
NUEVO ALTER

Al

BORRAR

Nota: ?

Las formas fijas se pueden crear en todos los
modos operativos.

2 Pulsar "SELECC" para abrir un bloque predefi-
nido para fresar.

3 Pulsar "CANCEL" para cerrar el menu de con-
figuracion.

Nota: 7

e Elmenu de juegos de formas fijas mostrado
en la pestafia "FORMA 1" tiene el mismo
contenido que el mostrado en el menu
"INICIO".

e El menu de juegos de formas fijas mos-
trados en la pestafia "FORMA 5" tiene el
mismo contenido que el mostrado en el
menu "FIN".

4 Pulsar la tecla multifuncional para crear una
nueva forma fija o para editar una forma fija
existente.

5 Pulsar la tecla multifuncional para borrar los
valores.
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A — P=——==——— @ |Indicar o modificar el nombre de registro.

q 7 Indicar o modificar el juego de registro.

WEGWEGHISELT7MG(7) GOGIOG KTV 7S 7AR AU PZg 007, & En los lugares donde aparezca en el programa
de pieza el caracter especial "?", se le solicita al

operario indicar datos definidos.

_.IKHTIF.SENTENC.DE FORMA FIUA Y PULSE [ALTER]

SELEC.SENTE.DE FORMA FLIA Y PULSE [INSERT).

{FIN DE BLOGUE | o
@ | F%l = | =
COFIAR | PEGAR ALTER cma_
e — oy 10 Ejemplo: cambio de herramienta para fresar
X B 5 N 00000000
\# To Mo
A . 20’ b (CAMBIO HMTA FRESAR) T? M6 (?);
B -
¢ oo F 0 PV e 1w s GO0 G90 G? X? Y? S? M3;
100% 3
269 ,
Gtion G43 H? Z27;
e DO?;
Gia b 22
Do? ;
G101 O5. H2. C2. FO.1 222, B2, L-10. ¥1. 10 V120,
K2.887 ;
G152 P3. Q2. H100. CZ. D2. F2. E2. V2. T2. K100. W2.
L2 L2, M2 210, S1. X1. Y1 ;
M30
* 3
{FIN DE BLOQUE |
. = BE O A = |,
DESHAC | REHACE | SUSTIT | AJTRIZ CORR-T AJISTE
A — o B e 8 Enwarp leer el bloque predefinido en tarjeta de
P memoria externa.
FORMA ] FOMA 2| FORMA ul FORMA :|| onma 5| ;
1 WIG-WECHSEL
7.
| TECL.NOM.DE FICHERD PARA SALIDA
4
SELEG.SENTE.DE FORMA FLIA ¥ PULSE [INSERT]. .4
{FIN DE BLOGUE |
bRl
SALIDA | CANCEL
9 Pulsar la tecla multifuncional para abrir la ven-
$ $ tana para emitir o leer.
SALIDA ENTRAD
10 La tecla multifuncional "ESTAN." restablece
| el estado de las formas fijas a como estaban
tras la instalacién del software (corresponde al
SV estado de fabrica).
Los juegos de formas fijas ya indicados o mo-
dificados se borrar o restablecen.
j 11 "A MENU" volver a la seleccion de un bloque
A MENU predefinido.
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Menu cédigo M

MANUAL GUIDE i (CNG MEM/USER)
X 0.000 00

Y 44.090 X

z 55.615 Y

A 0.000 Z

g INSERTAR CODIGO-M

OPERAHI CABEZAL|

13:42:36

LV LA MAQUINA SE PARA DESPUES DE MOD.
MO1: LA MAQUINA SE PARA DESPUES DE MO1.
MOZ: LA MAQUINA FINALIZA EL PROGRAMA,
MDE: tool exchange

MO7: Minimal Lubrification On

MO&: Coolant On

M0Z: Coolant OFF, Minimal Lubrification Off

M10: lock diving head

M11: unlock diving head

M25: open clamping device

MADE . sdnin ol Aninn

ISELECC.EL CODMGO-M QUE DESEA INSERT.

,:FIN DE BLOQUE

CANCEL

EMCO Fanue 31i Mill

INSERT

M;
INS+;

1 Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

2 Abrir el menu cédigo M.

Seleccionar el cddigo M deseado con las teclas
del cursor.

3 Pulsando la tecla multifuncional "INSERT" se
agrega en el programa el cédigo M seleccio-
nado directamente detras de la posicién del
cursor.

4 Pulsando la tecla multifuncional "INS+;" se
agrega un fin de secuencia (EOB) directamente
detras del cédigo M.

Si se indican varios cédigos M consecutivos en
una secuencia, se concluye la entrada pulsando
la tecla multifuncional "INS+;".
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E: Programacion Codigo-G

Nota:
En estas instrucciones de programacién se describen todas las funciones que se pueden ejecutar
con WinNC.
En base a la maquina que opera junto con WinNC no estan disponibles todas las funciones.

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

P -

Vista general

Comandos-M

MOO Parada programada

MO1 Parada selectiva

MO02 Fin de programa

MO3 Conectar husillo en sentido horario

M04 Conectar husillo en sentido antihorario

MO5 Parada del husillo

MO06 Ejecutar cambio de herramienta

MO7  Lubricacién minima ON

MO8 Refrigerante on

M09 Refrigerante OFF, Lubricacién minima
OFF

M10  Sujecion dispositivo divisor on

M11  Soltar sujecion dispositivo divisor

M25
M26
M27
M29

M30

M51
M52

M71
M72

M98
M99

Abrir dispositivo de sujecion

Cerrar dispositivo de sujecion

Oscilar el equipo de piezas

Roscado sin macho de compensacion

Fin programa principal

Activacién de la operacion del eje C
Desactivacién de la operacion del eje C

Soplado con.
Soplado descon.

Llamada al subprograma
Salto atrés en el programa que llamar

E1
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Resumen abreviaturas de comandos
Parte 1 vigente para torneado y fresado

Comando Significado

AND Enlace l6gico AND

DIV Divisién de numero entero

DO Construccién de cadena cerrada
END Construccién de cadena cerrada
EQ Igual

FUP Redondear hacia arriba

GE Mayor o igual

GT Mayor que

GOTO Construccién de cadena cerrada
IF Construccion de cadena cerrada
LT Menor que

LE Menor o igual

NE No igual

OR Construccién de cadena cerrada
POW Power

THEN Construccién de cadena cerrada
ROUND Redondear hacia abajo

WHILE Construccién de cadena cerrada
XOR Exclusivo OR

BMEGO Fanuc 31i Mill
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Operadores de calculo para el
programa NC

Comando Significado

LL,*/+ - = Funciones de célculo

SIN() Seno

COS() Coseno

TAN() Tangente

ASIN() Arcoseno

ACOS() Arcocoseno

ATAN() Arcotangente (valor)
ATAN2(,) Funcién arcotangente (seccion X, seccion Y)
SQRT() Funcion de raiz cuadrada
EXP() Exponencial

LN() Logaritmo neperiano (natural)
ABS() Funcion absoluta

RND() Redondear

MOD() Médulo

FI1X() Separar

E3
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Resumen comandos G maquina

Codigo-G Grupo Significado

GO0 Marcha rapida

Go1 Interpolacion recta

Go02 o Interpolacion circular/sentido horario

G03 Interpolacion circular/sentido antihorario

G04 Tiempo en espera

G09 00 Parada exacta (por secuencia)

G10 Configuracion de datos

G15 Comando coordenadas polares fin

G16 " Comando coordenadas polares

G17 Seleccion de plano XY

G18 02 Seleccién de plano ZX

G19 Seleccion de plano YZ

G20 Conmutacién entrada en pulgadas

G21 00 Conmutacion entrada métrica

G40 Compensacion radio de fresado fin

G41 07 Compensacioén radio de fresado izquierda

G42 Compensacioén radio de fresado derecha

G43 Correccién de la longitud de herramienta positivo
G44 08 Correccion de la longitud de herramienta negativo
G49 Correccion de la longitud de herramienta fin

G50 Escala fin

G51 " Escalonamiento
G50.1 Inversion del eje programable fin
G51.1 2 Inversion del eje programable

G52 Programacion decalaje de origen aditivo

G53 0 Omision del decalaje de origen

G54 Seleccion pieza de trabajo sistema de coordenadas 1
G55 Seleccion pieza de trabajo sistema de coordenadas 2
G56 h Seleccidn pieza de trabajo sistema de coordenadas 3
G57 Seleccidn pieza de trabajo sistema de coordenadas 4
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%?gig: Grupo Significado
G58 14 Seleccion pieza de trabajo sistema de coordenadas 5
G59 Seleccidn pieza de trabajo sistema de coordenadas 6
G61 parada exacta, (validez modal)
G64 1 Modo contorneado
G65 00 Llamada de macroinstruccion
G66 Llamada de macroinstruccion modal
G67 2 Llamada de macroinstruccion modal fin
G68 16 Girar el sistema de coordenadas
G73 Taladrado profundo con rotura de virutas
G74 Ciclo de roscado-rosca a a la izquierda
G76 Ciclo de taladrado de precision
G80 Ciclo fijo final
G81 Ciclo de taladrado (modal)
G82 09 Ciclo de taladrado con tiempo de espera
G83 Taladrado profundo con evacuacion de virutas
G84 Ciclo de roscado-rosca a a la derecha
G85 Ciclo de taladrado con retroceso (en el avance)
G89 Ciclo de taladrado con tiempo de espera y retroceso
G90 Programacion de magnitudes absolutas.
G91 Programacion de magnitudes incrementales
G94 Avance en mm/min
G95 10 Avance en mm/rev
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ProGcramacion Cobico-G

Breve descripcion de los comandos G

Esa descripcion es un extracto del manual de programacién para el
control WinNC para Fanuc 31i y se ha concebido como ayuda para la

programacion.

30

bz
+Y X

¢V

30,5
\

40

\,

AN

56

+X

s
-X ?
-Y
Indicacion de magnitudes absolutas e incremen-
tales

GO00 marcha rapida

Formato
N.... GO0 X... Y... Z...

Los carros se desplazan a velocidad maxima al
punto meta programado (posicion de cambio de
herramienta, punto de inicio para el mecanizado
posterior).

Notas

e Un avance de carro F programado se inhiben
durante GOO.

e La velocidad de marcha rapida esta configurada
fija.

e El interruptor de correccién del avance esta
limitado a 100%.

Ejemplo

absoluto G90
N40 GOO X70 Y86,5
N50 GO0 X40 Y56

incremental G91
N40 GOO X70 Y86,5
N50 GO0 G91 X-30 Y-30.5

EMEGO Fanuc 31i Mill
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+Y

20

(72

R

25,9

¢V

EQ

20,1

+X

-X E” L
S.. punto inicial

-y E.. Punto final

Valores absolutos e incrementales para GO1

+Y

860

+X

Agregar chaflanes y radios

GO01 interpolacidén recta

Formato
N... GO1 X... Y...Z... F...

Movimiento recto con velocidad de avance pro-
gramado
Ejemplo

absoluto G90

N.. G94

N10 GO0 X20 Y46

N20 GO1 X40 Y20.1 F200

incremental G91

N.. G94 F200

N10 GO0 X20 Y46

N20 GO1 G91 X20 Y-25.9

Agregar chaflanes y radios
Formato

N... GO1 X...Y... .C/R
N... GO1 X... Y...

Notas

e La programacioén de chaflanes y radios solo es
posible para el plano activo respectivo. A con-
tinuacion se describe la programacién para el
plano XY (G17).

e El movimiento programado en la segunda se-
cuencia tiene que comenzar en el punto b de la
figura. En la programacion del valor incremental
hay que programar la distancia del punto b.

* En el modo de secuencia individual la herra-
mienta se para primero en el punto c y después
en el punto d.

Las siguientes situaciones ocasionan un mensaje

de error:

e Cuando la ruta a recorrer en una de las dos
secuencias G00/G01 es tan pequena que al
agregar el chaflan o el radio no se obtendria
punto de corte se emite un mensaje de error
N.2 55.

e Sino se ha programado en la segunda secuen-
cia un comando G00/G01 se emite el mensaje
de error N.?2 51 52

EMCO Fanue 31i Mill
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Indicacion directa de las medidas del dibujo

Comandos

Movimientos de la herramienta

Xy (Yper) SA...

kY

X2 /Y2

0,

X11Y1

Notas

e Las coordenadas del punto de corte no existen-
tes no deben ser calculadas.

En el programa se pueden programar directa-
mente el angulo (,A), los chaflanes (,C) y los
radios (,R).

La secuencia con una unica secuencia con C o
R tienen que ser una secuencia con GO1.

La programacion de un chaflan solo se puede
hacer con el simbolo de coma ",C" sino se abre
un mensaje de error por utilizar el eje C sin
permiso.

La indicacion de angulos (,A) solo se puede
hacer con programacién confort.

* Los siguientes comandos G no se deben utilizar

para secuencias con chaflan o radio:

Comandos-G en el grupo 00:
G7.1, G10, G11,

G52, G53,
G783, G74, G76, G77, G78

Comandos-G en el grupo 01:

G02, GO03,
Comandos-G en el grupo 06:
G20, G21

No se deben utilizar entre las secuencias con
chaflan o radio, que definen el nimeros de or-
den.

E9
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Direcciones de giro de G02 y GO3

Z

Curva helicoidal

G02 Interpolacion circular en
sentido horario

GO03 Interpolacion circular en
sentido antihorario

Formato

N... G02 X... Y...Z... l...J... K... F...

o

N... G02 X... Y...Z... R... F...

XY, Z, ... punto final del arco

IJ, Ki......... parametros circulares incrementales
(distancia desde el punto inicial al
punto central del arco, | esta asigna-
do al eje X, J, K al eje 2)

R, radio del arco

Se puede indicar circulo < semicir-
culo en +R, > semicirculo en -R, en
lugar del parametro I, J, K.

La herramienta es desplazada a lo largo del arco
definido con el avance programado en F hasta el
punto meta.

Notas

e Una interpolacion circular solo se puede ejecu-
tar en un plano activo.

e Cuando I, J o K tienen el valor 0 no es necesario
indicar el parametro en cuestién. La observa-
cién del sentido de giro para G02, GO3 se efec-
tua siempre vertical respecto al plano activo.

Interpolacion helicoidal

Normalmente solo se indican para un circulo dos
ejes, que determinan también los planos en los
que esta el circulo.

Si se indica un tercer eje, vertical, los movimien-
tos de los carros se acoplan de forma que se
genere una hélice.

La velocidad de avance programada no se aplica
en la trayectoria real, sino en la trayectoria del
arco (proyectada). El tercer eje, de movimiento
lineal, es controlado de forma que alcanza el
punto final simultaneamente con los ejes de mo-
vimiento helicoidal.

E11
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Parada exacta activa Parada exacta no activa

G04 tiempo de espera

Formato

N G044 X [seq]
o]

N Go04 P [mseq]

La herramienta se para durante el tiempo indi-
cado en X o P (en la ultima posicion alcanzada)
- bordes afilados, pasos, limpiar fondo de inmer-
sién, parada exacta

Notas
e En la direccidon P no se puede emplear ningun
punto decimal

e El tiempo de espera comienza después de que
la velocidad de avance de la secuencia anterior
haya alcanzado "CERO".

Ejemplos

N75 G04 X2.5 (tiempo de espera = 2,5 seqQ)
N95 G04 P1000 (tiempo de espera = 1seg =
1000mseq)

G09 Parada exacta (por secuencia)

Formato
N GO09

Se ejecuta una secuencia después de que el
carro haya frenado hasta la inactividad.

Asi las esquinas no se redondean y se consiguen
pasos exactos.

G09 es valido por secuencia.

EMCO Fanue 31i Mill
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G19

Planos en el drea de trabajo

G17-G19 Seleccidén de plano

Formato
N.. G17/G18/G19

Con G17 a G19 se determina el plano en el que
se puede ejecutar la interpolacion circular y la
interpolacién de coordenadas polares y en el que
se calcula la compensacién del radio de fresado.

En el eje vertical en el plano activo se ejecuta la
compensacion de la herramienta.

G17 plano XY
G18 plano ZX
G19 plano YZ

G20 Indicacion de magnitudes
en pulgadas

Formato
N.. G20

Con la programacion de G20 se transformas los
siguientes datos en el sistema de medicién en
pulgadas:

e avance F [mm/min, pulg/min, mm/rev, pulg/rev]
valores offset (NPV, geometria y desgaste)
recorridos [mm, pulg]

indicacion de la posicion actual [mm, pulg]
velocidad de corte [m/min, pie/min]

G21 Indicaciéon de magnitudes
en milimetros

Formato
N.. G21

Comentario y notas analdgicos a G20.

E13
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G28 Aproximacién al punto de
referencia

Formato
N... G28 X... Y... Z...

X, Y, Z,Coordenadas absolutas de la posicion
intermedia

El comando G28 se utiliza para aproximacion al
punto de referencia a través de una posicion
intermedia (X, Y, 2).

Primero se produce la retirada a X, Y 0 Z, y a
continuacion la aproximacion al punto de referencia.

Ambos movimientos se realizan con GOO.
Aproximacion al punto de referencia también se
puede programar de forma incremental.

Para el grupo de cédigo-G B/C
G91 G28 X10 Y10 Z10
G90

N

(1) Aproximacion posicién intermedia

) Aproximacién al punto de referencia

+X

Aproximacion al punto de referencia

EMCO Fanue 31i Mill E14
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dR
./

Trayectoria con compensacion del radio

Definicion G41 compensacion del radio de fresa-
do a la izquierda

Definicion G42 compensacion del radio de fresa-
do a la derecha

Compensacion del radio de
fresado

Usando la compensacion del radio de fresado el
control calcula automaticamente una trayectoria
de contorno paralelo, compensando con ello el
radio de fresado.

G40 deseleccion de la compen-
sacion del radio de fresado

La compensacion del radio de fresado se dese-
lecciona con G40.

La deseleccidén solo es posible junto con un des-
plazamiento recto (G00, GO1).

G40 se puede programar en la misa secuencia
que GOO o bien GO1 o en la secuencia anterior.
G40 se suele definir en retirada al punto de cam-
bio de herramienta.

G41 compensacion del radio de
fresado a la izquierda

Si la herramienta se encuentra (visto desde la
direccidn de avance) a la izquierda del contorno
a mecanizar, hay que programar G41.

Para poder calcular un radio, hay que indicar
en la seleccidon de la compensacion del radio de
fresado un parametro D de la tabla:

correccion hmta => columnas COMPENSACION
RAD HMTA => GEOMTRIE Y DESGASTE.

que corresponda con el radio de fresado, p. €j.
N.. G41D..

Notas

* No esta permitido un cambio directo entre G41
y G42 - antes hay que deseleccionar con G40.

* Es necesario seleccionar en conjuncién con
GO0 o bien GO1.

e La indicacion del radio de fresado es impres-
cindible, el parametro H solo es efectivo hasta
que se deseleccione con HO o se programe con
otro parametro H.

G42 compensacion del radio de
fresado a la derecha.

Si la herramienta se encuentra (visto desde la

direccion de avance) a la derecha del contorno

a mecanizar, hay que programar G42.

jVéase G41 para indicaciones!

E15
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Recorridos de la herramienta en la seleccion /deseleccion de la compensacidon del radio de fresado

Acercamiento o alejamiento de un vértice desde

delante

G40

Acercamiento o alejamiento de un vértice desde

detras

G40

Acercamiento o alejamiento desde el lateral
trasero

——— trayectoria de herramienta programada
trayectoria de herramienta real

En los arcos se acerca siempre el punto inicial /
final del arco en la tangente.

El recorrido de acercamiento al contorno y el re-
corrido de alejamiento desde el contorno tienen
que ser mayores que el radio de fresado R, sino
se interrumpe el programa con una alarma.
Cuando los elementos del contorno son menores
que el radio de fresado R puede haber dafios en
el contorno.

EMCO Fanue 31i Mill
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Recorridos de la herramienta en la ejecucion del programa con la compensacion del radio de

fresado

Recorrido de la herramienta en una esquina
interior

Recorrido de la herramienta en una esquina
exterior < 90°

Recorrido de la herramienta en una esquina
exterior > 90°

——— trayectoria de herramienta programada
trayectoria de herramienta real

En los arcos se acerca siempre el punto inicial /
final del arco en la tangente.

Cuando los elementos del contorno son menores
que el radio de fresado R puede haber dafios en
el contorno.

E17
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G51 X Y Z 12000 J2000 K2000

Ampliando un contorno

G43 Compensacion positiva
de la longitud de la herra-
mienta

G44 Compensacion negativa
de la longitud de la herra-
mienta

Formato
N.. G43/G44 H..

Con G43 o con G44 se puede llamar un valor del
offset

register (GEOMT) y sumarlo o restarlo a la lon-
gitud de la herramienta . Se le suma o resta ese
valor a todos los movimientos Z (con el plano XY
activo G17) en el programa.

Ejemplo
N.. G43 HO5

El valor en la linea 5 de la tabla:

correcc HMTA columnas CORR-LONG_HMTA
GEOMTRIE Y DESGAST.

se suman como longitud de herramienta a todos
los siguientes movimientos Z.

G49 Deseleccion de la compen-
sacion de la longitud de la
herramienta

El desplazamiento positivo (G43) o bien negativo
(G44) se elimina.

G50 Deseleccion del factor de
escala

G51 Factor de escala

Formato
N.. G50
N.. G51 X.. Y.. Z.. l.. J.. K..

Con G51 se calculan las magnitudes de todos los
datos de posicidn, hasta que se deseleccione la
escala G50. Con X, Y y Z se determina un punto
de referencia P,, desde el que se calculan las
escalas.

Con |, J y K se puede determinar para cada eje
un factor de escala propio (en 1/1000).

EMCO Fanue 31i Mill
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Y

G51 X0 YO Z0 12000 J1000 Z1000

X

Desplazamiento de un contorno: X 1:2, Y,Z 1:1

Cuando se indican factores de escala diferentes
para ejes individuales, se desplazan los contor-
nos.

Los movimientos circulares no deben ser despla-
zados, sino se emite alarma.

G51.1 Inversion de un contorno
G50.1 Deseleccion inversion

Ya

100 1

60 1 -

50- L N e
40 1 -

eje de simetria (X=50)
(2)

(1)

(4)

0 40 50 60 100

X

eje de simetria
(Y=50)

Inversion del eje programable

(1) Contorno original de un comando de programa
(2) Contorno invertido, simétrico a una linea que
pasa por un punto 50 del eje X paralela al eje Y
(8) Contorno invertido, simétrico al punto (50,50)
(4) Contorno invertido, simétrico a una linea que
pasa por un punto 50 del eje Y paralela al eje X

E19
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EMCO Fanue 31i Mill

G52 Sistema de coordenadas
local

Formato
N.. G52 X.. Y.. Z..

Con G52 se puede desplazar el salto de coorde-
nadas actualmente valido en los valores X, Y, Z.
Asi se puede crear un sub-sistema de coordena-
das al sistema de coordenadas existente.

El desplazamiento programado se mantiene has-
ta que se abra otro desplazamiento.

G53 Sistema de coordenadas de
maquina

Formato
N.. G53

El punto cero de la maquina es determinado por el
fabricante de la maquina (en las fresadoras
EMCO, en el borde izquierdo delantero de la
mesa).

Determinadas tareas (cambio de herramienta,
posicion de medida...) se ejecutan siempre en la
misma posicidn en el area de trabajo.

Con G583 se deshabilita para una secuencia de
programa el decalaje de origen y los datos de
las coordenadas se basan en el origen de la
maquina..

G54-G59 . Decalaje de origen 1-6

Se pueden determinar seis posiciones en el area
de trabajo como

origen (p. €j. puntos en dispositivos de sujecion
fijos). Esos decalajes de origen se abren con
G54 - G59.

Véase el capitulo A Conocimientos basicos indi-
cacion del decalaje del origen.

E20
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Parada exacta activa Parada exacta no activa

eje X
>
z P i
o
[&] —
o
= R X
Salto de contorno
Eje Y
P
P. P,

0

Comportamiento de velocidad del carro en G64

G61 Parada exacta, validez mo-
dal

Formato
N.. G61

Se ejecuta una secuencia después de que el
carro haya frenado hasta la inactividad.

Asi las esquinas no se redondean y se consiguen
pasos exactos.

G61 esta vigente hasta que es deseleccionado
con G64.

G64 Modo de corte

Formato
N.. G64

Antes de alcanzar el punto de destino en direc-
cion X se acelera ya el eje Y. Asi se consigue un
movimiento homogéneo de los pasos de contor-
no. El paso de contorno no es de angulo exacto
(parabola, hipérbola).

El tamafo de los saltos de contorno estan,
normalmente, en el rango de tolerancia de los
dibujos.

E21
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EMCO Fanue 31i Mill

G65 Llamada de macroinstruc-
cion

G65 llama a una macroinstruccién con valores

definidos por el usuario. Una macroinstruccion

es un subprograma que ejecuta una operacion

determinada con res asignados a parametros

variables (esquema de taladros, contornos)

Formato
G65 Pxxxx Lrrrr argumentos

0
G65 "program.CNC" Lrrrr argumentos

Xxxx es el numero de la macro (p.ej. 00123)

e rrrr del valor de repeticion

e "program.CNC" es el nombre del fichero de la
macro

e argumentos es una lista de denominadores de
variable y de valores.

Indicar los argumentos para la llamada de ma-
croinstrucciéon usando las letras A-Z, sin GL, L,
N,OyP.

Las macros se escriben como programas nor-
males. Pero, los programas de macros pueden
acceder a sus argumentos con numeros: #1 para
A, #2 para B etc. (excepciones: # 4-6 para IK, #
7-11 para DH),.

Una macroinstruccion puede utilizar lo negativo
de un argumento con un signo negativo '#'. Las
otras operaciones aritméticas no son compati-
bles.

Las macros pueden abrir otras macros (hasta 4
niveles de profundidad), funciones M de macro
y subprogramas. Las funciones M macro y los
subprogramas pueden llamar macros.

Ejemplo de un programa principal

G65 <TEST.CNC> A5 B3 X4
Macro TEST.CNC:

G1 X#X Y#A Z-#B

This call will produce

G1 X4Y5Z-3

E22



ProGcramacion Cobico-G

G66 Llamada de macroinstruc-
cion (modal)

Formato
N.. G66 P.. L..argumentos

P o, numero de programa

I numero de repeticiones (por defecto 1)

Argumento. una lista de denominadores de varia-
bles y valores que se transmiten a la

macro.
00001 ; 7091 00 ;
GéG P9100 L2 A1.0B , ’% GdO Z#1 ;
G00 G90 X100.0- / G01 Z-#2 F300 ;
7200.0 ; :
X150.0 Z300.0= :
G67 ; \ :
M30 : \Ngg :

Ejemplo de programacion de una llamada de
macroinstruccion

G67 Llamada de macroinstruc-
cion (modal) final

Formato

N.. G67

Con esa funciéon se finaliza la llamada de ma-
croinstruccion.

