VISUALIZADOR DIGITAL DE COTAS

Visualizador digital de cotas
para fresadoras EMCO

Panel de control
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1. Monitor (pantalla de operaciones, indicaciones)
2. 5 teclas softkey (la funcién depende del campo asignado en el monitor)
3. Bloque de teclado
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Teclas de coordenadas

Pulsando una de las teclas de coordenadas, se
selecciona la visualizacién de posicién de ese
eje (enmarcado rojo de la visualizacion del
trayecto), que quiere ajustarse a través del
teclado (p. ej. colocacién de cero, entrada de
una medida determinada, visualizacion del
trayecto restante).

Tecla de referencia

Pulsando la tecla de referencia se efectia la
conmutacioén a la modalidad de referencia.

en este modo las marcas de referencia seran
sobrepasadas. Ademas pueden introducirse
herramientas y puntos de contorno. En el sector
de "Sistema" pueden seleccionarse funciuones
de diagnéstico asi como de importacion/
exportacion de datos.

Pulsando nuevamente esta tecla, la modalidad
de referencia se finalizara.

Bloque de teclado numércio
Tecla de la coma

Tecla de signo
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Parametros

Herramientas

Contorno

Muestra

Informacién

RY|R|

ce

Tecla de trayecto restante
Pulsando esta tecla se pasa a la visualizacién
del desplazamiento del trayecto restante

(aparecera el simbolo "A").
La visualizacion del trayecto restante se apagara
pulsando dos veces la tecla de trayecto restante

(se apagara el simbolo "A").

Tecla softkey "Parametros"

Mediante esta tecla puede cambiarse a la
modalidad de entrada de pardmetros. Dentro de
esta modalidad podran estipularse
especificaciones estandar tales como
visualizacion en [mm] o en [pulgadas], o punto
cero de la pieza activo o inactivo.

Una vez realizada la entrada de parametros, la
modalidad de entrada de parametros sera
finalizada si se pulsa la tecla softkey
"Retroceder".

Tecla softkey "Herramientas"

Con esta tecla se llama a pantalla la tabla de
herramientas. Podran medirse las herramientas
(véase "Medicion de herramientas").

Tecla softkey "Contorno”

Con esta tecla se llama a pantalla la tabla de
contornos. Podran definirse puntos de contorno
(véase "Guardar en memoria puntos de control")

Tecla softkey Muestra

Mediante esta tecla softkey podran llamarse los
modelos de mecanizado para el circulo de
orificios o la hilera de orificios.

Tecla softkey Informacién

Con esta tecla se llama a pantalla la pagina de
informaciones. Se indicaran datos tales como
version de la superficie, version con CA, version
con PLC, nimero de documentaciéon eléctrica,
suministro de correinte.

Correccion del radio

Pulsando esta tecla se activa la correccion del
radio.

La correccion del radio se permitird unicamente
con una herramietna seleccionada.

Tecla de correccion
Con esta tecla pueden corregirse datos
introducidos que todavia no fueron guardados
mediante la tecla de enter.
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Seleccionar

Cancelar seleccién
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ESC

RST

Tecla softkey "Seleccionar”

Mediante esta tecla pueden seleccionarse
herramientas y puntos de contorno. Una
herramienta seleccionada o un punto de contorno
seleccionado seré visualizado en la pantalla
arriba a la izquierda (véase distribucién de la
pantalla).

Tecla softkey "Cancelar selecciéon”
Pulsando la tecla de suma se activa la
visualizacion de suma de los ejes Z  y Z.

Tecla de Enter

Mediante esta tecla se recibiran y guardaran los
datos tanto modificados como nuevos e
introducidos a través del bloque de teclado.

Tecla de Escape

Mediante esta tecla se cancelaran los datos tanto
modificados como nuevos e introducidos a través
del bloque de teclado. Podra borrarse con ella
también un mensaje de error.

Tecla de Reset (reinicializar)

» Se cancelaran los mensajes de alarma.
 El control vuelve a su posicion basica.
» Se interrupird todo movimiento.
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Distribucidon de la pantalla
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Parametros [Herramientas Cuntorn Informacion
Nota: & i . Numero de la herramienta seleccionada

El simbolo "?" significa que no ha sido
seleccionado ninguna herramienta o ningun
punto de contorno.