EMEGO Fanuc 31i Mill
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N

(@, B)

X

Giro del sistema de coordenadas G68/G69

Nota: 1

El giro se efectua en el plano respectivamente
vigente (G17, G18, 0 G19).

_Z

Ejemplo / Giro del sistema de coordenadas

G68 Giro del sistema de coorde-
nadas

Formato
N.. G68 X.. Y.. R..

N.. G69

G68........... giro del sistema de coordenadas on
G69 .......... giro del sistema de coordenadas ogff
X/Y i denomina las coordenadas del punto

central de giro en el plano respectivo.
R, Indica el angulo de giro

Con esa funcion se pueden modificar, por ejem-
plo, programas usando un comando de giro.

Ejemplo

N5 G54

N10 G43 T10 H10 M6

N15 S2000 M3 F300

N20 M98 P030100 ;lamada de subprograma
N25 GO Z50

N30 M30

00100 (subprograma 0100)
N10 G91 G68 X10 Y10 R22.5
N15 G90 X30 Y10 Z5

N20 G1 Z-2

N25 X45

N30 GO Z5

N35 M99

EMCO Fanue 31i Mill E24
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@ G98 @ G99

777‘ A Plano inicial 777‘
I \
L \

\
\
\
\
\
\
\
\
\
\
[

A Plano de
‘ retorno R
\
\
\
\
\
\
\
[

comportamiento de retirada G98, G99

S
1‘1 “33

R-¢- L
o ke
o
o
|

e 12

secuencia de movimiento G98, G99

=1t

Repeticion de ciclos

Ciclos de taladrado G73 - G89
Sistematica G98, G99

G98........... después de alcanzar la profundidad
de taladrado la herramienta se des-
plaza al plano de partida

G99........... después de alcanzar la profundidad
de taladrado la herramienta se des-
plaza al plano de retirada - definido
con el parametro R

Sino hay G98 o G99 activo, la herramienta retro-
cede al plano inicial. Si se ha programado G99
(retorno al plano de retirada) hay que definir la
direccion R. En G98 se puede eludir R.

El parametro R se evaliua de forma diferente
para la programaciéon de valor absoluto y valor
incremental.

Programacion de valor absoluto (G90):
R define la altura del plano de retroceso sobre el
origen actual.

Programacion de valor incremental (G91):

R define la posicién del plano de retirada en re-
lacion a la ultima posicion Z (posicidén de partida
para el ciclo de taladrado). Con un valor negativo
para R el plano de retirada esta debajo de la posi-
cion de partida, con un valor positivo por encima.

Secuencia de movimiento

1. Laherramienta circula a marcha rapida desde
la posicion de salida (S) al plano definido en
(R).

2. Taladrado especifico del ciclo hasta la pro-
fundidad total (E).

3. a: La retirada se efectua en G98 hasta el
plano de partida (posicion de salida S). b: en
G99 hasta el plano de retirada (R).

Cantidad de repeticiones

Con el parametro K se puede determinar con qué
frecuencia se repite el ciclo.

En la programacion de valor absoluto (G90) no
tiene ningun significado, pues solamente se per-
foraria varias veces en el mismo agujero.

En la programacion de valor incremental (G91) la
herramienta se mueve cada vez el recorrido X e
Y. Por lo que se pueden programar con facilidad
series de taladrados.

jPreste atencion a que G98 esta activado!

E25
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G73 (G98)

=

r' Plano inicial
} \
| |
R
|
|
< |
\ \
|
A |
|
@] |
|
1 |
| \
|
© :
) ! Tiempo en espera P

Taladrado con rotura de virutas con retroceso al
plano inicial

G73 (G99)

!

}{ L . Plano de retirada
</ |

H
:

ot
o |

Y ) Tiempo en espera P

Taladrado con rotura de virutas con retroceso al
plano de retirada

G73 Ciclo de taladrado con ro-
tura de virutas

Formato
N.. G98(G99) G73 X... Y... Z... (R)... P... Q...
F.. K..

El taladro se sumerge en la pieza de trabajo con
la aproximacién Q, se desplaza 0,5 mm hacia
atras, para romper las virutas, se vuelve a su-
mergir etc. hasta alcanzar la profundidad final y
retornar en marcha rapida.

Aplicacion
perforaciones profundas, material de dificil me-
canizado por virutas

G98 (G99) . retirada al plano inicial (plano de

retirada)

XY e posicién del agujero

Z o, profundidad absoluta (incremental)
de taladrado

R [mm]...... valor absoluto (en G91 incremental)

del plano de retirada

P [mseq]....tiempo en espera en el fondo del
orificio:

.................. P 1000 = 1 seg

Fon, avance

Q[mm]...... division del corte - acercamiento por
corte

K, cantidad de repeticiones

G74 Ciclo de roscado a la iz-
quierda

Con ese ciclo se pueden taladrar roscas a izquier-
da. El ciclo G74 se comporta justo como G84 con
la direccion de giro opuesta.

Roscado sin compensacion de la longitud se
puede activar con M29.

Véase el ciclo de roscado G84.
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ﬂﬂ 7777777 —3,—-—-- Plano inicial

Plano de
retorno R

1o

Ciclo de taladrado de precision

G76 Ciclo de taladrado de preci-
sion

Solo para maquinas con parada del husillo orien-
tada.

Formato
N.. G98(G99) G76 X... Y... Z... (R)... F... Q...K...

Ese ciclo se emplea para escariar con cabezales
de mandrinado.

La herramienta avanza a la profundidad de tala-
drado final en marcha rapida al plano de retornoy
con el avance indicado en el programa de piezas.
El husillo de fresado se parada orientado, la he-
rramienta se desplaza con se aleja en horizontal
(Q) de la superficie en direccion del eje Y positivo.
Después la herramienta se traslada con marcha
rapida al plano de retorno (G99) o al plano inicial
(G98) y se ubica de nuevo en la posicién original
con el importe Q.

G98 (G99) . retirada al plano inicial (plano de

retirada)

XY e posicién del agujero

Z o, profundidad absoluta (incremental)
de taladrado

R [mm]...... valor absoluto (en G91 incremental)
del plano de retirada

Fon, avance

Q[mm]...... importe de elevacion horizontal

Ko, Cantidad de repeticiones

G80 Borrar ciclo de taladrado

Formato
N.. G80

Los ciclos de taladrado tienen que ser deseleccio-
nado por G80 u otro cddigo G del grupo 1 (GOO,
GO01, ...), pues surten efecto modal.

E27
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@ Plano de @
~ Vinicio | Y
|
|

~Tinicio I
} ! Plano de
R ! T ''''''' fretorno R
1 1
| |
| |
e} o
G98 G99

Ciclo de taladrado

G82 (G98)

. Plano inicial

\
\
[
\
\
\
\
c‘> Tiempo en espera P

ciclo de taladrado con tiempo en espera y retirada
al plano inicial

G82 (G98)

777777777 Plano de
A retorno R
|
|
|
S Tiempo en espera P

ciclo de taladrado con tiempo en espera y retirada
al plano de retirada

G81 Ciclo de taladrado

Formato
N.. G98(G99) G81 X... Y... Z... (R)... F... K...

El taladro se desplaza en la pieza de trabajo con
velocidad de avance hasta la profundidad final y
vuelve con marcha rapida.

Aplicacion
perforaciones cortas, material de facil mecaniza-
do por virutas.

G98 (G99) . retirada al plano inicial (plano de

retirada)

XY e posicién del agujero

Z o, profundidad absoluta (incremental)
de taladrado

R [mm]...... valor absoluto (en G91 incremental)
del plano de retirada

Fon, avance

K, cantidad de repeticiones

G82 Ciclo de taladrado con
tiempo en espera

Formato
N.. G98(G99) G82 X... Y... Z... (R)... P... F... K...

El taladro se desplaza con velocidad de avance
hasta la profundidad final, permanece alli giran-
dose, para pulir el fondo de perforacion y vuelve
en marcha rapida.

Aplicacion
perforaciones cortas, material de facil mecaniza-
do por virutas.

G98 (G99) . retirada al plano inicial (plano de

retirada)

XY posicion del agujero

A profundidad absoluta (incremental)
de taladrado

R [mm]...... valor absoluto (en G91 incremental)

del plano de retirada

P [mseg]....tiempo en espera en el fondo del
orificio:

.................. P 1000 = 1 seg

Foreen, avance

Koo, cantidad de repeticiones

EMCO Fanue 31i Mill



ProGcramacion Cobico-G

G83 (G99)

@(k 777777777

Ry Plano de retirada
BN
Sl
| T\ } \
L1 | }
o
o e
1y
\
\
c i

| Tiempo en espera P

Taladrado profundo retroceso al plano de retirada

roscado (con G99)

G83 Ciclo de escariado

Formato
N.. G98(G99) G83 X... Y... Z... (R)... P... Q... F...
K...

El taladro se sumerge en la pieza de trabajo con la
aproximacién Q, se desplaza al plano de retirada,
para romper las virutas y sacarlas de la perforacion.
Después el taladro avanza en marcha rapida hasta
0,5 mm delante de la profundidad de perforacion an-
terior y taladra la aproximacién Q etc. hasta alcan-
zar la profundidad final y vuelve en marcha rapida.

Aplicacion
perforaciones profundas, material de virutas largas.

G98 (G99) . Retirada al plano inicial (plano de
retirada)

XY e posicién del agujero

Z o, profundidad absoluta (incremental)
de taladrado

R [mm]...... valor absoluto (en G91 incremental)
del plano de retirada

P [mseq]....tiempo en espera en el fondo del
orificio:

.................. P 1000 = 1 seg

Fon, avance

Q[mm]...... division del corte - acercamiento por
corte

K, cantidad de repeticiones

G84 Roscado sin compensacion
de la longitud

Formato
N.. M29 S... G98(G99) G84 X...Y... Z... (R)... F...
P... K...

La herramienta se mueve girando hacia la de-
recha con el avance programado entrando en la
pieza de trabajo hasta la profundidad de taladrado
Z, permanece alli (tiempo en espera P), conmuta
a giro hacia la izquierda y vuelve con el avance.

G98 (G99) . retirada al plano inicial (plano de
retirada)

XY posicién del agujero

A profundidad absoluta (incremental)
de taladrado

R [mm]...... valor absoluto (en G91 incremental)
del plano de retirada

Forrreeeenn, avance en G94

.................. paso de rosca en G95

P [mseq]....tiempo en espera en el fondo del
orificio:

.................. P 1000 = 1 seg

Koo, cantidad de repeticiones

E29
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roscado (con G99)

G85 (G98)
plano inicial
,,,,, . ,4,,,,,,,,,
| IR
—

Ciclo de escariado con retroceso al plano inicial

EMCO Fanue 31i Mill

G84 Roscado con compensa-
cion de la longitud

Formato
N.. G98(G99) G84 X... Y... Z... (R)... F... P... K...

La herramienta se mueve girando hacia la de-
recha con el avance programado entrando en la
pieza de trabajo hasta la profundidad de taladrado
Z, permanece alli (tiempo en espera P), conmuta
a giro hacia la izquierda y vuelve con el avance.

G98 (G99) . retirada al plano inicial (plano de

retirada)

XY e posicién del agujero

Z o, profundidad absoluta (incremental)
de taladrado

R [mm]...... valor absoluto (en G91 incremental)
del plano de retirada

Forrreieenn, avance en G94

.................. paso de rosca en G95
P [mseq]....tiempo en espera en el fondo del

orificio:
.................. P 1000 = 1 seg
K, cantidad de repeticiones

G85 Ciclo de escariado

Formato
N.. G98(G99) G85 X... Y... Z... (R)... F... K...

La herramienta se desplaza en velocidad de avan-
ce a la profundidad final. El retroceso al plano de
retorno se efectia con avance, dependiendo de
G98 se mueve al plano inicial en marcha rapida.

G98 (G99) . retirada al plano inicial (plano de

retirada)

XY posicién del agujero

Zoiiiiiinnnnn, profundidad absoluta (incremental)
de taladrado

R [mm]...... valor absoluto (en G91 incremental)
del plano de retirada

Foen, avance

K, cantidad de repeticiones

G89 Ciclo de escariado con
tiempo en espera

Véase G85

La herramienta se desplaza con la velocidad de
avance a la profundidad final y permanece alli
durante el tiempo en espera P. El retroceso al
plano de retroceso se efectia con avance progra-
mado, dependiendo de G98 se circula con marcha
rapida al plano inicial.
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20
30

Programacion de valor absoluto e incremental

G90 Programacion de valor ab-

soluto
Formato
N.. G90

Los movimientos de desplazamiento de la he-
rramienta se pueden programar de dos modos
diferentes:

con la programacion de magnitudes absolutas y
con la programacion de magnitudes incremen-
tales.

En la programacidn de magnitudes absolutas se
programan los valores de coordenadas del punto
final.

en la programaciéon de magnitudes incrementales
se programa un movimiento de la herramienta.

Notas

e Estd permitido un cambio directo entre G90 y
G91 también por secuencias.

* G90 (G91) también se puede programar rela-
cionado con otras funciones G:
(N... G90 GO0 X...Y...Z..)

G91 Programacion de valor
incremental

Formato
N.. G91

Indicaciones anélogas a G90

G94 Avance por minuto

Con G94 todos los valores definidos en F (avan-
ce) se comprenden como mm/min.

Formato
N.. G94 F...

G95 Avance por vuelta

Con G95 todos los valores definidos en F (avan-
ce) se comprenden como mm/vuelta.

Formato
N.. G95 F...

E31
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ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

F: Administracion de herramientas

Ajustes de herramientas

.!,3!4'

CORR-T

¢ Pulsar la tecla multifuncional.

e Con "CORR-T" se muestra la ventana para los

datos de correccion de herramienta.

Hay 3 pestafias a disposicion que se pueden
seleccionar:

e correccion de herramienta (compensacion de
la longitud y del radio de la herramienta)

e datos de herramienta

e simulacion

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER)
POS.ACTUAL (ABS.)

[OSTAIR |

R cos:

herramienta

X 0.000|x 0.000|S
Y 0.000
Z 0.000
Y 44.090f;
B 0.000
Z 55.615/c 0.000|F 0 fov [so0 17 40 s
o~ 100% G 44 a0 a8
A
B CORREC HTA;| DATOS HT| SIM DATA|
COMP.LONG.HTA. COMPENSAC.DE HTA.
C M.: GEOMET. DES. GEOMET. DES. =
01 0.000 5.000 0.000
02 72.000 0.000 10.000 0.000
03 55615 0.000 5.000 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
MECANIZADO LG 0.000 0.000 0.000 0.000
_ o7 0.000 0.000 0.000 0.000
08 0.000 0.000 0.000 0.000 £
|TECLEE NUMEROS. i
I0:NUMERO DE PROGRAMA
o i ] i NN ol :
POSACT +ENTR ENTR.C TAB » BUSC N || CERRAR
Parametro Descripcion
NR numero de herramienta Tiene a disposicion un maxima de 99 correcciones de

Correccion de

la longitud de la herramienta

Geometria

Indicacién de los datos geométricos (con equipo de ajuste)

Desgaste

Indicacion del desgaste de la herramienta

Compensacion del radio de la HMTA

Geometria

Indicacién de los datos geométricos (con equipo de ajuste)

FILOdesgaste

Indicacién del desgaste de la herramienta
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ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

+ENTR

Indicacion de la correccion de la
longitud de la herramienta

e Pulsar la tecla multifuncional.

Con "+ENTR" ventana de entrada abierta.

P “"‘"“““9““’ 5 EEEN o005 Se muestra el valor actual + co-
00 N 00000000 rreccion de los datos geométricos.
X 0.000)" oS ST ’
i’ Do H 0
Z 0.000 .
Y 44.090(; 0.000 [yerevers & I3 Indicar los valores calculados
B 0.000 F o ..
Z 55.615/c G 17 4 s|| antes para la correccion de la
A PP “_ %0 # geometria.
CORREC HTA: i
B |G ' Concluir la entrada de datos con
CORREC HTA:| DATOS HT| SIM DATA| " "
COMP.LONG.HTA. COMPENSAC.DE HTA. ENTRD "
C N.: GEOMET. DES. GEOMET. DES. -
01 70.000 0.000 5.000 0.000
g: CALCULAR CORRECTOR(+ENTRADA) T
04 ACTUAL CORRECTOR RESULTADO
05 [ 70.000 + | [= | 70.000
~ FADC 06
o7 [INTRO.CORRECTOR.
08 LRUY QALY U0 U0
an aaan aann annn anan 2l
| TECLEE NUMEROS.
)
[0:NUMERO DE PROGRAMA
| =
ENTRD || CANCEL
Indicacion de la compensacion
del radio de la herramienta
e Pulsar la tecla multifuncional.
* Con "+ENTR" ventana de entrada abierta.
MANUAL GUIDE | [CNC_MEM/USER) R s
POS.ACTUAL lDISTAIR  [lcaBEZAL 51 {8 Se muestra el valor actual +
G 00 S0V N 00000000 v 2 f
X 0000$ 000/ S U e correccién del radio de la herra-
Y 44 090 z 0.000 Bl : g :; :ﬂs mienta.
. & 0.000 | ST ] - 0
- 55.615 iy | 0 T |5 ¥ % >l Indicar los valores calculados
o o NNl e
A antes para la correccién de la
B CORREC HTA:| DATOS HT| SIM DATA| geometria.
C - COMPLONGHTA. ___ _ COMPENSACDEMTA. Concluir la entrada de datos con
o1 70.000 II!.DCIDI 5.000 0.000 ! E N T R D " .
02 =
03
04 ACTUAL CORRECTOR RESULTADO
05 I 5.000 + | - 5.000
~ANIZ) 06
o7 [INTRO.CORRECTOR.
o8 LR i (R LiR L LER YL
an -~ e P i & nnn ]
|TECLEE NUMEROS.
=
I0:NUMERO DE PROGRAMA
= | =
ENTRD | CANCEL
BMCO Fanue 31i Mill F2



ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

Correccion del desgaste de la
herramienta

La entrada para la correccion de desgaste se
efectia de forma analdgica a la de la correccion
de la longitud de herramienta o bien la correccién

MANUAL GUIDE i (ONG MEM/USER) EES os0730
ostan 0
00 S0V N 00000000
X 0.000|x 0.000|S 0 oo 7o Ml
Y 0.000
Bl . o o
Y 44 090 z 0.000 5
o A 0.000 ~ = 0 M5
AVANCE MWMIN]E 0
B 0.000
Z 55.615/c 0.000|F FOV  |Goo 17 40
A ~ 100% G 44 a0
B CORREG HTA;| DATOS HT| SiM DATA|
COMP.LONG.HTA. COMPENSAC.DE HTA.
© N GEOMET. DES. GEOMET. DES. =
01 70.000 5.000 0.000
02 72.000 0.000 10.000 0.000
03 55.615 0.000 5.000 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
MECANIZADO LG 0.000 0.000 0.000 0.000
07 0.000 0.000 0.000 0.000
08 0.000 0.000 0.000 0.000
|TECLEE NUMEROS.
JO:NUMERO DE PROGRAMA [
iy i i || G fre]
POSACT LJENTR ENTR.C | | TAB» BUSC N | CERRAR

F3

del radio de la herramienta.
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ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

CORR-T

Datos de herramienta

e Pulsar la tecla multifuncional.

e Con "CORR-T" se muestra la ventana para los
datos de correccion de herramienta.

MANUAL GUIDE i

POS.ACTUAL

0.0 X 0.000/S

(CNC MEM/USER)
CABEZAL

| Joc CEREED

TALAD | CHFLN § PTAFL § PTA RD | ROSCAR ‘TﬁB—a

5

X Y 0 3o
Y 0.000
v 44.090F =
B 0,000 | AV
z 55.615 0000 F
Lol o N oW
A
B OORFIFCIITA:ID.F(TOS HT|SIM Uﬂlnl
C . HERRAM CON. ANGPUN ii
o1 [ElTacap 1 120.000
02§ PTAPL 1
03 £ ROSCAR 1
04 B REFREN 0
05 JJ MANDRN 0
o7
08 =
|SELECCIONE SOFTKEY. R
IO:NUMERO DE PROGRAMA [
| 3 ol

BUSC N || CERRAR

Parametro Descripcion
NR Numero de herramienta
i Seleccionar la herramienta con la tecla multifuncional
HMTA Nombre de herramienta
Ajuste 1 hasta 4. La punta de la herramienta esta definida por la posiciéon de montaje
AJUST
de la hmta.
EINSTWI angulo de corte
Nota: %

Los parametros a disposicion puede variar en funcion de la herramienta seleccionada.

EMCO Fanue 31i Mill
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Seleccionar herramienta

e Pulsar sobre el simbolo de la herramienta o
mover el cursor con la flecha sobre el simbolo
para seleccionar la herramienta deseada.
Para el torno esta a disposicion las siguientes
herramientas.

MANUAL GUIDEi  (GNG MEM/USER) | Joc IR
pos ot pas, fosta Tl fasczn 1

00 ' N 00000000
0.000|x 0.040|S T o

" 0/000
[ ] -
44,090 8
B 0.000 .
55.615° ~ °© & i w o

44 90 98

oI
EQQ

P Y W,

CORREG HTA:

CORREC IITA:I DATOS HT| SIM Uﬂlﬁ\l

0O m > N < X

. ./HE RRAM CON. ANGPUN ﬂ

o1 [EftALAD 1 120.000

02 N PTAPL ‘\: Indicar el nombre de la herra-
0
0

03 £ ROSCAR .
04 B REFREN mienta

05  J MANDRN

MECANIZADO il

|SELEOCIONE SOFTKEY.

[2:NUMERO DE PROGRAMA |

SN B N

TALAD | CHFLN | PTAPL § PTA RD | ROSCAR| | TAB » INIC. BUSC N || CERRAR

Barra de teclas multifuncionales

con las herramientas disponibles.

Con el tecla de extension hojear
I JJ l hacia delante y atras.

ESCAR | MANDRNJ REFREN CERRAR |
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ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

Nota:
Los parametros a disposicion para la confi-
guracion de la herramienta puede variar en
funcion de la herramienta seleccionada.

P -

Numero de configuracién de
herramienta

¢ Marcando un numero de configuracion de herra-
mienta con el cursor se abre automaticamente
la ventana de instrucciones en la parte derecha
de la pantalla.
Para la herramienta de taladrado:

indicando el numero de configuracién de herra-
mienta (1 .. 4) se puede realizar la configuracion.

MANUAL GUIDE i (CNG MEMUSER) R o004 Parametrizacion para una herra-
0 :
- = . mienta de taladrado.
X 0.000 5 g-ggg T o M 0
: D0 H 0
Y 44.090(; 0 000 e s om
B 0.000
V4 55.615 0.000|F GOO 17 40 54
~ Ans G 4 90 98
A
B COHHI:CHI}\:IDJ\TOSHT'SIMUAM'
C N.: HERRAM CON.  ANGPUN ’I : ‘\\\\‘I
01 Z TALAD Bl 20000
02 ¥ PTAPL 1 1 2
03 £ ROSCAR 1
04 B REFREN 0 /
05 ) MANDRN 0
w | SN
07
(il
3 4
| TECLEE NUMEROS.
I0:NUMERO DE PROGRAMA
1= = ol .
POSACT INIC. BUSC N | CERRAR
MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) EE oo Parametrizacién para una herra-
s [loistAlR —Jloaseza ———————si[d :
e = 0 SOV |\ oooooooo mienta de fresado.
X 0-000 5 gggg 100% T 0 MO
: 0% Do H 0
Y 44.090(; 5500 s 0 s
A 0000 T o
Z 55.615/c 0.000|F Q0 foY G0 17 40
100%  |& 44 90 @
L) N
A CORREC HTA:
B CORREC HTA:| DATOS HT| SIM DATA
C N HERRAM CON. .
01 Z TALAD 1 120.000
02 ¥ PIAPL 1 1 2
03 & ROSCAR 1
04 A REFREN 0 |
l— 05 ) MANDRN 0 .
MEC»\NIZADCJ 06 =
o7 =
08
3 4
|TECLEE NUMEROS.
|0:NUMERO DE PROGRAMA
POSACT TAB > | INIC. BUSC N | CERRAR

EMCO Fanue 31i Mill
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I-'\ngulo de ajuste, escuadra

e Marcando los datos de herramienta con el cur-
sor se abre automaticamente una ventana de
instrucciones. Ahi puede parametrizar los datos
de la herramienta.

Con la indicacion en grados °© se pueden indicar
tres cifras en numeros enteros y un decimal.
Con la indicacion en pulgadas o mm se puede
indicar un numero de ocho digitos. Cuando se
indican numeros con varios decimales, se re-
dondea a 1 decimal.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) | oG [ECEEEE
wes) [lostam — Jloasesar —— i [
G 00 S0V N 00000000
X 0.000|x 0.000|S 0 T 0 o
- 100%
Y 0.000
. . o o
Y 44090 B e
o A 0.000
AVANCE MM/MIN [[2 0
B 0.000
Z 55615/ 0.000|F Q0 fov |Goo 17 40 54
~ 100% G 44 90 98
A CORREG HTA:
B CORREC HTA:| DATOS HT| SIM DATA|
C . HERRAM CON.  ANGPUN
01 & TALAD 1
02 ¥ PTA PL 1
03  E ROSCAR 1
04 A REFREN 0
05 Il MANDRN 0
MECANIZADO [T I
07
08
|TECLEE NUMEROS.
|O:NUMERO DE PROGRAMA
POSACT TAB » | INIC. BUSC N | CERRAR

Datos de herramienta para fresado

Las denominaciones y los nime-
ros de los elementos dependen
del tipo de herramienta. Los deta-
lles se indican en la tabla inferior.
Las herramientas que no precisan
ningun ajuste de sus datos no
estan incluidas.

Para ejecutar ciclos de fresado
no son necesarios los datos de
herramienta.

Por eso los ciclos de fresado se
pueden ejecutar aunque no se
haya parametrizado ningun dato
de herramienta.

Tipo de

herramienta

Broca

Avellanador

Datos 1

Angulo de punta

Diametro de la fresa

) el mecanizado del ciclo se puede ejecutar sin ajustes.