Nota: ﬂ

Los valores nominales seran indicados sobre
fondo de color amarillo.
Los valores reales seran indicados sobre
fondo de color cianina.

o N O O b WN P

Numero del punto de contorno seleccionado
Visualizacion de r.p.m. (Opcion)
Visualizacion del avance / fecha
Visualizacion de trayecto

"A" Visualizacion de valor restante

Renglon de alarmas y mensajes

Liston de teclas softkey: Las teclas softkey
seran seleccionadas a través de cada tecla
gue se encuentre debajo.
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Sistema de referencia en
fresadoras

Con un sistema de referencia se determinan
claramente posiciones en el plano o en el
espacio. La indicacion de una posicion se refiere
siempre a un punto fijo y se describe mediante
coordenadas.

En el sistema cartesiano estan determinadas tres
direcciones como ejes X, Y y Z. Los ejes son
perpendiculares entre si y se cortan en un punto
llamado punto cero. Una coordenada indica la
distancia al punto cero en una de estas
direcciones. De esta forma una posicién se
describe en el plano mediante dos coordenadas
y en el espacio mediante

tres.

Las coordenadas que se refieren al punto cero
se denominan coordenadas absolutas. Las
coordenadas relativas se refieren a cualquier otra
posicion (punto de referencia) en el sistema de
coordenadas. Las coordenadas relativas se
denominan también coordenadas increment-
ales.

Para el mecanizado de una pieza en una
fresadora, deberan referirse generalmente
respecto al sistema de coordenadas cartesianas.
El dibujo de la derecha indica como estan
asignados los ejes de la maquina en el sistema
de coordenadas cartesianas. La regla de los tres
dedos de la mano derecha sirve como
orientacion: Si el dedo del medio indica en la
direccion del eje de la herramienta desde la pieza
hacia la herramienta, esta indicando la direccién
Z+, el pulgar la direccion X+ y el indice la
direccién Y+.

Visualizacion del trayecto

En las indicaciones de trayecto pueden verse las
posiciones de la herramienta o de un determinado
punto en el carro superior con respecto a un punto
de referencia.

El marco rojo en la visualizacién del trayecto
sefiala cual de los tres ejes esta activo, es decir,
cuél de las indicaciones de posicion puede ser
ajustada (p.ej. colocacién de cero, introducir una
determinada medida, visualizacion del trayecto
restante).




VISUALIZADOR DIGITAL DE COTAS

Parametros del sistema

. I\ de medicion del
Atencion: .
Todos los parametros protegidos y marcados d esS p I azamiento

con "Key" deberan ser modificados con sumo
cuidado a fin de evitar errores en el sistem
ade medicion.

En la modalidad de entrada de paradmetros
pueden efectuarse algunos ajustes basicos, que
se harén efectivos de forma permanente una vez

gue la maquina se encienda. Se distingue entre
3 subgrupos de parametros:
» Configuraciones de puesta en marcha

Puesta func. Superficie Ajustes . . o
» Configuraciones de superficie
* Parametros de la maquina
Se distingue entre pardmetros no protegidos y
parametros protegidos. En los pardmetros
protegidos se necesita una clave para
modificarlos.
Modificar parametros
Parametros 1. Llamar la tabla de parametros (Pulsar la tecla
softkey "Pardmetros")
T? PV Paramelres 10:44:12 2. Seleccionar el nimero de pardmetro mediante
las teclas del cursor o la tecla softkey "Ir a"
N°..  Descripeiba: Walar: Edkar: La funcién del pardmetro serd explicada en
g Precision 2 &i el renglén de alarmas y mensajes.
10 RPM visibleine 1 Clave
112 ES,W:;";E,;W 1 g: 3. Pulsar la tecla softkey "Cl_ave". Si sdélo
13 Visibilidad de 70 1 S aparece la tecla softkey "Editar", pulsela y
14 Visibilidad d= 2 1 i continte con el punto 5.
15 Sole indicador digital O Si
1% Punto da raf. X 000 mm  Clava
17 Purto de ref. 20 0.00 mm Clave 4. Introducir la clave para la modificacién de
Indicadar digial: 1..con limis, 0.sin limits parémetros. La clave es: 3141!
Confirmar con la tecla softkey "Aceptar” o con
ra | — | | | Regresar la tecla de Enter. Una entrada de datos
erréneos podra ser corregida antes de pulsar
T o7 | PArAMET oS | 10:-48-10 la tecla de Enter a través de la tecla "CE".

5. La diferentes opciones de seleccion para las
Introduzeca la clave: modificaciones seran indicadas en el renglén
de alarmas y mensajes.
Guardar en memoria las modificaciones con
3141 la tecla softkey "Aceptar". Una entrada de
datos erroneos podra ser corregida antes de
pulsar la tecla de Enter a través de la tecla
"CE".

6. Tras una modificacion de parametro la

introduzca 13 ¢lave para cambiEr 8l pardmetn maquina debe ser reinicializada con un nuevo

| Aceplar | Regesar arranque.

7. Para salirse de la tabla de parametros Ud.
Regresar deberd pulsar o bien la la tecla softkey

"Regresar” o bien la tecla ESC.
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X: R-
Y: RO

Radio de la herramienta en relacién al movimiento
de desplazamiento

Indicar y tocar las
posiciones

Visualizacion del trayecto rest-

ante

La posicion hacia la cual la herramienta debe ser
respectivamente desplazada se denomina
posiciéon PREVISTA; la posicion en la cual la
herramienta se encuentra actualmente se
denomina posicién REAL.

Se denomina trayecto restante al trayecto entre
la posicion PREVISTA y la posicion REAL.
Muchas veces es suficiente si se indican las
coordenadas de la posicion real de la
herramienta. Sin embargo la mayoria de las
veces conviene que se indique el trayecto rest-
ante. Ud. podrd entonces posicionar
simplemente desplazdndose hacia el valor de
visualizacion cero.

Signo en el trayecto restante

El trayecto restante tendrd un signo positivo si el
desplazamiento se efectlia desde la posicién real
hacia la prevista con orientacién negativa.

El trayecto restante tendra un signo negativo si
el desplazamiento se efectia desde la posicién
real hacia la prevista con orientacion positiva.

Tener en cuenta el radio de la

herramienta

El visualizador digital de cotas dispone de una
correccion del radio de la herramienta, lo que le
permitira a Ud. introducir directamente los valores
y medidas de un disefio. Durante el mecanizado
el visualizador digital indica automaticametne un
recorrido el cual ser& alargado por el radio de la
herramienta (R+) o acortado por (R-).

El visualizador digital de cotas unicamete podra
tener en cuenta el radio de la herramienta si se
ha seleccionado una herramienta.

Se desactiva una correccion activa del radio (R+
y R- respectivamente) pulsando la tecla de eje y
a continuacion la correspondiente tecla R.
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Paramelres Herramianias| Purla de rel | Cortame | Infermacsan

Ejemplo: Fresar escalén mediante "tocar
cero"

Las coordenadas seran introducidas como
valores absolutos, el punto de referencia es el
punto cero de la pieza a mecanizar.

Vértice 0: X=0mm/Y =0mm

Vértice 1: X=0mm /Y =20 mm

Vértice 2: X=30mm /Y =20 mm

Vértice 3: X =30 mm /Y =50 mm

Vértice 4: X =60 mm /Y =50 mm

Vértice 5: X =60 mm /Y =0 mm

Preparacion

Seleccionar herramienta 1.

Posicionar la herramienta de forma adecuada (ej.:
X =Y =-20 mm).

Desplazar la herramienta hasta la profundidad
de fresado.

Desplazamiento del vértice 0-1:

1. Pulsar la tecla de eje Y (el eje activo
seleccionado aparecera en un marco rojo).

2. Pulse la tecla de trayecto restante A.

3. Introducir el valor nominal de posicién para el
vértice 1 : Y =20 mm
Podran efectuarse correcciones mediante la
tecla de "CE".

4. Confirmar entrada de datos.

5. La correcciéon del radio de herramienta R+
debe estar activa.

En las indicaciones de los ejes se
viasualizaradn los trayectos restantes a
desplazarse sobre fondo amarillo con el
simbolo A. Las indicaciones de trayectos,
para los cuales no se ha introducido ninguna
posicion de destino, visualizaran la posicién
real actual sobre fondo azul.

6. Desplazar el eje Y hasta que el valor indicado
sea de cero.
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Desplazamiento del vértice 1-2:

7.

10.

11.

12.

Pulsar la tecla de eje X (el eje activo
seleccionado aparecera en un marco rojo).

Pulse la tecla de trayecto restante A.
Introducir el valor nominal de posicién para el
vértice 2 : X =30 mm

Podran efectuarse correcciones mediante la
tecla de "CE".

Confirmar entrada de datos.
La correccion del radio de herramienta R-
debe estar activa.

Desplazar el eje X hasta que el valor indicado
sea de cero.

Desplazamiento del vértice 2-3:

13.

14.

15.

16.
17.

18.

Pulsar la tecla de eje Y (el eje activo
seleccionado aparecerd en un marco rojo).