F7
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ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

- m

N

Posicion de la punta de la cuchilla de las herra-
mientas de fresa y de taladro

Posicion de la punta de la cuchilla de las he-
rramientas de fresa y de taladro

Herramientas de fresado

Herramienta de avellanado
Fresa frontal

Fresa frontal esférica
Macho de roscar

Fresa para planear

EMCO Fanue 31i Mill
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ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

Entrada y salida de la correc-
cion de herramienta y de los
datos de herramienta

POS.ACTUAL
X -100.00
44.09
55.61
0.00
0.00
0.00

Y
Z
A
B
C

MANUAL GUIDE i

0
0
5
0
0
0

{CNG MEM/LISER) 14:41:31
(ABS.) || DIST.A IR CABEZAL E14 (0 00000
S 0 Sov N 00000000
100% T o M0
5 0 M5
AVANCE MMW/MIN |13 0
F 0 FOV GO0 17 40 54
100% G 49 80 a8

La ruta para guardary leer los da-
tos se determina en EMConfig en
el punto "Carpeta de intercambio”.

e Para emitir los datos pulsar la tecla multifuncio-

CORREC HTA:| DATOS HT| SIM DATA|

el OUTPUT OFFSET DATA TO MEMORY CARD

CORREC HTA-_| DATOS IIT| SiM I')!\T.l’\l
COMP.LONG.HTA. COMPENSAC.DE HTA.
N.: GEOMET. DES. GEOMET. DEs.ﬂI
01 0.000 5.000 0.000
02 72.000 0.000 10.000 0.000
03 55.615 0.000 5.000 0.000
04 0.000 0.000 0.000 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000 120.
06 0.000 0.000 0.000 0.000
07 0.000 0.000 0.000 0.000 bl
08 0.000 0.000 0.000 0.000
nn n nnn nonnn noAnn nonnn T
[TECLEE NUMEROS.
=l
:FIN DE BLOQUE
: NN .
SALIDA | ENTRAD CERRAR
SALIDA nal
MANUAL GUIDE i {CNC MEM/USER) 14:43:02
POSACTUAL ) 0 00000
X -100.000 S 0 Sov N 00000000
¥ 44.090 100% TO0 M0
4 55.615 _ 0% Do H 0
A 0.000 s 0 M5
B 0.000 AVANCE MM/MIN (I 0
c 0.000 E o fov GO0 17 40 54
100% |a 49 90 =8

01 SALIDA DE NOMBRE DE FICHERO [lSe Sz P41
02
03 |TECL.NOM.DE FICHERO PARA SALIDA
04 OO LA U0 OO
05 0.000 0.000 0.000 0.000 120.
06 0.000 0.000 0.000 0.000
07 0.000 0.000 0.000 0.000 phbecs
08 0.000 0.000 0.000 0.000
|TECLEE NUMEROS.
&
:FIN DE BLOQUE
SALIDA | CANCEL

F9

Los datos para la correccion de
herramienta se guardan, por de-
fecto, en el fichero TOOLOFST.
TXT.

El nombre del fichero se puede
modificar, teniendo en cuenta las
siguientes limitaciones:

Se pueden usar como maximo 8
caracteres y no se puede emplear
ningun caracter especial.

Los datos de herramienta se guar-
dan en el fichero TOOLDB.DAT.

EMEGO Fanuc 31i Mill



ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

@

{1}
0
o

=1

02
03
04
06
08

8

TEC |SELEC.NUM.FICHE RO.Y SELEC.SOFTKEY.

¢ INPUT OFFSET DATA FROM MEMORY CARD

NOMBRE F. TAMANO FECHA
349 2015.06.12

6833 2015.05.12

6833 2015.05.12

6833 2015.05.12

TOOLDB.DAT
TOOLOFS1.TXT

TOOLOFS9.TXT
TOOLOFST.TXT

@ cional
ENTRAD

MANUAL GUIDE | (CNC MEM/USER) El e

o 00000

X -100.000 S 0 sov N 00000000

A 44.0890 1009 T o MO

z 55.615 0% D 0 H 0

A 0.000 s 0 M5

g 0000 T o

C 0.000 F 0 rfov GO0 17 40 54

100% |a 49 90 9B

120.

0. W2,

,:FIN DE BLOQUE

ENTRAD

CERRAR

EMCO Fanue 31i Mill

e Para indicar los datos pulsar la tecla multifun-

Seleccionar el fichero deseado y
abrir con "ENTRAD".

F10



ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

Simulacion herramientas
herramientas 3D

En la lista de herramientas, las herramientas 3D
se pueden importar desde el toolmanager.

Se puede realizar una asignacioén de color inde-
pendiente para las herramientas individuales.

MANUAL GUIDE | (CNC MEMVUSER) | Joc [REEEE
POS.ACTUAL (aBs,) [[DISTAIR | CABEZAL 51 (e}
G 00 S0V N 00000000
X -100.000["  omls 0 wo
. H 0
z [
Y 44 .090 A . LS
B
Z 55.6153 17 40 54
~ o~~~ 49 90 9@
A
B CORREC Jm\.| DATOS I1T| SIM DATA'
C N.: 3D TOOL NAME COLOR :'
01 -
02 P
03 Broca espiral 2mm
04 Broca espiral 2.5mm
05 Broca espiral 3mm
06 Broca espiral 3.3mm
07 Broca espiral 4mm
08 Broca espiral 4.2mm
) Broca espiral 5mm =
SELECT , Broca espiral Gmm 00. We.
Broca espiral 6.8mm - L=
| H 0 = = .
POSACT TAB » INIC. BUSC N § CERRAR

!14' 1 Pulsar la tecla multifuncional.

CORR-T

2 Seleccionar simulacion.

3 Al hacer doble clic en las herramientas 3D
se activa la seleccion de herramientas (menu
desplegable). Pulse el botdn vacio para des-
plazarse por la seleccion de herramientas.

4 Para anular la seleccién de una herramienta,
seleccione la linea en blanco en el menu de
seleccion (la primera linea).

F11 EMEGO Fanuc 31i Mill



ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

Seleccionar color

Para que se muestren y diferencien diferentes
herramientas en la simulacién, se les asignan de-
terminados colores y libremente seleccionables.

MANUAL GUIDE i (CNC MEM/USER) [ o REEED
POS.ACTUAL (ABS.) CABEZAL s1 |[e}
G 00 N 00000000
X 0.000; 0.000/S 0 5% |7 o000
c3 0.000 L
B 326.390(¢ S o
C3 0 000 F Fov GO0 18 40
G54
C Bamwms
EEEENENT
CORRGEOME mmEEE N =
EEEENTE
N DT mmmEEC 4
01 - pets
02
ﬁ R T 55 =
e i Sat:|255 Green255—
[mEcanzaoo IS _Add to Custom Colors | Val{255 f Buelo -
0F Oﬂca'm P1. Q1.
2 =
|SELECT A COLOR. MO TI.; |
B 11 = o] .
POSACT TAB » INIC. BUSC N § CERRAR

1 Haga doble clic o presione la barra de espacio
en el cuadro de color para abrir la ventana de
seleccion de color.

2 Los colores predefinidos se muestran como
colores basicos. Los colores personalizados
se almacenan como colores personalizados.

e Custom colors:

Utilice el puntero del raton para seleccionar el
color deseado en el campo de color del color
de la herramienta. Opcionalmente, los valores
para R, G, B se pueden introducir manualmen-
te.

e Afada el nuevo color usando "Add to custom
colors".

% 3 Para anular la seleccién de un color, se debe
Nota: . o o seleccionar negro.
Si no se selecciona ningun color, se utilizaran
los de 3D Tool Manager. De lo contrario, el 4 Complete la entrada con Aceptar o cancelar
color seleccionado tiene prioridad. con Cancelar.
BMLO Fanue 31i Mill Fi2



ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

W
N\
Jog
X7 POS.ACTUAL (RELATIVA)
Z 00
rosncr| | X 645.000
Y 45.000
Z 595.000
-
288 XEJE- 645.000
PREAJS YEJE- 45.000
ZEJE- 0.000
AEJE- 0.000
|INTRO.VALOR PREAJUST.

Medicion manual de la he-
rramienta

Método de raspado

La pieza de trabajo debe ser sujetada en el area
de trabajo de forma que el punto de medida en la
pieza de trabajo se pueda alcanzar con el punto
de referencia de montaje de la herramienta y con
todas las herramientas a medir.

El punto de referencia de montaje de la herra-
mienta para la EMCO Concept Mill 105 esta en
la herramienta de referencia que debe ser antes
tensada.

Si en lugar de una herramienta de referencia se
utiliza una caja de medicion mecanica, entonces
debe ser montada en la mesa de maquina.

1 Seleccionar el modo de operacién "JOG".

2 Si no se emplea ninguna caja de medicion,
entonces coloque un folio de papel fino entre
la pieza de trabajo y el husillo fresador.

Acérquese con el punto de referencia de mon-
taje de la herramienta a la pieza de trabajo con
el husillo parado.

Reducir el avance de 1%, de forma que el folio
colocado se pueda mover.

3 Si utiliza una caja de medicion acercar el punto
de referencia de montaje de la herramienta a
ella.

4 Pulsar la tecla multifuncional "POSACT" para
mostrar las coordenadas relativas.

5 Pulsar la tecla multifuncional "PREAJS" e indi-
car en el eje Z el valor 0.

EMEGO Fanuc 31i Mill



ADMINISTRACION DE HERRAMIENTAS

=
oo

ALTER

[T

.!,3!4'

CORR-T
CORREC HTA:
CORREG HTA;| DATOS HT| SIM DATA|
COMP.LONG.HTA. COMPENSAC.DE HTA.
N: GEOMET. DES. GEOMET. DES. |
01 0.000 0.000 0.000 0.000
02 0.000 0.000 0.000 0.000
03 0.000 0.000 0.000
04 0.000 0.000 6.000 0.000
05 0.000 0.000 0.000 0.000
06 0.000 0.000 4.000 0.000
07 0.000 0.000 0.000 0.000
08 0.000 0.000 0.000 0.000 ,,
| TECLEE NUMEROS.
INTROD.COORD.RELATIVAS
XEJE- 645.000
YEJE- 45.000
ZEJE-
CEJE- 0.000
SELEC.ENTRA.ELEMENTO.
£
ENTRD
CORREC HTA:
CORREC HTA:| DATOS HT| SIM DATA|
COMP.LONG.HTA. COMPENSAC.DE HTA.
N GEOMET. DES. GEOMET. DES.ﬂ
01 0.000 0.000 0.000 0.001
02 0.000 0.000 0.000 0.001
03 43.767 (XL 5.000] 0.001
04 0.000 0.000 6.000 0.00(
05 0.000 0.000 0.000 0.00(
06 0.000 0.000 4.000 0.001
07 0.000 0.000 0.000 0.001
08 0.000 0.000 0.000 0.001|

6 Aceptar los cambios con la tecla multifuncional
"ALTER".

7 Retraer la pieza de trabajo a medir

8 Raspar la herramienta en la pieza de trabajo o
en la caja de medicién.

9 Pulsar la tecla multifuncional.

10 Poner el cursor en el numero de herramienta

correcto.

11 Pulsar la tecla multifuncional.

12 Poner el cursor en el eje Z.

13 Pulsar la tecla multifuncional "ENTRD".
La herramienta esta medida en Z.

14 En "COMPENSAC. DE HTA" se puede indicar
en geometrias el radio de la herramienta.

EMCO Fanue 31i Mill



EJECUCION DEL PROGRAMA

G: Ejecucion del programa

Nota: 7

Durante la ejecucion del programa no se
deben modificar los datos de herramienta de
las herramientas en uso.

Condiciones previas
Fijacion de los puntos cero

Los puntos cero empleados deben ser medidos
e inscritos.

Herramientas

Las herramientas empleadas deben ser medidas
e inscritas.

Las herramientas tienen que estar en las posi-
ciones correspondientes (T) en el cambiador de
herramientas.

Punto de referencia

Los puntos de referencia tiene que haber sido
encontrados en todos los ejes.

Maquina

La maquina tiene que estar en modo de espera
activa.

La pieza de trabajo tiene que estar tensada con
seguridad.

Las piezas sueltas (llaves de sujecidn etc.) tienen
que haber sido extraidas del lugar de trabajo,
para evitar colisiones.

Las puertas de la maquina tiene que haber sido
cerradas al iniciar el programa.

Alarmas

No debe haber ninguna alarma pendiente.

EMEGO Fanuc 31i Mill



EJECUCION DEL PROGRAMA

®©

EMCO Fanue 31i Mill

V4

NC-Inicio

Para poder iniciar la ejecucion del programa NC
tiene que haber un programa Fanuc abierto. El
nombre de fichero del programa abierto actual-
mente se muestra en el centro de la ventana de
simulacion.

NC-Reset

Con esa tecla se cancela la ejecucién del pro-
grama NC y se restablece el estado de partida.

NC-Parada

Con esa tecla se para la ejecucién del programa
NC. Con la tecla "Ciclo-Inicio" puede continuar
la simulacion.

Inicio del programa, pa-
rada del programa

e Abra un programa para ser ejecutado.
e Seleccionar el modo de operacion "AUTO".
e Abrir el programa.

e Esa tecla multifuncional abre el programa se-
leccionado.

¢ Pulse la tecla "Ciclo-Inicio".

e Pare el programa con "Ciclo-Parada", continue
con "Ciclo-Inicio".

e Cancelar el programa con "NC-Reset".

G2



EJECUCION DEL PROGRAMA

Reposicionamiento

Si se interrumpe el programa en modo auto-
matico, p.ej. tras una rotura de herramienta, se
puede sacar la herramienta del contorno en modo
manual.

Para evitar posteriores colisiones tiene que des-
plazar los ejes a una posicién segura.

Las coordenadas de la posicién de interrupcion
se guardan.

Las diferencias de recorrido desplazadas entre
los ejes se muestran en la ventana de valores
reales. Esa diferencia de recorrido se denomina
"desplazamiento-Repos".

Continuar la ejecucion del progra-
ma:

e Seleccionar el modo de funcionamiento RE-
POS. Con eso se puede desplazar la herra-
mienta de nuevo hacia el contorno de la pieza
de trabajo.

* Seleccionar uno tras otro cada eje a desplazar

y llévelo a la posicidn de la interrupcion.

¢ Pulsando "Ciclo-Inicio" volver a continuar en el
modo automatico.

G3
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EJECUCION DEL PROGRAMA

EMCO Fanue 31i Mill

Avance de secuencia

¢ Seleccionar el modo de funcionamiento "Edit".

e Abrir el programa.

Seleccionar la linea de programa desde la que
se debe comenzar el programa.

e Seleccionar el modo de operacion "AUTO".

e Pulsar la tecla NC-Inicio.
Se abre el siguiente mensaje:
"Inicio en medio del progr. (Start/Ref"

Pulsar de nuevo NC Inicio para confirmar.

Zgﬁ_
Cuidado:

e Se ignoran todos los comandos que estan
antes de la linea seleccionada.

e Afecta a la seleccion de las herramientas,
los decalajes de origen, etc.

G4



ALARMAS Y MENSAJES

H: Alarmas y Mensajes

Alarmas de maquina 6000 - 7999

Estas alarmas seran disparadas por las maquinas.
Hay diferentes alarmas para las diferentes maquinas.
Las alarmas 6000 - 6999 deben ser confirmadas, nolrmal-
mente,con RESET. Lasalarmas 7000 - 7999 son mensajes
que, normalmente, desaparecenalterminarlasituacionque
las dispara.

PC MILL 50/55/100/105/125/ 155
Concept MILL 55/ 105/ 155

6000: PARADA DE EMERGENCIA

Se pulso la tecla PARADA DE EMERGENCIA.
Elimine la situacion de peligro y vuelva a arrancar
la maquina y el software.

6001: PLC - EL TIEMPO DE CICLO SUPERA
EL LIMITE
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: PLC - NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMA
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: PLC - NO EXISTE LA UNIDAD DE DATOS
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: PLC - FALLO DE LA MEMORIA RAM
Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6005: M¢DULO FRENADO SOBRECALENTADO
Accionamiento principal fue frenado demasiado
frecuentemente. Cambio del nimero de revolu-
ciones dentro de breve tiempo. E4.2 activo

6006: SOBRECARGA RESISTENCIA DE FRENO
véase 6005

6007: CIRCUITO DE SEGURIDAD AVERIADO
Contactor del eje o accionamiento principal con
maquina desconectada no desactivado. Conec-
tor quedd enganchado o error de contacto. E4.7
no estuvo activo durante la conexion

6008: FALTA PARTECIPANTE CAN
Comprobar el fusible o bien llamar al servicio de
atencion al cliente de EMCO.

6009: AVERIA DEL CIRCUITO DE SEGURIDAD
Sistema motor paso a paso defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera interrumpi-
do, los accionamientos auxiliares se pararan, se
perdera la posicion de referencia.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6010: ACCIONAMIENTO DEL EJE X NO
PREPARADO

La tarjeta del motor paso a paso es defectuosa o

esta demasiado caliente, un fusible o el cableado

es defectuoso.

El programa en ejecucion sera parado, los ac-

cionamientos auxiliares se desconectaran, se

perdera la posicion de referencia.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6011: ACCIONAMIENTO DEL EJE Y NO
PREPARADO
ver alarma 6010.

6012: ACCIONAMIENTO DEL EJE Z NO
PREPARADO
ver alarma 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacién del accionamiento prin-

cipal defectuosa, accionamiento principal dema-

siado caliente, fusible defectuoso.

El programa en ejecucion sera parado, los accio-

namientos auxiliares seran desconectados.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.
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ALARMAS Y MENSAJES

6014: CABEZAL PRINCIPAL SIN VELOCIAD
Puede ser disparada cuando la velocidad del ca-
bezal es menor de 20 rpm, debido a sobrecarga.
Modifique los datos de corte (avance, penetra-
cion, velocidad cabezal).

El programa CNC seréa abortado, se pararan los
accionamientos auxiliares.

6019: TORNILLO EXCESO DE TIEMPO

La mordaza eléctrica no ha alcanzado ninguna
posicion final en un lapso de 30 segundos.
Defectuoso el control de la placa del dispositivo
de sujecién, apretada la mordaza o ajustar los
sensores sin contacto de interruptor de fin de
carrera.

6020: TORNILLO AVERIADO

Con la mordaza eléctrica cerrada ha fallado la
sefal "dispositivo de sujecion sujetado" de la
placa del dispositivo de suejcion.

Control, placa del dispositivo de suejcion, cablea-
do defectuosos.

6022: PLACA DE SUJECION DEFECTUOSA
Cuando aparece constantemente la sefal "dispo-
sitivo de sujecion sujetado” a pesar de no haber-
se dado ningun impulso de mando. Reemplazar
la placa.

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA
La puerta fue abierta mientras la maquina se
estaba moviendo. El programa sera abortado.

6027: INTERRUPTOR FINAL PUERTA
DEFECTO

El final de carrera de la puerta automatica esta

desplazado, es defectuoso, esta mal cableado.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6028: EXCESO DE TIEMPO PUERTA

La puerta automatica esta acufada, el suministro
de aire a presion es insuficiente, el final de carre-
ra esta desplazado.

Compruebe la puerta, suministro de aire, final de
carrera 0 pongase en contacto con el servicio de
EMCO.

6030: NINGUNA PIEZA SERRADA

No hay pieza insertada, mordaza del tornillo
desplazada, leva de mando desplazada, equipo
defectuoso.

Ajuste o pongase en contacto con el servicio de
EMCO.

6040: TORRETA CONTROL BLOQUEO

EST TICO
Después del procedimiento WZW tambor presio-
nado hacia abajo por eje Z. Posicion del husillo
incorrecta o defecto mecéanico. E4.3=0 en el
estado inferior

6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-
TA EXCEDIDO

Torreta de herramientas acufada (¢ colisidon?),

accionamiento principal no preparado, fusible

defectuoso, equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.,

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o

pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6043-6046: FALLO DE POSICION DEL
DISCO DE HERRAMIENTAS

Error de posicion del accionamiento principal,

error de supervisién de posicién (detector de

proximidad inductivo defectuoso o desajustado,

tolerancia del tambor), fusible defectuoso, equipo

defectuoso.

El eje Z se podria haber deslizado fuera de los

dientes mientras se desconecté la maquina.

El programa CNC sera parado.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6047: DISCO DE HERRAMIENTAS DESBLO-
QUEADO

Tambor de herramientas girado fuera de la posi-

cion de bloqueo, detector de proximidad inductivo

defectuoso o desajustado, fusible defectuoso,

equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera interrumpido.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

Cuando el tambor de herramientas se gira fuera

de la posicién de bloqueo (sin defecto), actue

como sigue:

Gire manualmente el tambor a la posicion de

bloqueo.

Cambie al modo MANUAL (JOG).

Gire el interruptor de llave. Desplace el carro Z

hacia arriba hasta que desaparezca la alarma.

6048: TIEMPO DE DIVISION EXCEDIDO
Cabezal divisor acufado, suministro de aire con
insuficiente presion, equipo defectuoso.
Compruebe colisidon, compruebe el suminsitro
de aire a presién o péngase en contacto con el
servicio de EMCO.

6049: TIEMPO DE BLOQUEO EXCEDIDO
ver alarma 6048




ALARMAS Y MENSAJES

6050: M25 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa: Errordeprogramacionen elprograma CN.

El programa en ejecucion sera abortado.

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Solucidn: Corrija el programa CN.

6064: PUERTA AUTOMATICA NO PREPARADA
Causa: fallo de presion de la puerta automatica
puerta automatica acufada mecanica-
mente
finalde carrera de posicion extrema abierta
defectuoso
circuitos impresos de seguridad defec-
tuosos
cableado defectuoso
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucidn: arregle la puerta automatica

6069: SUJECION NEUM.TANI NO ABIERTA

Durante la abertura de la sujecién interruptor de
presion no baja dentro de 400ms. Interruptor de
presion defectuoso o problema mecanico E22.3

6070: INTERRUPT.MANOM,TR.TANI FALTANTE
Durante la cerrada de la sujecion el interruptor
de presion no se activa. Ningun aire comprimido
o problema mecanico E22.3

6071: DISPOSITIVO DE DIV. NO DISPUESTO
Sefal Servo Ready del convertidor de frecuen-
cia falta. Exceso de temperatura accionamiento
TANI o convertidor de frecuencia no listo para el
servicio.

6072: TORNILLO NO PREPARADO

Intento de poner en marcha el cabezal con un
tornillo abierto o sin pieza sujeta.

Tornillo acuhado mecanicamente, suministro de
aire comprimido insuficiente, presostato defec-
tuoso, fusible defectuoso, equipo defectuoso.
Compruebe los fusibles o pédngase en contacto
con el servicio de EMCO.

6073: DISPOSITIVO DIVISOR NO PREPARADO
Causa: interruptor de bloqueo defectuoso
cableado defectuoso
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucion: arregle el dispositivo divisor automatico
bloquee el dispositivo divisor

6074: TIEMPO DE DIVISOR EXCEDIDO
Causa: dispositivo divisor acufiado mecanica-
mente
interruptor de bloqueo defectuoso
cableado defectuosos
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucion: arregle el dispositivo divisor automatico.

6075: M27 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa: Errordeprogramacionenelprograma CN.

El programa en ejecucion sera abortado.

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Solucioén: Corrija el programa CN

6110: 52 EJE NO CONECTADO

Causa: Eleje4/5sehaseleccionadoen EMConfig,
pero no se ha conectado eléctricamente.

Solucion: Conecte el eje 4/5 o deseleccionelo en

EmConfig.
6111: 52 EJE CONECTADO
Causa: Eleje4/5sehadeseleccionadoen EMCon-

fig, pero se ha conectado eléctricamente.
Solucidn: Elimine el eje 4/5 de la maquina o selec-
cionelo en EmConfig.

PROTECCION DE MOTOR LIBERADA
Se haactivado un guardamotor. Se detiene
de inmediato un programa NC eventual-
mente activo.

Compruebe el guardamotor que se debe
activary después vuelva a encenderlo. En
caso de que se repita, pongase en con-
tacto con el servicio EMCO.

6112:
Causa:

Solucion:

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA PRO-
GRAMADA INVALIDO

Se programé una posicién de herramienta supe-

rior a 10.

El programa CNC se parara.

Interrumpa el programa con RESET vy corrija el

programa.

7001: "M6" NO PROGRAMADA'!

Para un cambio automatico de herramientas debe
programarse después de la palabra "T" también
un M6.

7007: AVANCE PARO
Los ejes fueron detenidos por parte del interface
de robdtica (entrada de robd6tica FEEDHOLD).
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7016: CONECTE ACCIONAMIENTOS AUXI-
LIARES

Los accionamientos auxiliares estan desconec-

tados. Pulse la tecla AUX ON durante, al menos,

0,5 s (para evitar la conexion accidental) para

conectar los accionamientos auxiliares.

7017: REFERENCIE LA MAQUINA
Acérquese al punto de referencia.

Cuando el punto de referencia no esta activo,
los movimientos manuales s6lo son posibles
con el interruptor de llave en la posicidon "setting
operation”.

7018: GIRE EL INTERRUPTOR DE LLAVE
Con Iniciar CN el interruptor de llave estaba en
la posicién "setting operation”.

Iniciar CN estéa bloqueado.

Gire el interruptor de llave a la posicion "automa-
tic" para ejecutar el programa

7020: MODO DE OPERACION ESPECIAL
ACTIVO
Modo de operacion especial: La puerta de la ma-
quina esta abierta, los accionamientos auxiliares
estan conectados, el interruptor de llave esta en
la posicién "setting operation" y se pulso la tecla
de aceptacion.
El desplazamiento manual de los ejes es posible
con la puerta abierta. No es posible el giro de la
torreta portaherramientas con la puerta abierta.
La ejecucién del programa CNC es posible sélo
con el cabezal parado (DRYRUN) y operacion
secuencia a secuencia.
Por sseguridad: Si la tecla de aceptacion es pul-
sada durante mas de 40 s, la funcién de la tecla
es interrumpida, se debe dejar de pulsar la tecla
de aceptacion y volver a pulsarla.

7021: INICIALICE LA TORRETA PORTAHE-
RRAMIENTAS

La torreta portaherramientas en operacion fue

interrumpida.

No es posible ninguna operacién de desplaza-

miento.

Pulse la tecla torreta herramienta en modo JOG.

El mensaje se produce después del alarma 6040.

7022:LIBERAR TORRETA HERRAMIENTAS !
véase 7021

7023: TIEMPO ESPERA ACCIONAM.PRINCI-
PAL!

El convertidor de frecuencia LENZE debe estar
separado como minimo 20 segundos de la red
eléctrica antes de que pueda ser conectado nue-
vamente. Cuando se abre y cierra la puerta muy
rapidamente (menos de 20 segundos) aparece
este mensaje.

7038: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
El presostato es defectuoso o esta atrancado.
Iniciar CN esta bloqueado. Esto sdlo se puede
rearmar apagando y volviendo a encender la
maquina.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

7039: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
Lubricante insuficiente, el presostato es defec-
tuoso.

Iniciar CN estéa bloqueado.

Compruebe el lubricante y engrase manualmente,
o pédngase en contacto con el servicio de EMCO.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

El accionamiento prinicipal no se puede conectar
e Inciar CN no se puede activar (excepto en el
modo de operacidén especial).

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7042: INICIALICE PUERTA DE MAQUINA
Todos los movimientos e Iniciar CN estan blo-
queados.

Abra y cierre la puerta de la maquina, para inicia-
lizar los circuitos de seguridad.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Se realizé un numero predeterminado de eje-

cuciones del programa. Se bloqued Inciar CN.

Restaure el contador para continuar.

7050: NINGUNA PIEZA SUJETA

Tras la coneccion (ON) o una alarma, la mordaza
no se encuentra ni en la posicidn final delantera ni
en la posicion final trasera. No puede activarse el
inicio de NC. Desplace manualmente la mordaza
hacia una posicidn final valda.

7051: DISPOSITIVO DIVISOR NO ENCLAVA-
DO

O bien el dispositivo divisor se encuentra en una
posicién no definida después de conectar la ma-
quina, o bien falta la sefal de enclavamiento tras
un proceso de division.

Provocar el proceso de divisién, controlar el sen-
sor sin contacto del enclavamiento o ajustarlo.
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7054: TORNILLO ABIERTO

Causa: la pieza no esta sujeta

Cuando conecte el cabezal principal con M3/M4
se diparara la alarma 6072 (tornillo no preparado).
Solucién: Sujete

7055: ABRIR LA SUJECION DE HERRA-
MIENTAS

Cuando una herramienta esta sujetada en el hu-

sillo principal pero el control no conoce el nimero

T correspondiente.

Expulsar la herramienta del husillo principal con

la puerta abierta y mediante el teclado de PC

pulsando las teclas "Strg"y " 1"

7056: ERRORES EN LOS DATOS DE AJUS-
TE!

Hay guardado un numero invélido de herramienta

en los datos del setting.

Borrar los datos del setting en el directorio de la

maquina xxxxx.pls.

7057: PORTA-HERRAMIENTAS OCUPADO!
La herramienta sujetada no puede ser colocada
en la torreta de herrameitnas debido a que el
puesto esta ocupado.

Expulsar la herramienta del husillo principal con
la puerta abierta y mediante el teclado de PC
pulsando las teclas "Strg"y " 1"

7058: PONER EJES EN POS. ORIGINAL!

No puede definirse claramente la posicién del
brazo de la torreta de herramientas en el momen-
to de efectuar un cambio de herrameintas.

Abrir la puerta de la maquina, empujar hacia
atras el depdsito de herramientas hasta su tope.
Desplazar el cabezal portafresas hacia arriba,
utilizando la modalidad JOG, hasta alcanzar el
interruptor de Z-Ref y luego tocar el punto de
referencia.

7087: {GUARDAMOTOR SUJECION HIDRAU-
LICA ACTIVADA!

Motor hidraulico defectuoso, movimiento dificul-

tado, interruptor de proteccién mal configurado.

Cambiar el motor o revisar y de ser necesario

sustituir el interruptor de proteccion.

7090: ARMARIO DE DISTRIBUCION INTE-
RRUPTOR DE LLAVE ACTIVO

Solo se puede abrir la puerta del armario de dis-

tribucién sin activar la alarma con el interruptor

de llave conectado.

Desconectar el interruptor de llave.

7107: PROTECCION DE MOTOR LIBERADA
Se ha activado un guardamotor. Se edita un pro-
grama NC eventualmente activo. Se impide un
nuevo NC-Inicio.

Compruebe el guardamotor que se debe activar
y después vuelva a encenderlo. En caso de que
se repita, péngase en contacto con el servicio
EMCO.

7270: OFFSET COMPENSATION ACTIVE !

Sélo con PC-MILL 105

Compensacion offset se provoca por la secuencia

de manejo siguiente.

- Punto de referencia no activo

- Maquina en modo de referencia

- Interruptor de llave en operacion manual

- Pulse las teclas STRG (o CTRL) y 4 al mismo
tiempo

Hay que efecturar eso si antes del procedimiento

del cambio de herramienta el posicionamiento del

husillo no es terminado (ventana de tolerancia

demasiado grande)

7271: COMPENSATION FINISHED,DATA
SAVED'!
véase 7270
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PC TURN 50/55/105/120/ 125/ 155
Concept TURN 55/60/105/ 155/
250/ 460

Concept MILL 250

EMCOMAT E160

EMCOMAT E200

EMCOMILL C40

EMCOMAT FB-450 / FB-600

6000: PARADA DE EMERGENCIA

Se pulsd la tecla PARADA DE EMERGENCIA.
Se perdera la posicién de referencia, los accio-
namientos auxiliares se desconectaran.

Elimine la situacidon de peligro y vuelva a arrancar
maquina y software.

6001: PLC - EL TIEMPO DE CICLO SUPERA
EL LIMITE

Los accionamientos auxiliares seran desconec-
tados.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: PLC - NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMA

Los accionamientos auxiliares seran desconec-

tados.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: PLC - NO EXISTE LA UNIDAD DE DA-
TOS

Los accionamientos auxiliares seran desconec-

tados.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: PLC - FALLO DE LA MEMORIA RAM
Los accionamientos auxiliares seran desconec-
tados.

Pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6005: K2 O K3 NO DESACTIVADO
Encender y/o apagar la maquina, la platina de
seguridad esta defectuosa.

6006 EL RELE DE EMERGENCIA K1 NO DES-
ACTIVADO

Encender y/o apagar la maquina, la platina de

seguridad esta defectuosa.

6007 CIRCUITO DE SEGURIDAD AVERIADO

6008: FALTA #CAN SUBSCRIBER

La placa de bus SPS-CAN nos es reconocida por
parte del control. Verificar el cable del interface
y el abastecimiento de tensién de la placa CAN.

6009: CIRCUITO DE SEGURIDAD AVERIADO

6010: ACCIONAMIENTO DEL EJE X NO
PREPARADO

La tarjeta del motor paso a paso es defectuosa o

esta demasiado caliente, un fusible es defectuo-

so, sobre o subtensién de la red.

El programa en ejecucion sera parado, los ac-

cionamientos auxiliares se desconectaran, se

perdera la posicion de referencia.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6011: ACC. EJE C NO DISPUESTO
véase 6010.

6012: ACCIONAMIENTO DEL EJE Z NO
PREPARADO
véase 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacién del accionamiento

principal defectuosa o accionamiento principal

demasiado caliente, fusible defectuoso osobre o

subtensién en la red.

El programa en ejecucion sera parado, los accio-

namientoa auxiliares seran desconectados.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6014: CABEZAL PRINCIPAL SIN VELOCIAD
Esta alarma sera disparada cuando la velocidad
del cabezal sea menor de 20 rpm, debido a so-
brecarga.

Modifique los datos de corte (avance, penetra-
cion, velocidad cabezal).

El programa CNC sera abortado, se desconecta-
ran los accionamientos auxiliares.

6015: SIN VEL. DE HUSILLO PRINCIPAL
véase 6014

6016: SENAL MOTORIZADA ACOPLAR FALTA




ALARMAS Y MENSAJES

6017: SENAL MOTORIZADA DESACOPLAR
FALTA

En la torreta acoplable de herramientas, la posi-
cion del iman de acoplamiento/desacoplamiento
sera vigilada por medio de dos sensores sin
contacto. A fin de que la torreta de herramientas
pueda seguir girando, hay que asegurarse de que
el acoplamiento esté en la posicion extrema tra-
sera. Asimismo, cuando se utilicen herramientas
accionadas, el acoplameinto debe estar de forma
segura en la posicion extrema delantera.

6018: LAS SENALES AS, K4 O K5 NO DES-
ACTIVADAS

Encender y/o apagar la maquina, la platina de

seguridad esta defectuosa.

6019: MODULO DE ALIMENTACION A LA
RED NO LISTO

Encender y/o apagar la maquina, moédulo de

alimentacion a la red, regulador del eje esta de-

fectuoso, averia impulso AWZ 6020, encender

y/o apagar la maquina, regulador del eje esta

defectuoso.

6020: FALLO HERRAMIENTA ACCIONADA
La alimentacién del accionamiento AWZ es de-
fectuosa o el accionamiento AWZ es demasiado
caliente, un fusible es defectuoso, sobretension
o falta de presién de la alimentacién de red. Un
programa CNC en marcha se interrumpe. Los
accionamientos auxiliares se desconectan.
Compruebe los fusibles o informe al servicio de
atencién al cliente de EMCO.

6021: TENAZA CONTROL DE TIEMPO
Cuando el interruptor a presion no reacciona en
el lapso de un segundo al cerrar el dispositivo
de sujecion.

6022: PLACA DE SUJECION DEFECTUOSA

Cuando aparece constantemente la sefal "medio
de sujecidn sujetado" a pesar de que no fue dado
ningun impulso de mando. Reemplazar la placa.

6023: TENAZA CONTROL DE PRESION
Cuando se desconecta el interruptor a presién
con el dispositivo de sujecién cerrado (interrup-
cion del aire comprimido por mas de 500ms).

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA
La puerta fue abierta mientras la maquina se
estaba moviendo. El programa sera abortado.

6025: TAPA DEL REDUCTOR SIN CERRAR
La tapa del reductor fue abierta durante un mo-
vimiento de la maquina. El programa CNC en
ejecucion sera abortado.

Cierre la tapa para continuar.

6026: SOBRETEMPERATURA EN BOMBA
DE REFRIGERANTE

6027: FINAL DE CARRERA DE PUERTA DE-
FECTUOSO

El final de carrera de la puerta automatica esta

desplazado, es defectuoso, esta mal cableado.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6028: TIEMPO DE PUERTA EXCEDIDO

La puerta automatica esta acufada, el suministro
de aire a presion es insuficiente, el final de carre-
ra esta desplazado.

Compruebe la puerta, suministro de aire, final de
carrera o0 pongase en contacto con el servicio de
EMCO.

6029: EXCESO DE TIEMPO CONTRAPUNTA
Cuando la pinola no alcanza una posicion final
en un lapso de 10 segundos. Impulsos de mando,
ajustar el sensor sin contacto del interruptor de
fin de carrera, también podria estar apretada la
pinola.

6030: NO HAY PIEZA SUJETA

No hay pieza insertada, mordaza del tornillo
desplazada, leva de mando desplazada, equipo
defectuoso.

Ajuste o pongase en contacto con el servicio de
EMCO.
6031: CONTRAPUNTA AVERIADA

6032: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-

TA EXCEDIDO
ver alarma 6041.

6033: ERROR DE SINCRONIZACION DE LA
TORRETA DE HERRAMIENTA

Equipo defectuoso.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6037: EXCESO DE TIEMPO PLATO

Cuando el interruptor a presion no reacciona en
el lapso de un segundo al cerrar el dispositivo
de sujecion.
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6039: CONTROL DE PRESION PLATO
Cuando se desconecta el interruptor a presién
con el dispositivo de sujecién cerrado (interrup-
cion del aire comprimido por mas de 500ms).

6040: FALLO DE AJUSTE DE LA TORRETA
PORTAHERRAMIENTAS
La torreta portaherramientas no esta en la posi-
cion bloqueada, tarjeta del detector de la torreta
portaherramientas defectuosa, cableado defec-
tuoso, fusible defectuoso.
El programa CNC en ejecucion sera parado.
Haga oscilar la torreta portaherramientas con la
llave de la torreta, comprueb los fusibles o pén-
gase en contacto con el servicio de EMCO.
6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-
TA EXCEDIDO
Torreta de herramientas acufada (¢ colisidon?),
accionamiento principal no preparado, fusible
defectuoso, equipo defectuoso.
El programa CNC en ejecucion sera parado.,
Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6042: TORRETA SOBRECALENTADA

Motor torreta herramienta demasiado caliente.
con la torreta herramienta pueden realizarse al
maximo 14 procedimientos de giro por minuto.

6043: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIEN-
TA EXCEDIDO

Torreta de herramientas acufada (¢ colisidon?),

accionamiento principal no preparado, fusible

defectuoso, equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.,

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o

pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6044: SOBRECARGA RESISTENCIA DE
FRENO

Reducir el numero de los cambios de las revolu-

ciones por minuto en el programa.

6045: FALTA SINCRONIZACION DE LA TO-
RRETA DE HERRAMIENTA

Equipo defectuoso.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

6046: CODIFICADOR DE LA TORRETA POR-
TAHERRAMIENTAS AVERIADO

Fusible defectuoso, equipo defectuoso.

Compruebe los fusibles o pédngase en contacto

con el servicio de EMCO.

6048: PLATO NO PREPARADO

Intento de arrancar el cabezal con el plato abierto
0 sin pieza sujeta.

Plato acunado mecanicamente, suministro de
aire con presion insuficiente, equipo defectuoso.
Compruebe los fusibles o pédngase en contacto
con el servicio de EMCO.

6049: PINZA NO PREPARADA
ver 6048

6050: M25 DURANTE ROTACION DEL CABEZAL
Con M25 el cabezal principal debe parar (tenga
en cuenta el tiempo de deceleracion, eventual-
mente, programe una parada.

6055: SIN PIEZA SUJETA

Esta alarma se produce cuando con el cabezal
girando el dispositivo de sujecién o el contrapunto
alcanza la posicion extrema.

La pieza ha sido empujada fuera del plato o ha
sido empujada dentro del plato por el contrapun-
to.

Compruebe los ajustes del dispositivo de fijacion,
fuerzas de sujecion, modifique los datos de corte.

6056: BARRON NO PREPARADO

Intento de arrancar el cabezal o de mover un
eje o girar la torreta portaherramientas con una
posicion del contrapunto no definida.

El contrapunto esta bloqueado mecéanicamente
(colisién), suministro de aire con presion insufi-
ciente, fusible defectuoso interruptor magnético
defectuoso.

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6057: M20/M21 DURANTE ROTACION DEL
CABEZAL

Con M20/M21 el cabezal principal debe parar

(tenga en cuenta el tiempo de deceleracion,

eventualmente, programe una parada).

6058: M25/M26 DURANTE AVANCE DEL
BARRON

Para accionar el dispositivo de sujecion en un

programa CN con M25 o M26, el contrapunto

debe estar en la posicién extrema posterior.

6059: EXCEDIDO TIEMPO DE GIRO EJE C
Eje C no gira hacia adentro dentro de 4 segundos.
Causa: Demasiado poca presion de aire, y/o me-
canismo atascado.
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6060: VIGILANCIA SIST.BLOQUEO EJE C

El interruptor de fin de carrera no reacciona cuan-
do el eje C es girado hacia adentro.

Controlar el sistema neumatico, mecanico y el
interruptor de fin de carrera.

6064: PUERTA AUTOMATICA NO PREPARADA
Puerta acuhada mecanicamente (colisién), su-
ministro de aire con presion insuficiente, final de
carrera defectuoso, fusible defectuoso.
Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6065: FALLO DE CARGADOR

Cargador no listo.

Compruebe si el cargardor esté conectado, co-
nectado correctamente y listo para el servicio y/o
desactivar cargador (WinConfig).

6066: FALLO DE UNIDAD DE SUJECI¢N
Ningun aire comprimido en la unidad de sujecioén.
Compruebe unidad neumaética y posicion de los
interruptores de proximidad de unidad de suje-
cion.

6067: FALTA AIRE COMPRIMIDO

Conectar el aire comprimido, controlar el ajuste
del interruptor a presion.

6068: MOTOR PRINCIPAL EXCESIVA TEM-
PERATURA

6070: APROXIMADO EL INTERRUPTOR DE
PINOLA

Causa: El eje se desplazo sobre la pinola.
Solucion: Quitar el carro soporte de la pinola.

6071: INTERRUPTOR DEL EJE X APROXI-
MADO
Causa: Elejesehaatracadoen elinterruptorfinal.

Solucién: Quitar el eje del interruptor final.
6072: INTERRUPTOR DEL EJE Z APROXI-
MADO

ver 6071

6073: PROTECCION FORRO ABIERTA

Causa: Laprotecciondelrevestimiento se encuen-
tra abierta.

Solucién: Cierre la proteccion del revestimiento.

6074: NO HAY MENSAJE DEL USB-SPS
Encender y/o apagar la maquina, controlar el
cableado, la platina USB esta defectuosa.

6075: CONMUTADOR DEL EJE ACTIVADO
ver 6071

6076: TRACCION DEL EJE Y INCOMPLETA
ver 6010

6077 TORNO NO SE ENCUENTRA LISTO

Causa: Pérdida de presion en el sistema de suje-
cion.

Solucidn: Controlar el aire comprimido y las tube-
rias de aire.

6078 INTERRUPTOR DE PROTECCION DEL
ALMACENAMIENTO DE HERRAMIEN-
TAS LIBERADO

Causa: Intervalos de giro demasiado cortos.

Solucién: Aumentar los intervalos de giro.

6079 INTERRUPTOR DE PROTECCION DEL
CAMBIO DE HERRAMIENTAS LIBERADO
ver 6068

6080 FALTA EL PRESOSTATO DE LA CONE-

XION TANI
Elpresostatono se activaal cerrarlacone-
xién. No hay aire comprimido o un pro-
blema mecanico.

Solucion: Verificar el aire comprimido.

Causa:

6081 CONEXION TANI CERRADA
ver 6080

6082 FALLO EN SENAL AS

Causa: Senal de Active Safety X/Y-Steller defec-
tuoso.
Solucion: Eliminar la alarma con el botén REINICIO

o mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e
contacto con EMCO.

6083 FALLO EN SENAL AS

Causa: Senal de Active Safety del husillo
principal/Y-Steller defectuoso.
Solucion: Eliminar la alarma con el botén REINICIO

o0 mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e
contacto con EMCO.

6084 FALLO DE LA SENAL AS EN EL MO-
DULO UE

Causa: Senal Active Safety Fuente de alimenta-
cionno reglamentada-Mddulo defectuoso.
Solucién: Eliminar la alarma con el boton REINICIO

o0 mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e

contacto con EMCO.
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6085 N=0 RELE NO DISMINUIDO

Causa: RPM-cero-Relé no disminuido.

Solucion: Eliminar la alarma con el botén REINICIO
o mediante el encendido o apagado de la
maquina. Si el error persiste, pongase e
contacto con EMCO (reemplazar relé).

6086 DIFERENTES SENALES DE PUERTA
DE PIC Y SPS
ACC-PLC y USBSPS obtienen informes
de estados diferentes de las puertas.
Solucioén: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

Causa:

6087 TRACCION DEL EJE A INCOMPLETA
ver 6010

6088 INTERRUPTOR CONTROL DE PUERTA
ACTIVADO

Causa: Sobrecarga accionamiento de la puerta.

Reparacién: Eliminar la alarma con el botén REI-
NICIO o mediante el encendido o apagado
de la maquina. Si el error persiste, pén-
gase en contacto con EMCO (reemplazar
motor, accionamiento).

6089 TRACCION DEL EJE B INCOMPLETA
ver 6010

6090 CONTACTOR DE TRANSPORTADORA
NO HA CAIDO
Contactor de transporte de las virutas no
caido.

Reparacioén: Eliminar la alarma con el botén REI-
NICIO o mediante el encendido o apagado
de la maquina. Si el error persiste, pon-
gase e contacto con EMCO (reemplazar
relé).

Causa:

6091 CONTACTOR AUTOM. DE PUERTA NO
HA CAIDO

Causa: Contactor automatico de puerta no caido

Reparacion: Eliminar la alarma con el botén REI-
NICIO o mediante el encendido o apagado
de la maquina. Si el error persiste, pon-
gase e contacto con EMCO (reemplazar
relé).

6092 APAGADO EMERGENCIA EXTERNO

6093 FALLO SEOAL AS EJE A

Causa: Senal de Active Safety colocador A defec-
tuoso.
Reparacion: Eliminar la alarma con el botén REI-

NICIO o mediante el encendido o apagado

de la maquina. Si el error persiste, pon-
gase e contacto con EMCO.

6095 APAGADO EMERGENCIA SOBRETEM-
PERATURA ARMARIO

Causa: Se ha activado la supervision de la tem-
peratura.
Reparacion: ~ Comprobar el filtro del armario de

distribucion y del ventilador, aumentar la
temperatura de activacion, apagary encen-
der la maquina.

6096 APAGADO EMERGENCIA PUERTA
ARMARIO ABIERTA

Causa: Sehaabierto la puerta del armario de dis-
tribucién sin la habilitacién con el interrup-
tor de llave.

Reparacion: Cerrarla puerta del armario, apagar

y encender la maquina.

6097 NECESITA COMPROBACION APAGA-
DO DE EMERGENCIA

Causa: Prueba de funcionamiento de la desco-
nexion del apagado de emergencia.
Solucion: Pulse la tecla de apagado de emergencia

en el tablero de mando y vuelva a desblo-
quearlo. Pulse la tecla reset para confir-
mar el estado de APAGADO de EMER-

GENCIA.
6098 COMPROBAR NIVEL DE ACEITE HI-
DRAULICO
Repercusién: Accionamientos auxiliares desco-
nectados
Significado: El interruptor flotante del sistema

hidraulico se ha activado.

Solucién: Rellenar aceite hidraulico.

6099 PERDIDA SENAL DEL DETECTOR
FRENO CABEZAL
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Freno del husillo M10 encendido
= Bero permanece en 0. Freno
del husillo M11 apagado = Bero
permanece en 1.

Significado:

Solucién: Comprobar el Bero, comprobar la
valvula magnética del freno del

husillo

6100 BAJA PRESION DE LA CANA

Repercusién: Los grupos auxiliares se desco-
nectan.
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Significado: En el momento de un comando de
inicio del husillo,

lapresiéndelcontrapuntonosehabia
generado o bien la presion de su-
jecién cay6 durante la marcha del
husillo.

Controlar la configuracion de la
presion del dispositivo de sujecion
y el presostato correspondiente
(aprox. el 10 % por debajo de la
presién de sujecion).

Solucién:

Controlar programa

6101 CANA -B3 O -B4 PERDIDA

Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: Se ha activado una valvula magné-
tica para el movimiento del contra-
punto, los interruptores —B3 y —B4

no cambian de estado.

Solucién: Controlar interruptor, valvulas

magnéticas.

6102 ALARMA POSICION DE LA CANA
(¢PIEZA MOVIDA?)
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de

la lectura

Significado: Se ha superado la posicidn meta
del contrapunto en modo automa-
tico.

Solucién: Comprobar posicién meta del con-

trapunto, comprobar tecnologia
(presion alta del dispositivo de
sujecion, presion baja del contra-
punto).

6103 CANA NO ESTA EN LA POSICION
TRASERA
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: La valvula magnética para el con-
trapunto hacia atras se ha activa-
do, el interruptor para contrapunto

hacia atras permanece en 0.

Solucion: Controlar la valvula magnética,

controlar el interruptor

PRESION BAJA DEL ELEMENTO DE
AMARRE

Repercusién: Los grupos auxiliares se desco-
nectan.

6104

Significado: En el momento de un comando
de inicio del husillo, la presién de
sujecion no se habia generado o
bien la presion de sujecién cayo
durante la marcha del husillo.

Solucion: Controlar la presion del dispositivo
de sujecién y el presostato corres-
pondiente.

Controlar programa.

6105 ELEMENTO DE AMARRE NO ABIERTO

Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: El Bero analdgico para el dispo-
sitivo de sujecién 1 abierto no
reacciona.

Solucién: Ajustar de nuevo la supervision del

tensor (consulte mas adelante en
este capitulo)

6106 ELEMENTO DE AMARRE NO CERRADO
Repercusién: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: El presostato para el dispositivo de
sujecion cerrado no conmuta.

Solucién: Comprobar el presostato

INTERRUPTOR LIMITE ELEMENTO
DE AMARRE

Repercusiéon: Los grupos auxiliares se desco-
nectan.

6107

Solucion: Ajustar correctamente el dispositi-
vo de sujecion; no tensar el siste-
ma de sujecion en posicién de fin
de carrera (véase mas adelante en

este capitulo)

6108 RECOGEDOR DE PIEZAS ADELANTE
FALLA
Repercusion: Parada del avance, bloqueo de

la lectura

Significado: La valvula magnética para cubeta
de recogida hacia delante/atras
se ha activado, el interruptor para
cubeta de recogida hacia delante/

atras no cambia de estado.

Solucion: Controlar interruptor, valvulas

magnéticas.
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6109 RECOGEDOR DE PIEZAS GIRO FALLA
Repercusiéon: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: La valvula magnética para cubeta
de recogida extendida/retraida se
ha activado, el interruptor para
cubeta de recogida extendida/

retraida no cambia de estado.

Solucion: Controlar interruptor, valvulas

magnéticas.

6900 USBSPS no disponible

Causa: No pudo establecerse la comunicacion
USB con la platina de seguridad.
Solucién: Desconectar/OFF y conectar/ON la

maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6901 Error del relé de emergencia USBSPS

Causa: USBSPS PARADA DE EMERGENCIA
Defecto en el relé.
Solucion: Conectar/ON y desconectar/OFF Ia

maquina. Porfavor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6902 Error supervision de parada de X

Causa: Movimiento no permitido del eje X en la
modalidad de funcionamiento actual.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Porfavoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6903 Error supervision de parada de Z

Causa: Movimiento no permitido del eje Z en la
modalidad de funcionamiento actual.
Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6904 Error conexion alive PLC

Causa: Error de conexion (Watchdog) de la pla-
tina de seguridad con SPS.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6906 Error excesiva velocidad de husillo

Causa: Lasrevolucionesdelhusillo principal exce-
den el valor maximo admisible para la
modalidad de funcuionamiento actual

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON Ia
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6907 Error desbloqueo de impulsos médulo ER

Causa: ACC-SPS no ha apagado el modulo-ali-
mentacién-alimentacion de retorno.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON Ia
maquina. Porfavor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6908 Error supervision de parada de husillo
principal
Causa: Arranque inesperado del husillo en la
modalidad de funcionamiento.

Borrar la alarma con la tecla de RESET,
Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Porfavoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-

rece repetidas veces.

Solucion:

6909 Error desbloqueo regulador sin inicio
de husillo

Causa: EI ACC-SPS ha desbloqueado la regula-
cion del husillo principal sin que la tecla
de inicio de husillo haya estado pulsada

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6910 Error supervision de parada de Y

Causa: Movimiento no permitido del eje Y en la
modalidad de funcionamietno actual.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON Ia
maquina. Porfavor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6911 Error supervision de parada de ejes

Causa: Movimiento no permitido del eje en la
modalidad de funcionamietno actual.
Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Porfavoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

H12



ALARMAS Y MENSAJES

6912 Error excesiva velocidad de ejes

Causa: El avance de los ejes excede el valor
maximo admisible para la modalidad de
funcionamiento actual.

Solucion: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6913 Error excesiva velocidad de X

Causa: Elavancedeleje X excede elvalor maximo
admisible para la modalidad de funciona-
miento actual.

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON Ia
maquina. Porfavor avise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6914 Error excesiva velocidad de Y

Causa: ElavancedelejeY excede elvalormaximo
admisible para la modalidad de funciona-
miento actual.

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
magquina. Porfavoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6915 Error excesiva velocidad de Z

Causa: ElavancedelejeZ excede el valormaximo
admisible para la modalidad de funciona-
miento actual.

Solucién: Borrar la alarma con la tecla de RESET,

Desconectar/OFF y conectar/ON la
maquina. Por favoravise al depto. de aisis-
tencia técnica de EMCO si este fallo apa-
rece repetidas veces.

6916 ERROR BERO X DEFECTUOSO

Causa: El bero del eje x no emite ninguna sefal.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6917 ERROR BERO Y DEFECTUOSO

Causa: El bero del eje Y no emite ninguna sefal.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6918 ERROR BERO Z DEFECTUOSO

Causa: El bero del eje Z no emite ninguna senal.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6919 BERO DEL HUSILLO DEFECTUOSO

Causa: El bero del husillo principal no emite nin-
guna senal.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

6920 INVERSION DE LA DIRECCION X DE-
MASIADO LARGA "1"

Causa: La inversion de la direccion del eje X
se envio por mas de tres segundos al
USBSPS.

Solucioén: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.

Evite desplazamientos prolongados deida
y vuelta con el volante manual. Si el error
persiste, pongase e contacto con EMCO.

6921 INVERSION DE LA DIRECCION Y DE-
MASIADO LARGA "1"

Causa: La inversion de la direccion del eje Y
se envié por mas de tres segundos al
USBSPS.

Solucién: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.

Evite desplazamientos prolongados deida
y vuelta con el volante manual. Si el error
persiste, pongase e contacto con EMCO.

6922 INVERSION DE LA DIRECCION Z DE-
MASIADO LARGA "1""

Causa: La inversion de la direccion del eje Z
se envid por mas de tres segundos al
USBSPS.

Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.

Evite desplazamientos prolongados deida
y vuelta con el volante manual. Si el error
persiste, pongase e contacto con EMCO.

6923 DIFERENTES SENALES DE PUERTA
DE PIC Y SPS
ACC-PLC y USBSPS obtienen informes
de estados diferentes de las puertas.
Solucion: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

Causa:

6924 ERROR ACTIVACION DE IMPULSOS
MODULO MOTOR PRINCIPAL

Causa: Laactivacion de impulsos en el colocador
del husillo principal ha sido interrumpida
por el USBSPS, pues el PLC no la desco-
necté a tiempo.

Reparacioén: Eliminar alarma con la tecla de REI-

NICIO. Si el error persiste, pdngase e con-
tacto con EMCO.
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6925 jERROR CONTACTOR DE RED!

Causa: El contactor de red no se dispara en el
modo de funcionamiento actual, o no se
activa.

Reparacién:  Activarlaalarmaconlateclade apa-

gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencién
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6926 ;ERROR CONTACTOR DEL MOTOR!

Causa: Elcontactor del motor no se dispara en el
modo de funcionamiento actual.

Reparacion:  Activarlaalarmaconlateclade apa-
gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6927 ;ERROR APAGADO DE EMERGENCIA
ACTIVO!

Causa: Se ha pulsado la tecla de apagado de
emergencia.

Reparacién: Volver a iniciar la maquina.

6928 ERROR VIGILANCIA DE LA INACTIVI-
DAD TORRETA DE HERRAMIENTAS

Causa: Movimiento no permitido de la torreta de
herramientas en el modo o de funciona-
miento actual.

Reparacion: Activarlaalarmaconlateclade apa-

gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencién
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6929 ERROR RETENCIQN/BLOQUEO
PUERTA DE LA MAQUINA

Causa: Estado del bloqueo de la puerta no plau-
sible o funcionamiento incorrecto de la
retencion de la puerta.

Reparaciéon:  Activarlaalarmaconlateclade apa-

gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6930 ERROR PLAUSABILIDAD HUSILLO
PRINCIPAL BEROS
Senfal del beros del husillo principal dife-
rente.

Reparacién:  Activarlaalarmaconlateclade apa-
gado de emergencia y volver a iniciar la
maquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

Causa:

ERROR PLAUSABILIDAD FUNCION
QUICKSTOP ACCIONADOR
El accionador no confirma la funcién de
parada rapida en el modo de funciona-
miento actual.

6931

Causa:

Reparacién: Activarlaalarmaconlateclade apa-
gado de emergencia y volver a iniciar la
magquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si se repite ese error.

6999 EXTENSION USB PARA ROBOTICA NO
DISPONIBLE
La extension USB para robética no puede
obedecer al ACC.
Solucion: Péngase en contacto con EMCO.

Causa:

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA PRO-
GRAMADA INVALIDO

Se programé una posiciéon de herramienta su-

perior a 8.

El programa CNC se parara.

Interrumpa el programa con RESET vy corrija el

programa.

7007: PARO DEL AVANCE

En el modo robotizado hay una sefial ALTO en
la entrada E3.7. El Paro del Avance esta activo
hasta que haya una senal BAJO en E3.7.

7016: CONECTE ACCIONAMIENTOS AUXI-
LIARES

Los accionamientos auxiliares estdn desconec-

tados. Pulse la tecla AUX ON durante, al menos,

0,5 s (para evitar la conexion accidental) para

conectar los accionamientos auxiliares (también

serd liberado un impulso de engrase.

7017: REFERENCIE LA MAQUINA
Aproximese al punto de referencia.

Cuando el punto de referencia no esta activo,
los movimientos manuales s6lo son posibles
con el interruptor de llave en la posicidon "setting
operation”.

7018: GIRE EL INTERRUPTOR DE LLAVE
Con Iniciar CN el interruptor de llave estaba en
la posicién "settingo operation”.

Iniciar CN esta bloqueado.

Gire el interruptor de llave a la posicién "automa-
tic" para ejecutar el programa

7019: FALLO LUBRICACION NEUMATICA'!
Rellenar aceite para sistema neumatico

7020: MODO OPERACION ESPECIAL ACTIVO
Modo operacion especial: La puerta de la ma-
quina esta abierta, los accionamientos auxiliares
estan conectados, el interruptor de llave esta en
la posicién "setting operation" y se pulso la tecla
de aceptacién.
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El desplazamiento manual de los ejes es posible
con la puerta abierta. Es posible el giro de la
torreta portaherramientas con la puerta abierta.
La ejecucioén del programa CNC es posible sélo
con el cabezal parado (DRYRUN) y operacion
secuencia a secuencia.

Por seguridad: Si la tecla de aceptacion es pul-
sada durante mas de 40 s, la funcién de la tecla
es interrumpida, se debe dejar de pulsar la tecla
de aceptacion y volver a pulsarla.

7021: TORRETA PORTAHERRAMIENTAS NO
BLOQUEADA

La torreta portaherramientas en operacioén fue
interrumpida.

Estan bloqueados Iniciar CN y arranque del ca-
bezal. Pulse la tecla torreta portaherramientas en
el estado RESET del control.

7022: VIGILANCIA DE CUBETA RECOGEDORA!
Exceso tiempo del movimiento de giro.
Compruebe la neumatica y/o si el mecanismo esta
atascado (eventualm. herramienta encajada).

7023: AJUSTAR INTERRUPTOR DE PRESION!
El interruptor a presion deberia conectarse (ON) y
desconectarse (OFF) una vez durante el proceso
de apertura y cierre del dispositivo de sujecion.
Ajustar el interruptor a presién, a partir del la
versién de PLC 3.10 esta alarma ya no existe.

7024: AJUSTAR INTERRUPTOR DE SUJECION!
Estando el dispositivo de sujecion abierto y es-
tando activa la vigilancia del sensor sin contacto
para la posicién final, el sensor sin contacto
correspondiente debe responder a la posicién
de "abierto".

Controlar el sensor sin contacto del dispositivo
de sujeciodn y ajustarlo o controlar el cableado.

7025 TIEMPO ESPERA ACCIONAM.PRINCIPAL!
El convertidor de frecuencia LENZE debe estar
separado como minimo 20 segundos de la red
eléctrica antes de que pueda ser conectado nue-
vamente. Cuando se abre y cierra la puerta muy
rapidamente (menos de 20 segundos) aparece
este mensaje.

7026 VENTILADOR DEL MOTO PRINCIPAL
CALIENTE!

7038: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
El presostato es defectuoso o esta atrancado.
Iniciar CN esta bloqueado. Esta alarma soélo se
puede rearmar apagando y volviendo a encender
la maquina.

Pdéngase en contacto con el servicio de EMCO.

7039: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
Lubricante insuficiente, el presostato es defec-
tuoso.

Iniciar CN estéa bloqueado.

Compruebe el lubricante y engrase manualmente,
o pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

El accionamiento principal no se puede conectar
e Inciar CN no se puede activar (excepto en el
modo de operacién especial).

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7041: TAPA DE RUEDAS ABIERTA

No puede conectarse el husillo principal y no
puede activarse el inicio de NC.

Cierre la cubierta de ruedas para iniciar el pro-
grama de CNC.

7042: INICIALICE PUERTA DE MAQUINA
Todos los movimientos e Iniciar CN estan blo-
queados.

Abra y cierre la puerta de la maquina, para inicia-
lizar los circuitos de seguridad.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Se realizé un numero predeterminado de eje-

cuciones del programa. Se bloqueé Iniciar CN.

Restaure el contador para continuar.

7048: PLATO ABIERTO
Este mensaje muestra que el plato esta abierto.
Desaparecera si se sujeta una pieza.

7049: PLATO - SIN PIEZA SUJETA
No esta sujeta ninguna pieza, el cabezal no se
puede conectar.

7050: PINZA ABIERTA
Este mensaje muestra que la pinza esta abierta.
Desaparecera si se sujeta una pieza.

7051: PINZA - SIN PIEZA SUJETA
No esta sujeta ninguna pieza, el cabezal no se
puede conectar.

7052: PINOLA EN POSICION INDEFINIDA

BARRON EN POSICION INDEFINIDA
El contrapunto no esta en una posicién definida.
Todos los movimientos de los eje, del cabezal, y
de la torreta portaherramientas estan bloqueados.
Mueva el contrapunto a la posicidon extrema pose-
rior o sujete una pieza con el contrapunto.
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7053: PINOLA - SIN PIEZA SUJETADA
BARRON - SIN PIEZA SUJETA

El contrapunto llegd a la posicion extrema ante-

rior. Desplace el contrapunto hacia atras, hasta la

posicién extrema posterior para continuar.

7054: NINGUNA PIEZA SUJETADA'!
Ninguna pieza esta sujetada, la conexién del
husillo esta cerrada.

7055: UNIDAD DE SUJECION ABIERTA!

Este aviso indica que la unidad de sujeciéon no
esta en el estado de sujecion. Desaparece tan
pronto que una pieza esté sujetada.

7060 ;LIBRAR EL INTERRUPTOR DE PINOLA!
El eje se desplazd sobre la pinola. Quitar el carro
soporte de la pinola.

7061 ;LIBRAR EL INTERRUPTOR DEL EJE X!
El eje se ha atracado en el interruptor final. Quitar
el eje del interruptor final.

7062 ;LIBRAR EL INTERRUPTOR DEL EJE Z!
ver 7061

7063 NIVEL DE ACEITE LUBRICACION
PRINCIPAL!

Nivel de aceite muy bajo en la lubricacion prin-

cipal. Realizar el recambio de aceite de acuerdo

a las instrucciones de mantenimiento de la ma-

quina.

7064 ;PROTECCION FORRO ABIERTA!
La proteccidon del revestimiento se encuentra
abierta. Cierre la proteccion del revestimiento.

7065 SOBRETEMPERATURA EN BOMBA
DE REFRIGERANTE

La bomba del refrigerante esta sobrecalentada.

Verifique el funcionamiento correcto y la limpieza

de la bomba del refrigerante. Asegurese de que

haya suficiente liquido refrigerante en el sistema

de refrigeracién.

7066 jCONFIRMAR HERRAMIENTA!
Oprima la tecla T para confirmar el cambio de la
herramienta.

7067 ACCIONAMIENTO MANUAL
El interruptor de llave de funcionamiento especial
se encuentra en la posicion Establecer. (manual).

7068 RUEDA MANUAL X EN ENGRANAJE
El volante manual de seguridad se encuentra
encajado para un recorrido manual. El encaje
del volante manual de seguridad es supervisado
por interruptores sin contacto. Cuando el volante
manual se encuentra encajado, el eje de avance
no puede ser activado. Para realizar el proceso
automatico de un programa, debera suprimirse la
intervencion del volante manual.

7069 RUEDA MANUAL Y EN ENGRANAJE
ver 7068

7070 RUEDA MANUAL Z EN ENGRANAJE
ver 7068

7071 CAMBIO DE HERRAMIENTA VERTICAL!
La cubierta para la sujecién manual del soporte
de la herramienta es controlado por un interrup-
tor. El interruptor informa de una llave no retirada
0 una cubierta abierta. Retire la llave y cierre la
cubierta tras la sujecién de la herramienta.

7072 CAMBIO DE HERRAMIENTA HORI-
ZONTAL!

La perilla para la sujecién manual de la herra-

mienta sobre el husillo horizontal es controlado

por un interruptor. El interruptor informa de una

perilla apretada. El husillo se bloquea. Afloje la

perilla tras la sujecién de la herramienta.

7073 DESBLOQUEAR INTERRUPTOR FI-
NAL DEL EJE Y!
ver 7061

7074 CAMBIAR HERRAMIENTA
Sujecién de herramienta programada.

7076: iBLOQUEAR EL MECANISMO DE
GIRO DEL CABEZAL DE FRESADO!

El cabezal de fresado no esta completamente

balanceado. Fijar el cabezal de fresado mecani-

camente (se debe presionar el interruptor final).

7077: iCONFIGURAR LA TORRETA DE HE-
RRAMIENTAS!

No se encuentran disponibles datos validos de la

maquina para el cambio de herramientas. Pénga-

se en contacto con EMCO.

7078: ;EL CARCAJ DE HERRAMIENTAS NO
OSCILA!

Cancelar durante el cambio de herramientas.

Oscilar el carcaj de herramientas en la configu-

racion.
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7079: ;BRAZO DEL CAMBIO DE HERRA-
MIENTAS NO ESTA EN LA POSICION
BASICA!

ver 7079

7080: jLA HERRAMIENTA NO ESTA DEBI-
DAMENTE SUJETA!

El cuerpo de la herramienta se encuentra fuera
de la tolerancia. La herramienta esta sujeta torci-
da a 180°. El bero de la sujecion de la herramienta
esta bloqueado. Controlar herramienta y sujetar
nuevamente. Si el problema persiste en otras
herramientas, pongase en contacto con EMCO.

7082: {INTERRUPTOR DE PROTECCION
DEL TRANSPORTADOR DE VIRUTAS
LIBERADO!

El transportador de virutas esta sobrecargado.

Controlar la circulacion de la cinta transportadora

y eliminar las virutas atascadas.

7083: ;ALMACENAMIENTO ACTIVO!

Una herramienta ha sido retirada del husillo
principal durante la administraciéon no cadtica de
las herramientas. Recargar la torreta de herra-
mientas.

7084: ;TORNO ABIERTO!
El torno no esta sujeto. Sujetar el torno.

7085 jCONDUCIR EJE DE ROTACION A A0
GRADOS!
La desconexion del machine operating
controllers (MOC) solo se puede efectuar
cuando el eje de rotacion esta en 0°.
Debe realizarse cada vez antes de apa-
gar la maquina con eje de rotacion 4.5.
Reparacioén: Desplazar el eje de rotacion A a 0°.

Causa:

7088 SOBRETEMPERATURA ARMARIO DE
DISTRIBUCION

Causa: Se ha activado la supervision de la tem-
peratura.
Reparacion: ~ Comprobar el filtro del armario de

distribucion y del ventilador, aumentar la
temperatura de activacion..

7089 PUERTA DEL ARMARIO DE DISTRI-
BUCION ABIERTA
Causa: Puertadelarmario de distribucion abierta.
Reparacion: Cerrar la puerta del armario de dis-
tribucion.

7091 ESPERANDO A USB-12C PLC

Causa: Aun no se ha podido crear la comunica-
cion con el SPS USB-I12C SPS.

Solucién: Cuando el mensaje no se borra automa-
ticamente, apagar y volver a encender la
maquina. Informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO si el mensaje aparece
continuamente también después del apa-
gado.

7092 PARADA DE PRUEBA ACTIVA

Causa: Lapruebade seguridad para el control de
las funciones de seguridad esté activa.

Solucién: Esperehastaque sehayacerradolaprueba
de seguridad.

7093 MODO TOMA DE PUNTO DE REFE-
RENCIA ACTIVO
El operario ha activado el modo de acep-
tacion del punto de referencia.

Causa:

7094 PUNTO DE REFERENCIA X ACEPTADO
Causa: Elvalordereferenciadel eje X se ha acep-
tado en el archivo acc.msd.

7095 PUNTO DE REFERENCIA Y ACEPTADO
Causa: Elvalordereferenciadel eje Y se haacep-
tado en el archivo acc.msd.

7096 PUNTO DE REFERENCIA Z ACEPTADO
Causa: Elvalorde referenciadel eje Z se ha acep-
tado en el archivo acc.msd.

7097 REGULADOR DE AVANCE A0

Causa: El operario ha ajustado el interruptor de
anulacién (influenciacion en el avance) en
el 0 %.

7098 FRENO DE CABEZAL 1 ACTIVO
Repercusion: Parada del husillo.

7099 MOVIMIENTO HACIA DELANTE DE LA
CANA
Repercusién: Bloqueo de la lectura

Significado: M21 programado—> Presostato del
contrapunto delantero todavia no 1

Reparacion: Se emite acuse de recibo automa-
tico con el presostato delante
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7100 MOVIMIENTO HACIA ATRAS DE LA
CANA
Repercusiéon: Bloqueo de la lectura

Significado: M20 programado = Interruptor
de fin de carrera del contrapunto
trasero todavia no 1

Repercusiéon: Se emite acuse de recibo auto-
matico con el interruptor de fin de
carrera detras.

7101 PUNTO DE REFERENCIA DE LA TO-
RRETA PERDIDO

Repercusion: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

Significado: Con NC-INICIO la torreta de he-
rramientas todavia no esta refe-
renciada.

Referenciar la torreta de herra-
mientas en el modo de operacidn
JOG con la tecla de torreta.

Solucién:

7102 TORRETA REVOLVER EN MOVIMIENTO
Repercusion:

7103 INTERRUPTOR LIMITE ELEMENTO DE
AMARRE

Repercusién: Impedimento de NC-Inicio y de
Inicio accionamiento principal,
parada del husillo S1

Significado: El codificador analdgico detecta
la posiciéon de sujecién como po-
sicién de fin de carrera

Solucién: Modificar el area de sujecion del

dispositivo de sujecién (véase mas
adelante en este capitulo)

7104 POSICION INDEFINIDA DE LA CANA

Repercusion: Parada del avance, bloqueo de
la lectura

7105 PUNTO DE REFERENCIA DE LA TO-
RRETA ACEPTADO

Repercusién:

7900 {INITIALIZE EMERGENCY STOP!

Causa: Lateclade apagado de emergencia tiene
que ser inicializada.
Reparacion: Pulsar la tecla y volver a sacar.

7901 ;{INICIAR PUERTA DE LA MAQUINA!

Causa: La puerta de la maquina tiene que ser ini-
cializada.
Reparacion: Abrir la puerta de la maquina y vol-

ver a cerrarla.

7106 PUNTO DE REFERENCIA A ACEPTADO
Causa: Elvalordereferencia del eje A se haacep-
tado en el archivo acc.msd.
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Alarmas de equipos de indica-
cion 1700 - 1899

Esas alarmas y mensajes son activados con el
teclado del control.

1701
Causa:

Reparacion:

1703
Causa:

Reparacion:

1704
Causa:

Reparacién:

1705
Causa:

Reparacion:

1706
Causa:

Reparacion:

1707
Causa:

Reparacion:

1708

Causa:

Reparacién:

Error en RS232

Las configuraciones de la interfaz de
serie no son vélidas o se ha cancelado
la unién con el teclado de serie.
Revisar las configuraciones de lainter-
faz de serie o bien apagar/encender el
teclado y controlar el cable.

Teclado ext. no disponible

No se puede establecer la conexién
con el teclado externo.

Revisarlas configuraciones del teclado
externo o controlar el cable.

Teclado ext. : error checksumm
Error en la transmisién

La unién con el teclado se regenera
de forma automatica. Si fallase, apa-
gar/encender el teclado.

Teclado ext. : Error gen.

El teclado conectado emitié un error.

Desconectar y volver a conectar el
teclado. Si se reitera pongase en con-
tacto con el servicio de atencion al
cliente EMCO.

Error USB general

Error en la comunicacion USB
Desconectar y volver a conectar el
teclado. Si se reitera pongase en con-
tacto con el servicio de atencion al
cliente EMCO.

Teclado ext. : sin LEDs

Se ha enviado al teclado un comando
desconocido.

Ponerse en contacto con el servicio de
atencién de EMCO.

Teclado ext. : comando descono-
cido

Se ha enviado al teclado un comando
desconocido.

Ponerse en contacto con el servicio de
atencion de EMCO.

1710

Causa:

Reparacién:

1711

Causa:

Reparacién:

1712

Causa:

Reparacion:

1801

Causa:

Reparacién:

1802

Causa:

Reparacién:

iEasy2control no se ha instalado
correctamente!

Instalacion errénea de Easy2control
Instalar de nuevo el software o contac-
tar al servicio de atencién de EMCO.

iInicializacion errénea

de Easy2control!

Falta el fichero de configuracion ons-
creen.ini para Easy2control.

Instalar de nuevo el software o contac-
tar al servicio de atencién de EMCO.

iNo se ha encontrado USB-Dongle
para Easy2control!

El USB-Dongle para Easy2control no
esta conectado. Se muestra Easy2con-
trol, pero no se puede manipular.
Conectar el USB-Dongle para
Easy2control.

Falta tab. de asignacion de
teclado

El fichero con la asignacion de teclas
no se ha encontrado.

Instalar de nuevo el software o contac-
tar al servicio de atencién de EMCO.

Perdida la conexion con el
teclado

Se ha interrumpido la conexion con el
teclado de serie.

Apagar/encender el teclado y contro-
lar el cable.
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Alarmas del controlador de ejes
8000 - 9000, 22000 - 23000,
200000 - 300000

8000 Error fatal AC

8100 Error fatal de inicializacion AC

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8101 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8102 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8103 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8104 Error fatal de sistema AC
ver 8101.

8105 Error fatal de inicializacion AC
ver 8101.

8106 No se encuentra tarjeta PC-COM

Causa: Nose puede tener acceso a la tarjeta PC-
COM (quizéa no instalada)

Solucion: Instale la tarjeta, ajuste otras direcciones
con los puentes

8107 La tarjeta PC-COM no funciona
ver 8106.

8108 Error fatal en tarjeta PC-COM
ver 8106.

8109 Error fatal en tarjeta PC-COM
ver 8106.

8110 Falta mensaje de inicializacion en tarje-

ta PC-COM

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8111 Configuracion errénea de PC-COM
ver 8110.

8113 Datos invalidos (pccom.hex)
ver 8110.

8114 Error de programacion en PC-COM
ver 8110.

8115 Falta de aceptacion del paquete PC-
com
ver 8110.

8116 Error de arranque PC-COM
ver 8110.

8117 Error fatal de datos de inicializacion
(pccom.hex)
ver 8110.

8118 Error fatal de inicializacion AC
ver 8110, quiza insuficiente memoria RAM

8119 Numero de interrupcion del PC no vali-
do

Causa: No se puede usar el numero de interrup-
cion del PC.
Solucién: Busque un nimero de interrupcion libre

en el controlador del sistema Windows
95 (permitidos: 5,7, 10, 11,12, 3,4y 5) e
introduzca este numero en WinConfig.
8120 Numero de interupcion del PC no
enmascarable
ver 8119

8121 Comando invalido a PC-COM

Causa: Errorinterno o cable defectuoso

Solucién: Compruebeloscables (résquelos); Vuelva
a arrancar el software o vuelva a instalar
si es necesario, informe a EMCO, si es
repetitiva.

8122 Arrastre buzén AC interno

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8123 Error de apertura en archivo registro

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8124 Error de escritura en archivo registro

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO.

8125 Memoria invalida para grabar memoria

intermedia

Causa: RAMinsuficiente, tiempo de grabacién
excedido

Solucion: Vuelva a arrancar el software, eventual-
mente elimine controladores, etc. paralibe-
rar mas RAM, reducir el tiempo de graba-
cion.

8126 Arrastre de interpolaciéon AC

Causa: Quiza insuficiente rendimiento del orde-
nador.

Solucion: Coloque un tiempo mayor en WinConfig.
Esto puede dar lugar a una exactitud de
ruta mas baja

H21
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8127 Memoria insuficiente

Causa: RAM insuficiente

Solucion: Cierre otros programas,vuelva a arrancar
el software eventualmente elimine contro-
ladores para liberar mas RAM.

8128 Mensaje invalido a AC

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8129 Datos MSD invalidos - config. eje
ver 8128.

8130 Error de inicializacion interno AC
ver 8128.

8131 Error de inicializacion interno AC
ver 8128.

8132 Eje accedido por multiples canales
ver 8128.

8133 Memoria de secuencia CN insuficiente
AC
ver 8128.

8134 Se programaron demasiados centros
ver 8128.

8135 No se programé ningun centro
ver 8128.

8136 Radio del circulo demasiado pequeno
ver 8128.

8137 Invalido para la Hélice especificada
Causa: Ejeerréneoparalahélice.Lacombinacién

de ejes lineales y circulares no coincide.
Solucidn: Correccion del programa.

8140 Maquina (ACIF) no responde
Causa: Maquina apagada o no conectada
Solucion: Encienda o conecte la maquina.

8141 Error interno PC-COM

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8142 Eror de programa ACIF

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8143 Falta aceptacion paquete ACIF

ver 8142.

8144 Error de arranque ACIF
ver 8142.

8145 Error fatal de datos de inicializacion
(acif.hex)

ver 8142.

8146 Peticion multiple para eje

ver 8142.

8147 Estado de PC-COM invalido (DPRAM)
ver 8142.

8148 Comando de PC-COM invalido (CNo)
ver 8142.

8149 Comado de PC-COM invalido (Len)
ver 8142,

8150 Error fatal ACIF
ver 8142.

8151 Error de inicializacion AC (falta archivo
RPG)
ver 8142.

8152 Error de inicializacion AC (formato
archivo RPG)
ver 8142.

8153 Tiempo excedido de programa FPGA
en ACIF
ver 8142,

8154 Comando invalido a PC-COM
ver 8142.

8155 Aceptacion de paquete FPGA invalida
ver 8142 o error de hardware en tarjeta ACIF (pén-
gase en contacto con el servicio de EMCO).

8156 Sync within 1.5 revol. not found
ver 8142 o error de hardware Bero (pongase en con-
tacto con el servicio de EMCO).

8157 Registro de datos hecho
ver 8142,

8158 Anchura de Bero demasiado grande
(referencia)

ver 8142 o error de hardware Bero (pongase en con-
tacto con el servicio de EMCO).

8159 Funcion no implantada
Causa: En operacién normal no se puede ejecu-
tar esta funcion

8160 Sincronizacion de eje perdida ejes 3..7

Causa: Esta bloqueado el giro o desplazamiento
del eje. se perdié la sincronizacion del eje

Solucidén: Acércamiento al punto de referencia

8161 Pérdida de la sincronizacion del eje X

Pérdida paso del motor de paso a paso. Causas:

- Eje bloqueado mecénicamente

- Correa eje defectuosa

- Distancia interruptor de proximidad demasiado
grande (>0,3mm) o interrupt. de proximidad
defectuoso

- Motor de paso a paso defectuoso.

8162 Pérdida de la sincronizacion del eje Y
ver 8161

8163 Pérdida de la sincronizacion del eje Z
ver 8161
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8164 Maximo del final de carrera de software
ejes 3..7
Causa: El eje esta en el extremo del area de des-
plazamiento

Solucién: Retroceda el eje

8168 Sobrecarrera del final de carrera ejes
3.7
Causa: Eleje esta en el extremo del area de des-
plazamiento

Solucion: Retroceda el eje

8172 Error de comunicacion a la maquina

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.
Compruebe la conexién PC - maquina,
eventualmente, elimine las fuentes de dis-
torsion.

8173 INC mientras se esta ejecutando el

programa NC

Solucioén: Parar el programa mediante NC-Stop o
Reset. Desplazar el eje.

8174 INC no permitido

Causa: Eje actualmente en movimiento

Solucion: Esperar a que se detenga el eje y despla-
zar el eje luego.

8175 No se pudo abrir el archivo MSD

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar, si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8176 No se puedo abrir el archivo PLS

ver 8175.

8177 No se pudo acceder al archivo PLS

ver 8175.

8178 No se pudo escribir al archivo PLS

ver 8175.

8179 No se puedo abrir el archivo ACS

ver 8175.

8180 No se pudo acceder al archivo ACS

ver 8175.

8181 No se pudo escribir al archivo ACS

ver 8175.

8183 Reduccion demasiado alta

Causa: El nivel seleccionado de velocidad en el
engranaje de la maquina no esta permi-
tido.

8184 Comando de interpolacion invalido

8185 Cambio de datos MSD prohibido
ver 8175.

8186 No se puo abrir el archivo MSD
ver 8175.

8187 Error de programa PLC
ver 8175.

8188 Comando de reduccion invalido
ver 8175.

8189 Asignacion de canal invalida
ver 8175.

8190 Canal invalido dentro de mensaje
ver 8175.

8191 Unidad de avance jog invalida

Causa: Lamaquina no soporta el avance de rota-
cion en la modalidad JOG.

Solucion: Pedir la actualizacion del Software en
EMCO.

8192 Eje invalido en comando
ver 8175.

8193 Error fatal de PLC
ver 8175.

8194 Rosca sin longitud

Causa: Lascoordenadasdedestinacionsonidén-
ticas a las coordenadas de inicio.

Solucidn: Corregir las coordenadas de destinacion.

8195 Sin pendiente de rosca en eje de avan-
ce
Solucion: Programar paso de la rosca

8196 Demasiados ejes para roscar

Solucidén: Programe para roscar un maximo de dos
ejes

8197 Rosca no suficientemente larga

Causa: Longitud de la rosca demasiado corta.
Con la transicidon de una rosca a la otra,
la longitud de la segunda rosca debe ser
suficiente para producirunarosca correcta.

Solucidn: Alarguela segundarosca o sustituyalapor
una interpolacion lineal (G1)

8198 Error interno (demasiadas roscas)
ver 8175.

8199 Error interno (estado de la rosca)

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelva a arrancar el software o vuelva a
instalar si es necesario, informe a EMCO,
si es repetitiva.

8200 Rosca sin conectar cabezal
Solucion: Conecte el cabezal

8201 Error interno de rosca (IPO)
ver 8199.
8201 Error interno de rosca (IPO)
ver 8199.

8203 Error fatal AC (0-ptr IPO)
ver 8199.
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8204 Error fatal de inicializaciéon: funciona-
miento PLC/IPO
ver 8199.

8205 Tiempo de ejecucion excedido del PLC
Causa: Rendimiento del ordenador insuficiente

8206 Inicializacion del grupo M PLC invalida
ver 8199.

8207 Datos de maquina PLC invalidos
ver 8199.

8208 Mensaje de aplicacion invalido
ver 8199.

8212 Eje de rotacionno permitido
ver 8199.

8213 Circulo con eje de rotacion no puede
ser interpolado

8214 Rosca con interpolacion del eje de ro-
tacion no permitido

8215 Estado no valido
ver 8199.

8216 No eje de rotacion se para cambio de
eje de rotacion
ver 8199.

8217 Tipo de eje no permitido!

Causa: Seefectué unaconmutacion enoperacion
de eje rotativo con el husillo conectado.

Solucién: Para el husillo y efectuar la conmutacién
del eje rotativo.

8218 Referencia de eje de rotacion sin eje de
rotacion elegido en el canal
ver 8199.

8219 No posible hacer la rosca sin el conta-

dor de giros!

Solucidn: Se permitiran operaciones de roscado o
roscado con macho unicamente con husi-
llos que tengan el codificador rotatorio

8220 Longitud del puffer para PC mensaje
enviado demasiado grande
ver 8199.

8221 Comando erréneo, el eje no es eje de
rotacion!
ver 8199.

8222 El husillo principal nuevo no el valido!
Causa: El husillo maestro indicado no fue valido

en conmutacién a husillo maestro.
Solucion: Corregir el numero de husillo.

8224 Modo de stop invalido
ver 8199.

8225 Parametro invalido para BC_MOVE _
TO_lO!
Causa: La maquina no esta configurada para el
palpador de medicion. No se permite el
desplazamiento con eje rotativo en la ope-
racion con palpador de medicion.

Solucién: Retirar el movimiento de eje rotativo del

movimiento de desplazamiento.

8226 Interruptor de eje rotativo invalido
(MSD data)!
Causa: El husillo indicado no posee eje rotativo

8228 Interruptor de eje rotativo no permitido

mientras los ejes se mueven!

Causa: El eje rotativo se ha movido al conmutar
a la operacion con husillo.

Solucién: Parar el eje rotativo antes de la conmuta-
cion.

8229 Husillo encendido no permitido mien-

tras el eje rotativo esté activo!

8230 Inicio de programa no permitido debi-
do a activacion de eje rotativo de husillo!

8231 Configuracion de eje (MSD) para
TRANSMIT invalido!
Causa: Nosepermite TRANSMIT enestamaquina.

8232 Configuracion de eje (MSD) para TRA-
CYL invalido!
Causa: No se permite TRACYL en esta maquina.

8233 Eje no disponible mientras TRANSMIT/

TRACYL esté activo!

Causa: No se permite la programacion del eje
rotativo durante el TRANSMIT/TRACYL.

8234 Permiso de control no activo asumido

por el PLC mientras el eje interpola!

Causa: Fallo interior

Solucién: Borrar el error mediante Reset y avisar a
EMCO.

8235 jInterpolacion sin permiso de control
por SPS!
ver 8234.

8236 ;TRANSMIT/TRACYL activado mientras
el eje de husillo de mueve!
ver 8234.

8237 jMovimiento a través de polo en

TRANSMIT!

Causa: No se permite traspasar las coordenadas
X0 YO en operacion con TRANSMIT.

Solucion: Modificar el movimiento de desplaza-
miento.

8238 jLimite de velocidad en TRANSMIT

excedido!

Causa: Elmovimiento de desplazamiento se apro-
ximademasiado alas coordenadas X0 YO.
Afinde cumplircon el avance programado
deberia excederse la velocidad maxima
del eje rotativo.
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Solucién: Reducir la velocidad de avance en Win-
Config en las configuraciones de MSD, en
datos generales de MSD / eje C / limita-
cién de avance, ajustar el valor a 0.2. La
velocidad de avance sera reducida auto-
maticamente en proximidad de las coor-
denadas X0 YO0.

La distancia hasta el centro se calcula con
la siguiente férmula:

para CT155/CT325/CT450:

F[mm/min] * 0,0016=distancia [mm]

para CT250:

F[mm/min] * 0,00016=distancia [mm]
Para la marcha rapida en Transmit vale:
CT155/250/325: 4200 mm/min

CT450: 3500 mm/min

8239 ;DAU excediod limite de 10V!

Causa: Fallo interior

Solucién: Reiniciar el software o reinstalarlo. Avisar
este fallo a EMCO.

8240 jFuncion no valida durante transforma-

cion activa (TRANSMIT/TRACYL)!

Causa: No se permite operacién de Jog e INC
mientras se efectien TRANSMIT en X/C
y TRACYL en el eje rotativo.

8241 TRANSMIT no habilitado (MSD)!
Causa: No se permite TRANSMIT en esta
magauina.

8242 TRACYL no habilitado (MSD)!
Causa: Nosepermite TRACYL enestamagauina.

8243 iEje rotativo no permitido durante

transformacion activa!

Causa: No se permite la programacion del eje
rotativo durante el TRANSMIT/TRACYL.

8245 jRadio TRACYL = 0!

Causa: Alseleccionar TRACYL se ha utilizado un
radio de 0.

solucién: Corregir el radio.

8246 jAlineacion de la compensacion no
permitida en este estado!
ver 8239.

8247 jAlineacion de la compensacion: Archi-
vo MSD protegido contra escritura!

8248 jFallo en supervision ciclica!

Causa: Fue interrumpida la comunicacién con el
teclado de la maquina.

Solucion: Solucion: Reiniciar el software o reinsta-
larlo. Avisar este fallo a EMCO.

8249 jAlarma de revision de movimiento de

eje!

ver 8239.

8250 jHusillo debe estar en eje rotativo!
ver 8239.

8251 jFalta guia para G331/G332!

Causa: Falta el paso de rosca o bien las coorde-
nadas de inicio y destinacion son idénti-
cas.

Solucion: Programar el paso de rosca.

Corregir los datos de la coordenada de
destinacion.

8252 jEje multiple o no lineal programado
para G331/G332!
Solucidén: Programar excactamente un eje lineal.

8253 jFalta valor de velocidad para G331/

G332y G96!

Causa: No se ha programado ninguna velocidad
de corte.

Remedio: Programar la velocidad de corte.

8254 jValor para desplazamiento de inicio de

cuerda no valido!

Causa: Dislocamiento del punto de inicio no se
encuentra dentro de la gama de 0 a 360°.

Solucion: Corregir el dislocamiento del punto de ini-
cio.

8255 jReferencia fuera de limites de soft-
ware!
Causa: Sehadefinido el punto de referencia fuera
del area de los interruptores de software
de fin de carrera.

Solucion: Corregir los puntos de referenica en Win-

Config.

8256 jVelocidad muy baja para G331!

Causa: Se han reducido la revoluciones del husi-
llo durante el roscado con macho. O bien
se ha empleado un paso erréneo o bien
el taladrado de centrado es incorrecto.

Solucion: corregir el paso de rosca. Adaptar el dia-
metro al taladrado de centrado.

8257 jMdédulo de tiempo-real no activo o

tarjeta PCI no instalada!

Causa: ACC no pudo inciarse correctamente o
bien no se ha reconocido la tarjeta PCI
en el ACC.

Solucioén: Avisar este fallo a EMCO.

8258 Error manipulando datos Linux!
ver 8257.

8259 jCuerda actual en secuencia no valida!
Causa: En una cadena de roscas se ha progra-

mado un bloque sin la rosca G33.
Solucion: Corregir el programa.

8260 jSalida de rosca muy pequeiia!

Causa: Se produce cuando el ciclo longitudinal
de roscado de la salida de la rosca esta
configurado de manera que no es posible
alcanzar el punto meta con la distancia de
frenado necesaria.
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Solucién: La salida de la rosca debe ser al menos
tan grande como el paso. Si el paso de la
roscade unroscado encadenado esdema-
siado grande al cambiar el eje delantero,
se produce también este fallo.

8261 Falta cuerda en el proceso!

Causa: Nosehaprogramado laroscasiguiente en
una cadena de roscas. La cantidad debe
coincidir con lo definido previamente en
SETTHREADCOUNT().

Solucidn: Corregirlacantidadderoscasenlacadena

de roscas, agregar rosca.

8262 Marcas de referencia no suficiente-

mente cerca!

Causa: Las configuraciones de la escala lineal
fueron modificadas o bien la escala lineal
esta defectuosa.

Solucion: Corregir las configuraciones. Ponerse en
contacto con EMCO.

8263 Marcas de referencia demasiado juntas!
ver 8262.

8265 Eje faltante o incorrecto en la conmu-

tacion de ejes

Causa: Fallo interno.

Solucién: Por favor avise al departamento de asis-
tencia técnica de EMCO.

8266 Ha seleccionado una herramienta
invalida

Causa: Laherramientaprogramadano se encuen-
tra en almacenamiento.
Solucion: Corregir el nUmero de herramienta o cargar

la herramienta en el almacenamiento.
8267 Desvio de velocidad muy alto

Causa: Lavelocidad nominaly lareal del eje difie-
ren mucho una de otra.

Solucion: Iniciar nuevamente el programa con un
avance reducido. Si esto no soluciona
el problema, péngase en contacto con
EMCO.

8269 N2 RPM de USBSPS no coincice con el

ACC.

Causa: USBSPSyACC tienen almacenadas dife-

rentes velocidades.

Solucién: Eliminar alarma con la tecla de REINICIO.
Si el error persiste, pongase e contacto
con EMCO.

8270 Interruptor de referencia defectuoso

Causa: El interruptor de referencia no conmuta
dentro de un ambito predeterminado.
Reparacioén: Eliminar alarma con la tecla de REI-

NICIO. Si el error persiste, péngase e con-
tacto con EMCO.

8271 Cargar una hta. en una posicion blo-
queada no es posible

Causa: Sehaintentadodesplazarunaherramienta
a una posicion bloqueada del almacén.
Reparacion: Seleccione una posicion de alma-

cén libre, no bloqueada, e introduzca la
herramienta en el almacén.

8272 Version del PLC antigua, necesita
actualizar.

Causa: Laversiondel PLC esmuy viejaparapoder
ayudar a la administracion de herramien-
tas cadtica.

Reparacion:  Actualice el PLC.

8273 Sobrecarga del cabezal

Causa: Se ha sobrecargado el cabezal y la velo-
cidad se ha reducido de repente durante
el mecanizado (a menos de la mitad de la
velocidad nominal para méas de 500ms).

Reparacioén: Eliminar alarma con la tecla de REI-

NICIO. Cambie los datos de corte (avance,
velocidad, aproximacion).

8274 Defina la hta. antes de cargarla

Causa: Para poder asumir una herramienta en el
cabezal hay que definir primero la herra-
mienta en la lista de herramientas.

Reparacién: Crear la herramienta en la lista de

herramientas, después cargar.

8275 Encoder absoluto no se ha podido leer

Causa: No se ha podido leer la posicion de un
codificador de valores absolutos.

Solucidén: Desconectar y a conectar la maquina.
Informe al servicio de atencion al cliente
de EMCO si se repite ese error.

8276 Eje absoluto fuera del area de movimiento

Causa: Hayunejeconcodificadorde valorabsoluto
fuera del area de desplazamiento valida.

Solucidon: Desconectar y a conectar la maquina.
Informe al servicio de atencion al cliente
de EMCO si se repite ese error.

8277 Error Sinamics

Causa: Error en los accionamientos Sinamics.

Reparacién: Desconectar y volver a conectar la
maquina. Si se repite el error, contactar
con EMCO.

8278 Control no compatible con Acpn
Causa: El control de WinNC utilizado no es com-
patible con la maquina ACpn.

Solucion: Instale un control WinNC compatible con
ACpn.

8279 jConexion al controlador perdida!

Causa: Sehainterrumpidolaconexionentre Acpn
y CU320.

Solucidén: Desconectar y a conectar la maquina.
Informe al servicio de atencidn al cliente
de EMCO si se repite ese error.
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8280 Punto ref. en datos de ajuste no equiv.
a datos de maquina, por favor compruebe!

Causa: El punto de referencia guardado en los
datos de configuracion AC de la maquina
no coincide con el punto de referencia de
los datos de la maquina (ACC_MSD).

Solucién: Vuelva a medir el punto de referencia de

todos los ejes e introduzcalo en EMConfig.

8704 Falta el override del avance, REPOS
no sera ejecutado

Causa: El comando REPOS no sera ejecutado,
pues el feed-override esta en 0%.
Reparacién: Modifique el Feed-override e inicie

de nuevo REPOS.

8705 Clasificacion de herramientas activa

Causa: Lasherramientas cambian de posicion en
la administracion de herramientas cao-
tica para permitir la operacion no cadtica
(herramienta 1 en posicion 1, herramienta
2 en posicion 2, etc.).

Reparacioén: Esperar hasta que se termine de
ordenar. El mensaje es activado por el
control autbnomamente.

8706 Nuevo control - Verificar tabla de he-

rramientas

Causa: Se hacambiado el control con la adminis-
tracién de herramientas cadtica.

Reparacion: Compruebe la tabla de herramien-
tas o la tabla de posiciones para borrar la
alarma.

8707 No es posible finalizar con acciona-
mientos auxiliares activados

Causa: Se ha intentado finalizar el control aun-
que los accionamientos auxiliares toda-
via estan conectados.

Reparacién: Desconecte los accionamientos

auxiliares y finalice después el control.

8710 Estableciendo la comunicacién con

los accionamientos Siemens Sinamics

Causa: Lamaquina Acpn crealaconexionconlos
accionamientos Sinamics.

Solucion: Espere hasta que se haya creado la cone-
xion.

8712 JOG EN XY C DESACTIVADOS DU-

RANTE TRANSMIT

Causa: Conunatransformacionactivade lasuper-
ficie frontal, no es posible utilizar el modo
JOG enelejeXyC.

22000 Cambio de reduccion no permitido

Causa: Cambio de nivel de velocidad en el engra-
naje estando el husillo conectado.

Solucion: Parar el husillo y efectuar el cambio del
nivel de velocidad en el engranaje.

22270 Revoluciones/Avances muy grandes

para la rosca

Causa: Paso de rosca demasiado grande / falta.
Avance en rosca alcanza un 80% de la
marcha rapida.

Solucion: Corregir el programa, reducir paso o redu-
cir las revoluciones al roscar.

200000 hasta 300000 son alarmas especificas
del accionamiento y solo acontecen en com-
binacion con la alarma "8277 Error Sinamics".

201699 - “(F) SI P1 (CU): Es necesario el test
de las rutas de desconexién”

Causa: Es necesario un test de las rutas de des-
conexion. La maquina sigue en estado
operativo.

Reparacion: El test se efectuarda automatica-

mente al reiniciar el mando WinNC.
235014 TM54F: parada de prueba necesaria

Causa: Es necesario realizar una parada de
prueba.
Reparacion: Finalizar y volver a iniciar WinNC.

Al reiniciar WinNC se efectuara automa-
ticamente el test.
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Mensajes del controlador de ejes

8700 Antes de iniciar el programa ejectuar

REPOS a todos los ejes

Causa: El eje fue procesado después de apagar
el programa con la rueda de maniobra y/o
con las teclas Jog y se trato de seguir con
el programa.

Solucidn: Antes de iniciar de nuevo el programa con
"REPOS", realizar un nuevo arranque del
€je en el contorno.

8701 Ninguna parada NC durante ajuste offset

Causa: La maquina realiza en este momento
una comparacion tipo offset automatica.
Durante este tiempola operacién NC-Stop
no es posible.

Solucidn: Espere que termine la comparacion tipo
offset y después pare el programa con el
NC-Stop.

8702 Ninguna parada NC durante el posicio-

namiento después de busqueda de secuen.

Causa: La maquina termina en este momento el
inicio de bloque y va a la posicién que fue
programada de ultima. Durante esto no
es posible ningun NC-Stop.

Solucion: Espere que vaya a la posicion y después
pare el programa con el NC-Stop.

8703 Grabacion de archivos terminada

La grabacion de los datos se realizaron y el
archivo record.acp se copio en el archivo de
instalacion.

8705 Vorschuboverride fehlt, REPOS wird

nicht ausgefiihrt

Ursache: Das REPOS-Kommando wird nichtausge-
fihrt, da der Feed-Override auf 0% steht.

Abhilfe: Andern Sie den Feed-Override und star-
ten Sie REPOS erneut.

8706 Werkzeugsortierung aktiv

Ursache: Die Werkzeuge werden bei chaotischer
Werkzeugverwaltung umsortiert um den
nicht chaotischen Betrieb zu ermdglichen
(Werkzeug 1 auf Platz 1, Werkzeug 2 auf
Platz 2, usw.).

Abhilfe:  Warten Sie bis das Sortieren abgeschlos-
sen wurde. Die Meldung wird von der
Steuerung selbststandig geldscht.

8707 Neue Steuerung - Werkzeugtabelle

tberpriifen

Ursache: Die Steuerung wurde bei aktiver chaotis-
cher Werkzeugverwaltung gewechselt.

Abhilfe:  Uberpriifen Sie die Werkzeug-bzw. Platzta-
belle um den Alarm zu I6schen.

8708 Beenden mit eingeschalteten Hilfsan-

trieben nicht méglich

Ursache: Eswurde versuchtdie Steuerungzubeen-
den obwohl die Hilfsantriebe noch einges-
chaltet sind.

Abhilfe:  Schalten Sie die Hilfsantriebe abundbeen-
den Sie dann die Steuerung.

8709 Inserte la hta. en el cabezal para cargarla

Causa: Alcargartiene que haberunaherramienta
fisica en el cabezal.
Reparacién: Insertar la herramienta en el cabe-

zal Se borra el mensaje.
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Alarmas de control 2000 - 5999

Estas alarmas seran activadas por el software.

Fagor 8055 TC/MC
Heidenhain TNC 426
CAMConcept

EASY CYCLE

Fanuc 31i
Heidenhain TNC640

2000 Falta el movimiento de salida

Causa: No hay movimiento tras apagar la com-
pensacion del radio de filo en la superfi-
cie actual.

Solucion: Agregar movimiento de salida en la super-
ficie actual tras apagar la compensacion
del radio de filo.

2001 Falta la deseleccion de SRK

Causa: La compensacion del radio de filo no se
ha apagado.

Solucion: Apagar la compensacion del radio de filo.

2002 menos de 3 movimientos para el SRK

Causa: Lacompensacion del radio de filo precisa
un minimo de 3 movimientos en la super-
ficie actual para computar la compensa-
cién del radio de filo (movimiento para
aproximacion, movimiento compensado
y salida).

2010 Error del punto final del circuito

Causa: Intervalos de punto de partida-centro y
punto final-centro difierenen masde 3um.

Solucioén: Corregir puntos del arco.

2200 Error de sintaxis en el renglon %s,
columna %s
Causa: Errordesintaxis enelcodigodel programa

2201 Error en el punto final del arco

Causa: Intervalos de punto de partida-centro y
puntofinal-centrodifierenen masde 3um.
Reparacién: Corregir puntos del arco.

2300 Tracyl sin eje de rotacién correspon-

diente no posible

Causa: La maquina supuestamente no tiene eje
rotativo.

3000 Aproximar el eje de aproximacion a la

posicidon %s manualmente

Solucién: Aproximar el eje manualmente a la posi-
cién requerida.

3001 ! Introduzca Hta. T%s !

Causa: EnelprogramaNC se haprogramado una
herramienta nueva.
Reparacion: Insertarla herramienta solicitada en

la maquina.

4001 Ranura demasiado estrecha
Causa: El radio de herramienta es demasiado
grande para la ranura a fresar.

4002 Ranura demasiado corta
Causa: La longitud de la ranura es demasiado
corta para la ranura a fresar.

4003 Longitud menor o igual que cero
Causa: Longitudyanchode escotadurasasicomo
longitud y ancho de pivotes igual a cero.

4004 Ranura demasiado ancha
Causa: Elancho de ranura programado es mayor
a la longitud de la ranura.

4005 La profundidad es cero
Causa: No se realiza mecanizado alguno ya que
no fue definida una aproximacion efectiva.




ALARMAS Y MENSAJES

4006 Radio de angulo demasiado grande
Causa: El radio de angulo es demasiado grande
para el tamafo de la escotadura.

4007 Diametro demasiado grande

Causa: El material restante (diametro nominal -
diametro del pretaladro)/2 es mayor al dia-
metro de la herramienta.

4008 Diametro demasiado pequeno

Causa: Eldiametro de la herramienta para el tala-
dro planeado es demasiado grande.

Solucién: Aumentar el didmetro nominal, emplear
una fresa mas pequefia.

4009 Longitud demasiado pequena
Causa: Ancho y longitud deben ser mayores al
doble del diametro de la herramienta.

4010 Diametro menor o igual que cero
Causa: Eldiametro de escotadura, de pivote, etc.
no debe ser igual a cero.

4011 Diam. p. bruta demasiado grande

Causa: EIl diametro de la escotadura acabada
debe ser mayor al diametro de la escota-
dura premecanizada.

4012 Diam. p. bruta demasiado pequeno

Causa: El diametro del pivote acabado debe ser
menor al diametro del pivote premecani-
zado.

4013 angulo inicial = angulo final
Causa: El angulo inicial y el angulo final para el
modelo de taladros son idénticos.

4014 No se admite radio herram. =0

Causa: Herramienta con radio igual a cero no se
admite.

Solucién: Seleccionar herramienta valida.

4015 Contorno externo no definido
Causa: Elarchivode contorno indicado en el ciclo
no fue encontrado.

4017 Radio herram. demasiado grande

Causa: Para el mecanizado programado se ha
seleccionado una herramienta dema-
siado grande. No puede mecanizarse por
lo tanto.

4018 Medida de acabado no puede ser 0
Causa: Sehanprogramado mecanizados de aca-
bado sin medida excedente de acabado.

4019 Demasiadas iteraciones

Causa: Las definiciones de contorno son dema-
siado complejas para el ciclo de vaciado.

Solucién: Simplificar los contornos.

4020 Correccion de radio no valida

Causa: Hay un error en la programacion de la
correccién de radio.

Solucion: Controlar los parametros del ciclo.

4021 Imposible calcular cont.paral

Causa: Lacompensacion del radio de filo no pudo
ser computado por el control.

Solucién: Verificar la plausibilidad del contorno
programado. Eventualmente contactar a
EMCO.

4022 Definicion de contorno no valida

Causa: El contorno programado no es adecuado
para para el mecanizado seleccionado.

Solucién: Controlar el contorno programado.

4024 Falta definiciéon de contorno
Causa: No fue encontrado el archivo de contorno
indicado en el ciclo.

4025 Error de calculo interno

Causa: En el calculo del movimiento de los ciclos
se ha producido un fallo inesperado.

Solucion: Por favor conéctese con el depto. de asis-
tencia técnica de EMCO.

4026 Medida alisado demasiado grande

Causa: La medida parcial excedente para aca-
bado (para varios pases de acabado) es
mayor a la medida excedente total para el
acabado.

Solucion: Corregirlas medidas excedentes paraaca-
bado.

4028 No se admite paso 0
Causa: Elpasoderoscafueprogramadocon cero.

4029 Modo de mecanizado no valido
Causa: Fallointerno (tipo invalido de mecanizado
para rosca).
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4030 Funcién aun no admitida

Causa: Elprevaciadoconislotesaunnoestaimple-
mentado.

Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4031 Valor no permitido

Causa: Se ha programado una direccion invalida
de desplazamiento libre al tornear el inte-
rior.

4032 La aprox. debe ser definida
Causa: No se ha definido una aproximacion para
el ciclo programado.

4033 Radio/chaflan demasiado pequefio

Causa: Elradio y el chaflan resp. no pueden ser
introducidos en el contorno programado.

Solucién: Reducir radio o chaflan respectivamente

4034 Diametro demasiado grande.
Causa: Elpunto de inicio programado y el didme-
tro de mecanizado se contradicen.

4035 Diametro demasiado pequeiio.
Causa: Elpunto de inicio programado y el didme-
tro de mecanizado se contradicen.

4036 Direccion mecanizado no valida

Causa: Fallo interno
Solucion: Porfavoravise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4037 Tipo de mecanizado no valido

Causa: Fallo interno
Solucion: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4038 Subciclo no valido

Causa: Fallo interno
Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4039 Redondeo no valido
Causa: Elradioprogramado se contradice con los
demas parametros del ciclo.

4042 Ancho de herramienta no valido
Causa: El ancho de la herrameinta para el ciclo
de separacion debe estar definido.

4043 Ancho calado demasiado pequefo

Causa: Fallo interno
Solucién: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4044 Distancia no definida
Causa: La distancia para tronzado mdultiple no
puede ser igual a cero.

4045 Tipo de medida no valido

Causa: Fallo interno
Solucion: Porfavor avise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4046 Revoluciones no validas
Causa: Numerode revoluciones nodebe sercero.

4047 Punto final no valido
Causa: El punto final programado se contradice
con la defincidn restante del ciclo.

4048 Filo de hta. demasiado estrecho

Causa: El filo de la herramienta es demasiado
estrecho para la aproximacion progra-
mada.

4050 Distancia no valida
Causa: Los modelos de taladro no coinciden con
la distancia seleccionada.

4052 Patréon de mecanizado no posible

Causa: Error en la definicion del modelo de tala-
dros. El nimero de taladros es contradic-
torio.

4053 Punto de inicio no valido

Causa: Fallo interno
Solucién: Porfavoravise al depto. de asistencia téc-
nica de EMCO.

4055 Direccion mecanizado no valida
Causa: Ladirecciénde mecanizado se contradice
con la definicidon restante del ciclo.

4057 Angulo inmersién menor o igual 0
Causa: El angulo de imersion debe ser de entre
0y 90 grados.

4058 Chaflan demasiado grande
Causa: EIl chaflan programado es demasiado
grande para el ciclo de escotadura.
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4062 Radio/chaflan demasiado pequefo

Causa: El radio o el chaflan resp. no pueden ser
mecanizados con el radio actual de herra-
mienta.

4066 dislocamiento de fres.invalido
Causa: La distancia del paso debe ser mayor a
cero.

4069 valor invalido de angulo
Causa: angulo de cero grados no admitido.

4072 Posicionamiento muy pequefio

Causa: Paraelciclose haseleccionado unaapro-
ximacion que lleva a una duracion exce-
siva de mecanizado.

4073 Angulo libre no permitido

Causa: Conelangulo libre indicado para la herra-
mienta no puede trabajarse.

Solucion: Corregirelangulolibre paralaherramienta.

4074 Archivo de contorno no encontrado

Causa: Elarchivo de contornoindicado en el ciclo
no fue encontrado.

Solucién: Seleccionar archivo de contorno para el
ciclo.

4075 Herramienta demasiado ancha
Causa: Laherramienta es demasiado ancha para
el tronzado programado.

4076 No es posible la entrega oscilante

Causa: El primer movimiento del contorno es mas
corto que el doble radio de la herramienta
y por lo tanto no puede ser utilizado para la
entrega oscilante.

Solucidén: Alargar el primer movimiento del contorno.

4077 Tipo de hta. errédneo en ciclo de ranu-
rado o tronzado

Causa: Se ha empleado el tipo de herramienta
falso en el ciclo de tronzado.
Reparacion: Utilice en los ciclos de tronzado Uni-

camente herramientas de tronzado.

4078 Radio de la hélice muy pequeiio
Causa: Lainclinacién de la hélice es 0 o inferior.
Reparacion: Programe un radio superior a 0.

4079 Inclinacion de la hélice muy pequena
Causa: Elradio de la hélice es 0 o inferior.
Reparacién: Programe una inclinacion superior a 0.

4080 Radio de la hélice o de la herramienta
demasiado grande

Causa: Elacercamientoespiral nose puede ejecu-
tar con los datos seleccionados del radio
actual de la herramienta y de la hélice sin
dafar el contorno.

Reparacién: Utilizar unaherramienta conunradio

menor o reducir el radio de la espiral.

4200 Falta movimiento de alejamiento

Causa: No hay movimiento tras haber apagado
la compensacion del radio de filo en la
superficie actual.

Solucion: Agregar el movimiento de salida en la
superficie actual tras haber apagado la
compensacion del radio de filo.

4201 Falta la deseleccion de SRK

Causa: No se ha apagado la compensacion del
radio de filo.

Solucion: Apagar la compensacion del radio de filo.

4202 La SCC necesita minimo tres movimientos

Causa: Lacompensacion del radio de filo precisa
un minimo de 3 movimientos en la super-
ficie actual para computar la compensa-
cién del radio de filo.

4203 Movimiento de aproximacion no posible
Causa: No se ha podido computar ningun movi-
miento de salida.

4205 Movimiento de alejamiento no posible
Causa: No se ha podido computar ningun movi-
miento de salida.

4208 No se ha podido calcular la curva de la CRH

Causa: La compensacion del radio de corte no
se pudo calcular para el contorno progra-
mado.

4209 No se ha podido calcular la curva SCC
Causa: Lacompensacion del radio de filo no pudo
computarse para el contorno programado.
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4210 No se permite cambiar de nivel durante

SCC conectada

Causa: La superficie programada no debe modi-
ficarse durante la compensacion del radio
de filo.

Solucién: Quitar el cambio de superficies durante la
compensacion del radio de filo.

4211 Obstruccion detectada

Causa: Enelcalculodecorreccidondelradiose han
caido algunas piezas del contorno, pues
se ha empleado una fresa muy grande.

Reparacion: Utilice una fresa menor para acabar

el contorno.

4212 La profundidad se programo dos veces
durante la aproximacion

Causa: Despuésdelmovimientode acercamiento
se programé una segunda aproximacion
sin recorrer antes el plano de trabajo.

Reparacion: Programe primero un desplaza-

miento en el plano de trabajo antes de
programar la segunda aproximacion.

5000 Efectuar el taladro a mano ahora

5001 Contorno corregido respeto al angulo
libre

Causa: Elcontorno programado ha sido adaptado
al angulo libre programado. Es probable
una sobra de material, el cual no se pueda

mecanizar con esta herramienta.

5500 3D Simulacion 3D: error interno

Causa: Error interno dentro de la simulacién 3D.

Reparacién: Vuelvaainiciar el software o sifuese
necesario informe al servicio de atencion
al cliente de EMCO del fallo.

5502 3D Simulacidon 3D: puesto herramienta
invalido

Causa: Ubicacion de herramienta no disponible
en la maquina empleada.
Reparacion: Corregirlallamadadelaherramienta.

5503 3D Simulaciéon 3D: elemento de suje-
cion invalido por definicion de pieza bruta

Causa: Distancia de la parte frontal de la pieza
bruta a los mandriles es mayor que la lon-
gitud de la pieza bruta.

Reparacion: Adaptar la distancia.

5505 Simulacion 3D: Invalida la determina-
cion de la pieza bruta

Causa: Inplausibilidad enla geometria de la pieza
bruta (p.ej. expansion en un eje inferior a
0, diametrointerior mayor al diametro exte-
rior, contorno sin cerrar, ...)

Reparacion: Corregir la geometria de la pieza

bruta.

5506 Simulacién 3D: Archivo STL del dispo-
sitivo de sujecion presenta autosolapaduras
Causa: Error en la descripcion del tensor.
Reparacion: Corregir los datos.

5507 Simulacién 3D: jMovimiento a través
de polo en TRANSMIT!

Causa: El desplazamiento se acerca demasiado
a las coordenadas X0, YO.
Reparacién: Modificar el desplazamiento.

H33
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I: Alarmas de control Fanuc 31i

Alarmas de control 0001 - 88000
Esas alarmas son generadas por el control. Son
las mismas alarmas que se generarian en el
control Fanuc 31i .

0006 USO ILEGAL DE SIGNO MENOS
Explicacion: Signo negativo (-) no permitido en
un comando NC o en una variable de sistema.

0010 CODIGO G INADECUADO

Explicacion: Cddigo G no permitido ordenado.
El parametro para cajeado con movimiento circu-
lar continuo no es efectivo.

La sefal de activacion para cajeado con movi-
miento circular continuo es "0".

0030 NUMERO DE CORRECTOR ILEGAL
Explicacion: Numero de correccion especificado
no permitido.

La alarma se emite cuando en una memoria de
correccion de hmta B el numero de correcciones
de forma de hmta supera el nUmero maximo de
secuencias de correccion de hmta.

0051 FALTA MOVIMIENTO DESPUES DE
DESPUES CHF/ESQ

Explicacion: Movimiento o importe de desplaz-
amiento no permitido en la secuencia tras achaf-
lanar o redondear. Corregir programa.

0055 FALTA VALOR DE MOVIMIENTO EN CHF/
ESQ

Aclaracion: En la secuencia de achaflanado/
redondeado es recorrido es menor que el importe
del chaflan

o del redondeado. Corregir programa.

0077 DEMASIADOS ANIDAMIENTOS DE
SUBPROGRAMAS, MACROS

Explicacion: Hay en total mas llamadas a sub-
programas y macros de las permitidas.

Mas llamadas de subprogramas durante la llama-
da de un subprograma de una memoria externa.

0114 FORMATO DE EXPRESION ILEGAL
Explicacion: Error de formato en una expresién
de una instruccion de una macro de cliente.
El parametro formato de tira perforada es erréneo.

0115 NUMERO DE VARIABLE ILEGAL
Explicacion: Una variable de sistema local o glo-
bal en una macro de cliente contiene un numero
no valido.

En la funcién "omitir eje EGB" (G31.8) se ha
indicado un numero de variable en la macro de
cliente que no existe. O el numero de variables de
la macro del cliente no es suficiente para guardar
posiciones de salto.

La velocidad maxima de elaboracién del ciclo es
falsa. En los siguientes casos se activa la alarma:
1) El numero de ciclo de procesado de la llamada
especificada del encabezado del programa falta.
2) El valor de las informaciones de unidn de ciclo
esta fuera del rango permitido (0 a 999).

3) El numero de elementos de dato en el encabez-
ado del programa esté fuera del rango permitido
(1 a 65535).

4) El numero de variable de los datos de inicio de
la memoria de los datos ejecutables esta fuera del
rango permitido (#20000 hasta #85535/#200000
hasta #986431/#2000000 hasta #3999999).

5) El numero de variable de los datos de final de
la memoria de los datos ejecutables esta fuera
del rango permitido (#85535/#986431/#3999999).
6) El numero de variable de los datos de inicio de
la memoria de los datos ejecutables es el mismo
numero de variable que utiliza el encabezado del
programa.

0116 VARIABLE PROTEGIDA CONTRA ESCRI-
TURA

Explicacion: En una macro de cliente deberia
utilizarse una variable en el lado izquierdo de
una expresion que solamente debe estar en el
lado derecho.

0128 NUM DE SECUENCIA DE MACRO ILEGAL
Aclaracion: El niumero de secuencia indicado
no se ha encontrado en la busqueda del numero
de secuencia.

El nimero de secuencia indicado como destino
del salto en GOTO-- y M99Pno se ha encontrado.

A 2015-03
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0175 EJE GO07.1 ILEGAL

Explicacion: Eje con el que no es posible nin-
guna interpolacién cilindrica. Varios ejes en una
secuencia G07.1. La interpolacion cilindrico debe
finalizar para un eje que no esta en ese modo.
No fijar el eje para la interpolacién cilindrica en
el parametro 1022 a 0, sino a 5, 6 0 7 (eje paral-
elo), para describir el arco con el eje de rotacién
(parametro ROT 1006#1 a 1 el parametro 1260
esta configurado).

0310 FICHERO NO ENCONTRADO
Explicacion: El fichero no se ha encontrado en
el subprograma o en la llamada de macroinstruc-
cion.

0312 COMANDO ILEGAL EN PROGRAMACI-
ON DIRECTA DE DIMENS. DEL GRAFICO
Explicacion: Formato de comando no permitido
para la programacion directa de dibujo cotejado.
En la programacion directa de dibujo cotejado se
ha empleado un cédigo G no permitido.

Entre dos comandos para la programacion directa
de dibujo cotejado hay dos 0 mas secuencias sin
comando de desplazamiento. Coma en la pro-
gramacion directa de dibujo cotejado, aunque las
comas no se deben utilizar (bit 4 de pardmetro
N.2 3405 = 1).

1330 NUMERO DE CABEZAL INCORRECTO
Explicacion: Numero de husillo mas alto que
el numero de husillos controlados al cargar los
parametros o en los datos de compensacién de
comando de aumento de tiras perforadas o con
G10.

1960 ERROR DE ACCESO (TARJETA DE
MEMORIA)

Explicacion: Numero de correccion Acceso a la
tarjeta de memoria.

Es alarma también se activa al leer cuando se
alcanza el fin de fichero y no se ha encontrado
ningun codigo EOR '%".

3506 AREA DE CORTE INCORRECTA
Explicacion: El area de mecanizado no es valida.
Reparacion: Cambiar el programa de elaboraci-
on de forma que se indique un area de mecaniz-
ado correcta, para que el contorno de la pieza y
el contorno de pieza bruta pasen.

3507 CONDIC. CORTE INCORRECTAS
Explicacion: Las condiciones de elaboracion no
son validas.

Reparaciéon: Cambiar el programa de elabora-

cion de forma que se indiquen condiciones de
elaboraciéon normales tales como p. €j. velocidad
de avance.

3514 DATOS FIGURA INCORRECTOS
Explicacion: Los datos de contorno no son va-
lidos.

Reparacion: Cambiar el programa de elabo-
racién de forma que se indiquen los datos de
contorno correcto.

3516 NO NECESARIA DIRECCION
Explicacion: En un comando de elaboracién de
ciclo o en otros comandos G de 4 cifras no se han
indicado argumentos necesarios.

Reparacion: Cambiar el programa de elabora-
ciénp.ej. agregando los argumentos necesarios.

3530 TIPO MECANIZADO INCORRECTO
Aclaracion: La especificacion del tipo de elabo-
raciéon no es valida.

Reparacion: Cambiar el programa de elaboracion
de forma que se indique un tipo de elaboracién
adecuado.

3531 MODO DE RETORNO INCORRECTO
Aclaracion: El modo de retorno no es valido.
Reparacion: Cambiar el programa de elaboraci-
6n de forma que se indique un modo de retorno
adecuado.

3535 PASO DE ROSCA INCORRECTO
Explicacion: La indicacion del paso de rosca no
es valida.

Reparacion: Cuando se ha indicado p. €j. un
valor negativo como paso de rosca.

Cambiar el programa de elaboracién de forma
que se indique un paso de rosca correcto.

3538 DIRECCION CORTE INCORRECTA
Aclaracion: La indicacion de la direccion de ela-
boracién no es valida.

Reparacion: Se ha indicado un valor que no debe
ser indicado para las direcciones de giro u otras
direcciones de elaboracion. Cambiar el programa
de elaboracion de forma que se indique una di-
reccion de elaboracion permitida.

3539 DIR. PROF.CORTE INCORRECTA
Explicacion: La indicacidon de la direcciéon de
corte no es valida.

Reparacion: Se ha indicado un valor que no debe
ser indicado para las direcciones de giro u otras
direcciones de corte. Cambiar el programa de ela-
boracion de forma que se indique una direccion
de corte permitida.
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3541 CANTID. CHAFLAN INCORRECTA
Aclaracion: La indicacion del importe de chaflan
no es valida.

Reparacion: Se ha indicado un valor que no
estd permitido para chaflanes u otros importes
de chaflan, p. ej. un valor negativo. Cambiar el
programa de elaboracién de forma que se indique
un importe de chaflan permitido.

3542 RECORRIDO EYEC. INCORRECTO
Explicacion: La indicacién del importe de retro-
ceso no es valida.

Reparacion: Se ha indicado un valor que no esta
permitido para chaflanes u otros importes de retro-
ceso de superficies planas, p. €j. un valor negativo.
Cambiar el programa de elaboracion de forma que
se indique un importe de retroceso permitido.

3543 GROSOR INCORRECTO

Aclaracion: La dimension de elaboracion indica-
da no es valida.

Reparacion: Se ha indicado un valor que no esta
permitido para fresar cajas u otras dimensiones
de elaboracion, p. €j. un valor negativo. Cambi-
ar el programa de elaboracién de forma que se
indique una dimensién de elaboracién permitida.

3547 ANG. PROF.CORTE INCORRECTO
Explicacion: El angulo de elaboracién no es
valido.

Reparacion: Se ha indicado un valor que no esta
permitido para fresar cajas o para otro &ngulo de
elaboracion, p. ej. un valor negativo. Cambiar el
programa de elaboracién de forma que se indique
un angulo de elaboracion permitido.

3548 DIST.SEGURIDAD INCORRECTA
Explicacion: - La dimension de distancia no es
valida.

Reparacion: Se ha indicado un valor que no esta
permitido para la dimension de distancia, p. ej. un
valor negativo. Cambiar el programa de elabora-
cién de forma que se indique una dimension de
distancia permitida.

3551 NUMERO ACABADO INCORRECTO
Explicacion: - El numero de los procedimientos
de elaboracién no es valido.

Reparacion: Para el numero de procedimientos
de roscado o para otros procedimientos de meca-
nizado se ha indicado un valor no permitido, p. €j.
0. Modificar el programa de elaboracion de forma
que se indique un numero de procedimientos de
acabado permitido.

3552 AJUSTE APROX. INCORRECTO
Explicacién: El dato de acercamiento no es
valido.

Reparacion: Se ha indicado un valor que no esta
permitido para contornear o para otros acerca-
mientos. Cambiar el programa de elaboracion de
forma que se indique un acercamiento permitido.

3553 AJUSTE ESCAPE INCORRECTO
Explicacion: El dato de retroceso no es valido.
Reparacion: Se ha indicado un valor que no esta
permitido para contornear o para otras salidas.
Cambiar el programa de elaboracién de forma
que se indique un retroceso permitido.

3575 TIPO FIGURA INCORRECTO
Aclaracion: El tipo de contorno no es valido.
Reparacion: Se ha seleccionado un tipo de con-
torno para la secuencia de contorno que no esta
permitido.

Cambiar el programa de elaboracién de forma
que se indique un tipo de contorno permitido.

3579 AJUSTE ESQUINA INCORRECTO
Explicacion: Los datos para redondear esquinas
no son validos.

Reparacion: Se ha indicado un valor para redon-
dear esquinas para una secuencia de contorno
que no esta permitido. Cambiar el programa de
elaboracion de forma que se indique un valor
permitido.

3582 RADIO FIGURA INCORRECTO
Explicacion: La indicacion del radio de contorno
no es valida.

Reparacion: Se ha indicado un valor para el radio
del arco de una secuencia de contorno que no
esta permitido. Cambiar el programa de elabora-
cion de forma que se indique un valor permitido.

3584 AJUSTE PASO INCORRECTO
Explicacidn: La indicaciéon del incremento/ la
particion no es valida.

Reparacion: Se ha indicado un valor para el an-
gulo de particidon para una secuencia de contorno
que no esta permitido. Cambiar el programa de
elaboracion de forma que se indique un valor
permitido.
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3585 NUM.ORIF./RAN. INCORRECTO
Explicacion: El nimero de perforaciones/ranuras
no es valido.

Reparacion: Se ha indicado un valor para el nu-
mero de perforaciones o ranuras en una secuen-
cia de contorno que no esta permitido. Cambiar el
programa de elaboracién de forma que se indique
un valor permitido.

3586 POSICION COORD. INCORRECTA
Explicacion: Los datos de coordenadas no son
validos.

Reparacion: Se ha indicado un valor para las
coordenadas de una secuencia de contorno que
no esta permitido. Cambiar el programa de elabo-
racion de forma que se indique un valor permitido.

3592 PUNTO OMITIR INCORRECTO
Explicacion: Un contorno cualesquiera no esta
cerrado.

Reparacion: Un contorno cualesquiera, que se
ha indicado para fresar cajas, elaborar planos o
tornear no esté cerrado. Cambiar el programa de
elaboracion de forma que se genere un contorno
cerrado que tenga punto de inicio y final iguales.

5010 FIN DE REGISTRO

Explicacion: El codigo EOR (end of record) se ha
indicado en el medio de una secuencia. La alarma
se emite también cuando el porcentaje se lee al
final del programa.

5044 ERROR FORMATO G68

Explicacion: Error en el comando para la conver-
sidn de coordenadas tridimensionales:

(1) Sin I, J o K en la secuencia de comando para
conversion de coordenadas tridimensionales
(sinla opcion "giro de coordenadas")

(2) I, J o K son todos 0 en la secuencia de co-
mando para conversién de coordenadas tridi-
mensionales.

(8) Sin angulo de giro R en la secuencia de
comandos para la conversién de coordenadas
tridimensionales.
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FUNCIONES ACCESORIAS

W: Funciones accesorias

Activar las funciones accesorias

En funcién de la maquina (Turn/Mill) se pueden
poner en servicio los siguientes accesorios:

* contrapunto automatico

* torno/tensor automatico

e dispositivo de soplado

e dispositivo divisor

* interfaz de robdtica

e automatismo de puerta

* software de simulacién Win3D-View

interfaz DNC

Los accesorios son activados con EMConfig.

Interfaz de robodtica

La interfaz de robética se emplea para conectar
las maquinas Concept al sistema FMS/CIM.

Sobre las entradas y salidas de un modulo de
hardware opcional se pueden automatizar las fun-
ciones mas importantes de una maquina Concept.
Las siguientes funciones se pueden controlar con
la interfaz de robdtica:

¢ INICIO / PARADA del programa

e abrir / cerrar la puerta

e tensar / retroceder pinola

e abrir / cerrar tensores

e avance PARADA

Automatismo de puerta

Premisas para activar:

* Los accionamientos auxiliares tienen que estar
conectados.

* El husillo principal tiene que estar parado (M05
0 MO0O0) - eso significa que la fase de parada del
husillo principal tiene que haber concluido (si
fuese necesario programar un plazo adicional).

* Los ejes de avance tienen que estar parados.

¢ La torreta de herramientas tiene que estar parada.

Comportamiento con el automatismo de puerta
activado:

Abrir la puerta

La puerta se puede abrir a mano, usando la inter-
faz de robdtica o la interfaz DNC.
Adicionalmente, las puertas se abren cuando se
elaboran las siguientes 6rdenes en el programa
CNC:

* MOO

* MO1

* MO02

* M30

Cerrar las puertas:

La puerta se puede cerrar a mano pulsando la
tecla de la interfaz de robdtica. No es posible
cerrar las puertas con la interfaz DNC.

Win3D-View

Win3D-View es una simulacion en 3D para
torneado y fresado, que se ofrece como opcion
adicional del producto WinNC. Las simulaciones
graficas del control CNC, han sido concebidas
en principio para la préactica industrial. La re-
presentacion en la pantalla en WIN3D-View es
superior al estandar industrial. Las herramientas,
las piezas brutas, los tensores y la secuencia de
mecanizacion es casi real. Los recorridos pro-
gramados de la herramientas se cotejados por el
sistema a colisidon con tensores y pieza bruta. Si
hay peligro de colision se emite un aviso. Por lo
que se puede entender y controlar el proceso de
elaboracion ya en la pantalla.

Win3D-View sirve para visualizar y evita las cos-
tosas colisiones.

Win3D-View ofrece las siguientes ventajas:

* Representacion casi real de la pieza

* Control de colisién de herramienta y tensor

* Representacion de seccion

e Zoom y giro de las vistas

* Representacion como modelo sélido o de alambre

Wi+
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WINNC PuEesTA INFORMACIO

Interfaz DNC

La interfaz DNC (Distributed Numerical Control)
permite el control remoto del control (WinNC)
mediante un protocolo de software.

La interfaz DNC se activa con EMConfig, indican-
do TCP/IP o una interfaz de serie para el DNC.
Durante la instalacion del software de control, la
interfaz DNC esta habilitado y configurado, y mas
tarde puede ser reconfigurado con EmConfig.

La interfaz DNC crea una unién entre un orde-
nador superior (ordenador jefe de la produccion,
ordenador FMS, ordenador principal DNC, etc.) y
el ordenador de control de una maquina NC. Tras
activar el modo DNC, el ordenador DNC (Mas-
ter) asume el control de la maquina NC (Client).
Todo el control de produccién es asumido por el
ordenador DNC. Los dispositivos de automati-
zacion, tales como puertas, mandriles, pinulas,
refrigerantes etc. pueden ser activados por el
ordenador DNC. El estado actual de la maquina
NC se puede ver en el ordenador DNC.

Usando la interfaz DNC se pueden cargar o trans-
mitir los siguientes datos:

NC-Inicio

NC-Parada

NC-Programas *)

Desplazamiento del punto cero *)
Datos de herramienta *)

RESET

Desplazamiento al punto de referencia
Control de la periferia

Datos override

La interfaz DNC puede ser operado con los si-
guientes tipos de control CNC:

* SINUMERIK Operate Ty M

* FANUC 31iTy M

*) no para SINUMERIK Operate y FANUC 31i

Mas detalles sobre la funcién y el protocolo DNC
los puede obtener en la documentacion del pro-
ducto adjunta.

Si se opera la interfaz DNC con TCP/IP, entonces
el puerto 5557 espera a las conexiones.

EMLO
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EMConFiG

X: EMConfig

Advertencia: <

Las opciones de configuracion estan dispo-
nibles en el EmConfig disponibles dependen

de la maquina que se utiliza y el controlador.

Generalidades

EMConfig es un software auxiliar para el WinNC.
Con EMConfig puede modificar las configuracio-
nes del WinNC.

Las posibles configuraciones mas importantes son:

¢ |dioma del control

e Sistema de medidas mm - pulgada

e Activacioén de los accesorios

e Seleccion de interfaces para el teclado de
control

EMConfig también puede activar las funciones de
diagnosis para casos de servicio - para que pueda
obtener ayuda rapida.

Algunas funciones estan protegidas por una
contrasefia por cuestiones de seguridad y sélo
pueden ser activadas por el servicio técnico de la
primera puesta en servicio y de cliente.

EMLO
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Icono para el EMConfig

Eleccién de control x|

Seleccionar un contral.

CAMConcept Turn
Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill
Fanuc_j Turn
HMIoperate Mil
HMIoperate Turn

[~
Ok I Interrupcion |

Cuadro de dialogo para tipos de control

Iniciar EMConfig

Abrir EMConfig.

Cuando varios tipos de controles estan instala-
dos, aparece en la pantalla un cuadro de dialogo

de seleccion.

Hacer clic en el tipo requirido de control y en OK.

Las configuraciones siguientes sdlo valen para el
control aqui elegido.

En la pantalla aparece el cuadro de dialogo del
EMConfig.

uEmConﬁg (Fanuc_i Turn)
Datos ?

JRIT=TE] Aqui puede seleccionar el idio-

Abrir nuevo  Guardar  Contrasefia  Informaddn

ma del EMConfig. Para activar

[l Configuracion EmLaunch
i+ Medios de entrada

Andlisis de error
- EmConfig

[+ EmLaunch

- Vista 3D

Idioma EmLaunch

China
Alemdn
Inglés
Frances
Holandés
Italiarno
Ruso
Sueco

Aleman b7

Espafiol
Hingaro

las configuraciones, el progra-
ma tiene que ser reiniciado.

Configuraciones generales para EmLaunch

Cambiar el idioma del EMConfig

Advertencia: <

Seleccionar la opcion de menu requirida.
En el cuadro de dialogo se explica cada funcién.

EMLO
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EMCoNFiG

3 EmConfig ("EMCOtronic TMOZ M”)*

Datos 7
Abrir nuevo Guardar Informacion

= Configuracion

Posiblidades de test

Andlisis de error
Datos de maquina

Datos del eje

[=)- Datos de maquina PLC

Sistema automético de la puerta de maquina

Tornillo de banco automatico

Accesarios Dispositiva de soplado
Identificacidn de maguina At
EmConfig Elemento de amarre neumatico
Divisor SCHAFER

Interfaz robdtica

Medio de entrada Accesorios

Ooo0ooao

Activar los accesorios

Después de instalar los accesorios en la maquina,
tienen que ser activados aqui.

EEX

3
.

Activar un sistema automatice de la puerta de méquina.

Activar los accesorios

Activar High Speed Cutting

Cuando activa esa casilla de verificacién, se en-
ciende High Speed Cutting (corte a alta velocidad)
en la elaboracion del programa.

Datos  ?

u EmConfig (HMIoperate Mill}

—Ioi x| Utilizando High Speed Cutting
se adapta el ajuste del regula-

o T

Abrir nuevo Guardar: Contrasefia Disquete MSD  Informacién

dor del eje.. Ese refuerzo solo

B Configuracién
Medios de entrada
Torreta de herramientas cadtice
Tedada
Anélisis de error
[l Datos de maquina
P High Speed Cutting
Datos del eje
Datos de avance
[l Datos de maquina PLC
- Accesorios
i Identificacidn de maquina A
- EmCanfig
- EmLaunch
[ Vista 3D
- simulacién (2D,/30)

High Speed Cutting

Adaptacidn polar automética

High Speed Cutting

surte efecto hasta un avance
programado de 2500 mm/min
y permite un alejamiento de la
trayectoria de la herramienta
siguiendo el contorno y la ge-
neracion de aristas afiladas. Si
se ajusta el avance mas alto,
se restaura automaticamente
el modo de operacion normal
y las aristas se ersmerilan o
redondean.

Si se ha activado esa caja, al editar el programa se conecta el High Speed Cutting

Activar High Speed Cutting

EMLO
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Nota:

se emite la alarma respectiva con el mando.
No obstante se muestra el teclado virtual integro

A

Si se utiliza Easy2control sin dongle, los
elementos de mando estan desactivados y

Manejo de Easy2control On Screen

Instalacion y activacion ejemplarizadas en WinNC
para Sinumerik Operate.

Default-language

Fleaze chooze the default language for HMloperate.

En el marco de la instalacion
del software WinNC para Si-
numerik Operate se le solicita

The chozen language will be zelected when the contral iz started.
Onlv one language can be choosen,

que active Easy2control. Para
poder utilizar el software sin li-

Easy2control - Onscreen Keyboard A

—— mitaciones, tiene que conectar

el dongle de licencia adjunto a
un puerto USB libre.

Ingtalls hield

< Back ][_ Mest » _][ Cancel

Activar Easy2control

Datos 7

Ajustes

Ahi puede activar o desactivar Easy2control y
realizar los ajustes.

m EmConfig (Fanuc_i Turn)*

=TT
Regulador de giro Feed-Ove-

B

Abrir nuevo  Guardar  Corfraseris Informaddn

rride y

EJ- Configuradién
i~ Medios de entrada
Easy2control
i Tedado Easy2control active 17
i~ Intérprete
i~ Andlisis de error
| EmConfig Save Position 1
EmLaunch
Vista 30

Easy2control

Maximize main window 17

Key overlay 100

Speed-override

Feed-override Ia:nve ¥

Regulador de giro Speed-
Override:

e Activo Regulador de giro
manejable via raton/pan-
talla tactil (también usando
un teclado con ejecucién

sound o | mecanica de regulacion).

= e Inactivo: Regulador de
giro no manejable via ra-
ton/pantalla tactil.

e Estandar: Regulador de

Settings for virtual keyboard

‘active’ ... dial allways contrallable via mouse ftouch:

'inactive’ ... dial not controllable via mouse ftouchscr| g i ro m a n ej a b | e \Y |’a rato’ n/

"standard' dial controllable via mouse ftouchscreel

pantalla tactil solo cuando
no hay ninguna variante de
hardware activa.

Ajustes de EasyZ2control

EMLO
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EMCoNFiG

Camara de la zona de maquinas

La camara de la zona de maquinas esta dis-
ponible para todos los controles que apoyan
Easy2control.

P emconfig (Heidenhain THC 640 Mill)*

Datos ?

~=1oix|

= » 7

Abrir nuevo  Guardar Confrasefia  Informadsn

= Configuracién
-~ Medios de entrada
[ Torreta de herramientas cadticz
[#]-Easycontrol

Easycontrol

~Tedada Activar Easy2control 1~

- Intérprete

- Andlisis de error

- EmCanfig

- EmLaunch

[ Vista 3D -
p Record W

- simulacién (2D,30) ecardar posiaon 4
Maximizado 1~
Activate camera I

If activated the camera spedific functionalities are available

If activated the camera specific functionalities are available through the sidebar

Activacion de la camara de la mdquina

. s | ]
Precaucion:
La camara no se puede manejar sin la carca-
sa impermeable suministrada.

Operar la camara sin la carcasa impermea-
ble puede ocasionar dafios en la carcasa
impermeable debido al tipo de refrigerante y
provocar virutas.

La descripcioén para la instalacién de la camara
se encuentra en el capitulo Y, "Equipos externos
de indicacién”

Peligro:

La camara de la zona de maquinas se debe
posicionar en la zona de trabajo de tal mane-
ra que se eviten colisiones con la torreta de
herramientas y los ejes.

X5
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EMLO

L

Guardar modificaciones

Después de configurar las modificaciones tienen
que ser guardadas.

Seleccionar "Guardar" o hacer clic en el simbolo.

Advertencia: é

Campos de entradas rojos sefala valores in-
admisibles. Entradas de valores inadmisibles
no se podran guardar con EMConfig.

Después de guardar, crear el disquete de datos
de maquina (MSD) o la llave de USD de los datos
de maquina.

Crear disquete de datos de maquina
o llave de datos de maquina

Después de haber guardado los datos de maqui-
na, el disquete de datos de maquina o la llave de
USB de datos de maquina tiene que estar en la
unidad equivalente.

Al no ser asi, no sera posible guardar los datos y
las modificaciones se perderan.

X6
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DisPOSITIVOS DE ENTRADA EXTERNOS

Y: Dispositivos de entrada externos
Teclado de mando EMCO

VDE BSI UL

No. ped.

X9B 000
X9Z 600

A4Z 010
A4Z 030
A4Z 050
X9Z 050N

X9Z 055N

Denominacion

Unidad de base con cable USB

Display TFT con cable de pantalla'y
bloque de alimentacién

Cable de red VDE
Cable de red BSI
Cable de red UL

Mddulo de teclas FAGOR 8055 TC
2 chapas de teclado con teclas

Mddulo de teclas FAGOR 8055 MC
2 chapas de teclado con teclas

USB

Volumen de suministro

El volumen de suministro de un teclado de mando
completo consiste de 2 partes:

e Aparato base

e Mddulo de teclas

X9Z 520N

X9Z 060

X9Z 030

X9Z 640

Mdédulo de teclas HEIDENHAIN
426/430

2 chapas de teclado con teclas
1 juego de teclas de sustitucion

Modulo de teclas
WinNC SINUMERIK for OPERATE
2 chapas de teclado con teclas

Modulo de teclas

WinNC for FANUC 31i

2 chapas de teclado con teclas
1 juego de teclas de sustitucion

Modulo de teclas
Emco WIinNC for HEIDENHAIN TNC
640

Y1
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DisSPOSITIVOS DE ENTRADA EXTERNOS WINNC PuEesTA INFORMACIO

Montaje

¢ Inserte la correspondiente chapa del teclado
con ayuda de las piezas de insercion en el
aparato base (1).

¢ Incline la chapa del teclado hasta que descanse
plana en el escote del aparato base (2).

e Fije la chapa del teclado con los dos tornillos
moleteados (3).

Nota: ?

El teclado no se debe doblar, en otro caso,
no se garantiza la funciéon de conmutacion.

Cambio de tapas de teclas individuales

El teclado esta equipado ex fabrica con las tapas
de las teclas para tornos.

El volumen de suministro incluye un juego de
teclas de sustitucion con el que los teclados para
fresadoras pueden ser reequipados.

Si se desea utilizar el teclado de mando para fre-
sadoras, es necesario cambiar una parte de las
tapas de las teclas. Siga en este caso el patron

indicado en las proximas paginas.

Nota:
gf §Q Para el tipo de control Emco WinNC for
Heidenhain TNC 640 sdlo esta disponible la

versién para fresar.

Extraccion
Levante cuidadosamente con un destornillador
fino o con un cuchillo la tapa de la tecla a cambiar.

4 Insercion
Posicione el cuerpo de la tecla (4) en el centro
/ del escote.
Presione la tapa de la tecla desde arriba perpen-
; - ; dicularmente sobre el cuerpo de la tecla hasta
i—“ | l ”—L que se sienta que la tapa de la tecla se enclava.

EMLO vo
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DisPOSITIVOS DE ENTRADA EXTERNOS

FANUC 31iM
Teclas de sustitucion
para fresadoras

EERRREECE
o) (A e
e A e
OO0
el (T T
O )
O

Y
e T (e

-vllz [+

e
o0 Lol %

O U u

L
L)L)
e
L)

]

Conexion al PC

El teclado de mando se conecta a través de la
interfaz USB al PC.

El cable de conexién USB que se encarga simul-
tdneamente de la alimentacion de energia del
teclado de mando se encuentra en el lado trasero
del teclado de mando.

Ajustes en el software de PC

Ajuste en caso de nueva instalacion del soft-
ware del PC

Durante la instalacién indique el teclado de man-
do y la correspondiente interfaz USB.

Ajuste con software del PC ya instalado
Seleccione en el EMConfig en los ajustes de da-
tos INI el teclado de mando USB como medio de
entrada y la correspondiente interfaz USB.
Ademas ajuste el tipo de teclado en “New”.

No olvide almacenar los ajustes.

Y3
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WINNC PuEesTA INFORMACIO

Manejo de Easy2control
On Screen

Con Easy2control se amplia el exitoso sitema de
control intercambiable en las maquinas de forma-
cién EMCO con atractivas aplicaciones. Se puede
emplear tanto en puestos de maquinas como de
simulacidn, pone a disposicion elementos de
mando adicionales directamente en la pantalla 'y
en combinacién con un monitor de pantalla tactil
presenta los requisitos 6ptimos para indicacién.

Volumen de suministro

El software para Easy2control es parte del soft-
ware de control.

Se entrega un dongle para la licencia del puesto
de trabajo.

N¢ pedido: X9C 111

Datos técnicos de la pantalla:
como minimo un monitor 16:9 Full-HD (1920x1080)

Easy2Control esta disponible para los siguientes
controles (T/M):

e Sinumerik Operate

e Fanuc 31i

e Sinumerik 840D

e Heidenhain 426 (s6lo M)

* Emco WinNC for Heidenhain TNC 640 (s6lo M)
e Fagor 8055

Nota: é

Cuando utilzia un monitor Full-HD sin funcion
de pantalla tactil, el control solo se puede
manejar con el ratdn y el teclado.

EMLO
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Rangos de mando

Sinumerik Operate

BIMCO
n
c

- =
BEE EDD
— afwiefrftivjulijodr
c]x] | alsfo]F AN ENE
2]«] B [e] | zIxlclvielnIml= 1]
£ 65 = | 1T
EEE REE - 3
-fo}. | =1 [ ‘7he 9
=31 | Pl B8 ‘456
EEEEN ' HEE il z 5
L END = — MDE § < s =
EEEER ' INE DaE
. : ST E DHE E2BE
Hhw
Tablero de control Especificos de control! Manejo del control
de la mdquina Operacion completo

Fanuc 31i

Tablero de control de la  Manejo del control
mdquina completo
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Emco WinNC for Heidenhain TNC 640

B c
m bl
_ s e | i)~ P ) P
omaaE s oL e e
o e B =) B R B o b )
EEEERR EEEERR
REEEER sor i f oz f e |l 22t
O © el 19 AEEE EEC
(B) [ 5) =] )] Jeee B) | #) | #) | —> [ cicf ool
HR@ e A 1C
(AL VO ' N ¥ = = oo
Tablero de control de la  especificos de control! Manejo del control
mdquina Operacion completo
Heidenhain TNC 426
y -control | [
| HE B 5 A B N O A
QHWHENR YAUNINHONP
ANSHD GHHNJJK
HEREDD o |
o o= fomff wr -—
APPR PGU % ::l ?_
e EEE cuchuoo frewr B & B R B
HEE R EEERR HEIE B EEEARE
DE0 B EEEREER BN~ [=]=] =
HEEE S 36
Tablero de control de la  especificos de control! Manejo del control

mdquina Operacion completo
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DisPOSITIVOS DE ENTRADA EXTERNOS

Fagor 8055

asy control

L
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UGEE U0
R0 U0
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asy control

B
8
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B
g
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EE CE)EEIEEE]

f~-B00R8E
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Tablero de control de la
madquina

Especifico de control!
Operacion

El manejo y al funcién de las teclas debe ocnsul-
tarse en el capitulo "descripcion de las teclas" de
la descripcidon del mando respectiva.

Nota: i

La visualizacién de la pantalla puede verse
diferentes, debido a especificaciones de la
configuracion del cliente.

Y7
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INSTALACION DEL SOFTWARE

Z: Instalacion del Software Windows

Requisitos del sistema

Maquinas con PC de control integrado:

e Todas las maquinas Concept

e Maquinas que se equiparon posteriormente a
ACC

e MOC con Windows 7 o posterior (32 / 64 Bit)

Maquinas con PC de control adjunto y puestos

de programacion:

e Windows 7 o posterior (32 / 64 Bit)

* memoria libre en el disco duro 400 MB

e Puesto de programacién: 1*USB, version de
maquina: 2*USB

e tarjeta de red compatible con TCP/IP (en la
version de maquina)

Requerimientos del sistema recomendados
e PC Dual Core

* memoria de trabajo 4 GB RAM

* memoria libre en el disco duro 2 GB

Instalacion del software

* Inicie Windows

* Inicio del programa de instalacion de la memo-
ria USB o del descarga.

* Siga las instrucciones del asistente de instala-
cion

Para obtener mas informacién acerca de la
instalacion o actualizacién del software WinNC,
consulte el documento “Guia de inicio rapido para
la instalacién de la actualizacion WinNC”.

Nota: g

TURN PC MILL y PC debe estar equipado
con el kit de conversion de ACC para WinNC
puede ser operado.

Alternativas del WinNC

El EMCO WinNC puede ser instalado para los
siguientes tipos de control CNC:

* WinNC for SINUMERIK Operate Ty M

* WinNC for FANUC 31iTy M

* Emco WinNC for HEIDENHAIN TNC 640
* HEIDENHAIN TNC 426

* FAGOR 8055 TCy MC

e CAMConcept Ty M

Si varios tipos de controles estan instalados,
aparece al iniciar el EM Launch un menu, donde
puede seleccionar el tipo requerido.

De cada alternativa del WinNC se puede instalar
las siguientes versiones:

e Licencia de demostracion:
Una licencia de demostracion es valida 30
dias desde el primer uso. 5 dias antes del
vencimiento de la licencia de demostraciéon se
puede introducir otra clave de licencia valida.
(Ver gestionador de licencia)

e Puesto de programacion:

La programacion y el control de cada uno de

los tipos de control pueden ser simulados por

WinNC.

e Versién de licencia individual:
Sirve para crear programas para maquinas
controladas por CNC en un PC.

¢ Versioén de licencia multiple:
Sirve para crear programas para maquinas
controladas por CNC. La licencia multiple
puede ser instalada en un numero ilimitado
de PCs del centro de formacién inscrito por
el licenciador o ser instalada en red.

¢ Versidén de licencia para entidad educativa:
Es una licencia temporal, especial para cole-
gios, escuelas y entidades educativas.

e Licencia de maquina:
Esta licencia posibilita el control directo de una
maquina controlada por PC (PC TURN, Concept
TURN, PC MILL, Concept MILL) por WinNC
como con un control CNC convencional.

EMLO
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2 Tarjeta de red (ACC)
Peligro: para:

El montaje y/o desmontaje s6lo se puede Concept Turn 55
realizar si el ordenador esta desconectado Concept Mill 55
de la red (desenchufar la clavija). Concept Turn 105

Concept Mill 105
Concept Turn 60

P .

Nota: Sdlo para maquinas con kit ACC:
Con una instalacion de maquina debe ser PC Turn 50
reservada una tarjeta de red Unicamente para PC Mill 50
el control de la maquina. PC Turn 100
PC Mill 120
@ Tipo de tarjeta de red: tarjeta de red compatible
con TCP/IP

Ajuste de la tarjeta de red para la conexién local
a la maquina:

Direccion IP: 192.168.10.10
Subnetmask 255.255.255.0

En caso de problemas consultar el manual de su
sistema operativo (Ayuda Windows).

Conexién de la maquina al PC %

Nota:

Sino se puede establecer la conexion a la red
de la maquina al iniciarla, hay que proceder
como se indica anteriormente (ajustes).

EMLO 20
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Iniciar el WinNC

Si en la versidn de maquina, en el programa de
instalacion ha seleccionado la entrada en el grupo
AUTOSTART con "SI", WinNC arranca automati-
camente tras iniciar el PC.

De otro modo proceda como sigue:
1 Conecte la maquina.

2 Espere 20 segundos, para asegurarse de
que el sistema operativo de la maquina esta
en marcha, antes de conectar la con el PC.
De otro modo podria tener problemas para
establecer la conexion.

Arranque el PC e inicie Windows.
Pulse sobre el simbolo de inicio en la barra.

Seleccione programas e inicie WinNC Launch.

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

o g &~ W

En el monitor se abre la imagen inicial. En la
imagen inicial se indica el nombre del licen-

Fanuc_i Turn ciador.

- :z:"”e"a'e :_""’ 7 Si solo ha instalado un tipo de control CNC
aifento s arranca inmediatamente.

Aceptar Cancelar |

8 Si ha instalado varios tipos de control CNC,
aparece el menu de seleccidn.

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www.emco-werld.com

: 9 Seleccione el tipo de control CNC deseado
Menu de seleccion EMLaunch (con las teclas de movimiento o con el raton)
y pulse INTRO, para abrirlo.

10 Si emplea el teclado de control, puede selec-

cionar el tipo de control CNC deseado con las
teclas de movimiento o con el raton y abrirlo
con la tecla "NC-Start".

Nota: ?

EMLaunch muestra todos los controles Win-
NC y CAMConcept, que se han instalado en
el mismo directorio base.

Apagar el WinNC

1 Apagar las transmisiones auxiliares con AUX
- OFF

Valido para puestos de maquinas, no para
puestos de programacion.

2 Pulsando simultaneamente esas teclas se

finaliza el control WinNC. EIl control se puede
finalizar pulsando las teclas multifuncionales
(diferentes para el control respectivo) directo.

z3 EMLO
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Revisiones EmLaunch

EmLaunch revisa en la version de maquina ACC/
ACpn, si hay una maquina disponible:

En el configurador de red no se ha configurado
correctamente la direccion IP y DHCP para con-
figurar automaticamente la direccion IP esta des-
activado. No es posible enlazar con la maquina.

Fehlerhafte Netzwerkkonfiguration (DHCP deaktivert)

) T

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. B0 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austria
I Www.omeo-ward.oom

DHCP desactivado

Se intenta configurar la direccion IPI automatica-
mente via DHCP.

Die IP-Adresse wird konfiguriert

Abbrechen

EMCO Maior Ges.m.B.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallsin-Taxach | Austnia
I Www.omeo-warii.com

Configuracion IP

La configuracién IP es correcta y se revisa el en-
lace con al maquina. Tan pronto esté disponible
la maquina se muestran los controles disponibles.

Die Verbindung zur Maschine wird hergestelit

_

Abbrechen

EMCO Malor Ges.m.BLH. | Salzburger Str. 50 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
I AW M- WO oom

Crear el enlace con la maquina

EMLO 24
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La unién con la maquina esta disponible y se
pueden iniciar los controles respectivos.

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn
HMIoperate Mill
HMIoperate Turn

Aceptar Cancelar

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www. emco-world.com

Enlace con la maquina OK

z5 EMLO
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Enter EMCO License Key for GE Fanuc O

Mame |EWMCO Maier Ges.m.b.H.
Adress [Hallein

oK - |

Canc'gi__:l

Ventana de entrada

Do you want to allow the following program from an
unknown publisher to make changes to this computer?

-
1B User Account Control

e

@

Program name:
Publisher:
File origin:

LicMngr.exe
Unknown
Hard drive on this computer

(%) Show details

Change when these notifications appear

%

Ejecutar el administrador de licencias EMCO
como administrador.

EEMED License Manager

Select a Product

Heidenhain THC 426

Enable Licenze K.en Reentering

Administrador de licencias EMCOA

Indicacion de licencia

Tras instalar con éxito el producto de software de
EMCO se abre la ventana de entrada al iniciar
por primera vez con la solicitud de indicar nom-
bre, direccién y clave de licencia. La ventana de
entrada se abre para cada producto instalado. Si
desea una licencia de prueba (véase pagina Z1)
seleccione "DEMOQO".

La ventana de entrada se abre después 5 dias
antes de que caduque la licencia de prueba. Tam-
bién puede indicar a posterior la clave de licencia
con el administrador de licencias (véase abajo el
Administrador de licencias).

Administrador de licencias

La consulta en el dialogo del control de las cuen-
tas de usuario de si se debe ejecutar el adminis-
trador de licencias, tiene que ser confirmada con
si, para poder iniciarlo.

Para habilitar grupos de funciones adicionales de
productos de software EMCO existentes es nece-
sario indicar la nueva clave de licencia recibida
(excepcion: licencia de prueba).

El administrador de licencias EMCO (véase ima-
gen abajo a la izquierda) permite indicar nuevas
claves de licencia. Seleccione para ello el pro-
ducto en la ventana de seleccién y confirme su
entrada.

Al iniciar la proxima vez su software de control
se abre la ventana de entrada con la solicitud
de indicar nombre, direccion y clave de licencia
(véase imagen arriba a la izquierda)

Preste atencidon a que se consulta para cada
producto de software la licencia de forma indivi-
dual. En la imagen a la izquierda se solicita, por
ejemplo, la clave de licencia para el producto de
software "Heidenhain TNC 426".

Para indicar la licencia:

Inicie el WinNC con la opcidn "Ejecutar el admi-
nistrador de licencias EMCO como administrador"
después de instalar o de ejecutar el administrador
de licencias.

EMLO
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La unién con la maquina esta disponible y se
pueden iniciar los controles respectivos.

Fagor 8055 Mill
Fagor 8055 Turn
Fanuc_i Mill

Fanuc_i Turn
HMIoperate Mill
HMIoperate Turn

Aceptar Cancelar

EMCO Maier Ges.m.b.H. | Salzburger Str. 80 | A-5400 Hallein-Taxach | Austria
www. emco-world.com

Enlace con la maquina OK

z5 EMLO
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WINNC PuUESTA INFORMACIO

Enter EMCO License Key for GE Fanuc O

Mame |EWMCO Maier Ges.m.b.H.
Adress [Hallein

oK - |

Canc'gi__:l

Ventana de entrada

Do you want to allow the following program from an
unknown publisher to make changes to this computer?

-
1B User Account Control

e

@

Program name:
Publisher:
File origin:

LicMngr.exe
Unknown
Hard drive on this computer

(%) Show details

Change when these notifications appear

%

Ejecutar el administrador de licencias EMCO
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Administrador de licencias EMCOA

Indicacion de licencia

Tras instalar con éxito el producto de software de
EMCO se abre la ventana de entrada al iniciar
por primera vez con la solicitud de indicar nom-
bre, direccién y clave de licencia. La ventana de
entrada se abre para cada producto instalado. Si
desea una licencia de prueba (véase pagina Z1)
seleccione "DEMOQO".

La ventana de entrada se abre después 5 dias
antes de que caduque la licencia de prueba. Tam-
bién puede indicar a posterior la clave de licencia
con el administrador de licencias (véase abajo el
Administrador de licencias).

Administrador de licencias

La consulta en el dialogo del control de las cuen-
tas de usuario de si se debe ejecutar el adminis-
trador de licencias, tiene que ser confirmada con
si, para poder iniciarlo.

Para habilitar grupos de funciones adicionales de
productos de software EMCO existentes es nece-
sario indicar la nueva clave de licencia recibida
(excepcion: licencia de prueba).

El administrador de licencias EMCO (véase ima-
gen abajo a la izquierda) permite indicar nuevas
claves de licencia. Seleccione para ello el pro-
ducto en la ventana de seleccién y confirme su
entrada.

Al iniciar la proxima vez su software de control
se abre la ventana de entrada con la solicitud
de indicar nombre, direccion y clave de licencia
(véase imagen arriba a la izquierda)

Preste atencidon a que se consulta para cada
producto de software la licencia de forma indivi-
dual. En la imagen a la izquierda se solicita, por
ejemplo, la clave de licencia para el producto de
software "Heidenhain TNC 426".

Para indicar la licencia:

Inicie el WinNC con la opcion "Ejecutar el admi-
nistrador de licencias EMCO como administrador"
después de instalar o de ejecutar el administrador
de licencias.
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