Pulse la tecla de trayecto restante A.

Introducir el valor nominal de posicién para el
vértice 3:Y =50 mm

Podran efectuarse correcciones mediante la
tecla de "CE".

Confirmar entrada de datos.

La correccion del radio de herramienta R+
debe estar activa.

Desplazar el eje Y hasta que el valor indicado
sea de cero.

Desplazamiento del vértice 3-4:

19.

20.

21.

22.
23.

24.

Pulsar la tecla de eje X (el eje activo
seleccionado aparecera en un marco rojo).

Pulse la tecla de trayecto restante A.

Introducir el valor nominal de posicién para el
vértice 4 : X =60 mm

Podran efectuarse correcciones mediante la
tecla de "CE".

Confirmar entrada de datos.

La correccion del radio de herramienta R+
debe estar activa.

Desplazar el eje X hasta que el valor indicado
sea de cero.
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Desplazamiento del vértice 4-5:

25. Pulsar la tecla de eje Y (el eje activo
seleccionado aparecerd en un marco rojo).

26. Pulse la tecla de trayecto restante A.

27. Introducir el valor nominal de posicién para el
vértice 5:Y =0 mm
Podran efectuarse correcciones mediante la
tecla de "CE".

28. Confirmar entrada de datos.

29. La correcciéon del radio de herramienta R-
debe estar activa.

30. Desplazar el eje Y hasta que el valor indicado
sea de cero.

Desplazamiento del vértice 5-0

31. Pulsar la tecla de eje X (el eje activo
seleccionado aparecera en un marco rojo).

32. Pulse la tecla de trayecto restante A.

33. Introducir el valor nominal de posicién para el
vértice 0 : X =0 mm
Podran efectuarse correcciones mediante la
tecla de "CE".

34. Confirmar entrada de datos.

35. No debe estar activa ninguna correccién del
radio de herramienta (R0). La correccion del
radio (R+ y R- respectivamente) sera
deseleccionada pulsando primero la tecla del
eje y luego la respectiva tecla R.

36. Desplazar el eje X hasta que el valor indicado
sea de cero.

37. La indicacion del trayecto restante se apagara
pulsando dos veces la correspondiente tecla
de trayecto restante.

11 EI“““
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Punto cero de maquina ....................
Punto cero de pieza.........cccccueeeeeenne
Punto de ref.del asiento de la hta. ...
Punto de herramienta .......................
Punto de contorno .........ccceeeeevvvvnnnnen.

Puntos sobre la maquina

Punto cero de maquina M &

El punto cero de maquina M es un punto fijo sobre
la maquina.

En este punto se encuentra el origen del sistema
de coordenadas.

El punto cero de la maquina se encuentra
exactamente en el rincon izquierdo delantero de la
mesa de la fresadora.

Punto cero de pieza W

El punto cero de pieza podra ser estipulado a
voluntad del operador.

Es recomendable definir como punto cero de pieza
un canto de la pieza al cual se referiran la mayoria
de las medidas de la pieza.

Por medio del decalaje del punto cero, el origen del
sistema de coordenadas sera transferido desde el
punto cero de maquina M hacia el punto cero de
pieza W.

Punto de referencia del asiento de la
herramienta N »

El punto de referenica del asiento de la herramienta
N es un punto fijo sobre la maquina. Se sitda en el
eje del husillo portafresa vertical y sobre la cara
frontal de la pinola. Una vez activadas las marcas
de referencia, el visualizador de cotas indicara
continuamente la posicién (X, Y, Z) del punto de
referencia del asiento de la herramienta N con
respecto al punto cero de maquina M.

Punto de herramienta N1 G}

El punto de herramienta N1 sera averiguado por
medio de la medicién de herramientas.

Después de medir y llamar la herramienta, el
visualizador de cotas indicar4 continuamente la
posicién (X, Y, Z) del punto de herramienta N1
(punta de herramienta) con respecto al punto cero
de maquina M.

El punto de herramienta N1 podra ser guardado en
memoria unicamente en la modalidad de referencia
(véase bajo "Medicion de herramietnas").

Podran guardarse un max. de 999 herramientas
(ajuste estdndar 99 herramientas; ajustable con el
pardmetro "Herramientas").

Punto de contorno P %

El punto de contorno P es un punto libremente
seleccionable y grabable. Es utilizado para poder
volver a encontrar determinados puntos de una
pieza, p.ej. al fabricar varias piezas idénticas.
Podran guardarse en memoria un maximo de 999
puntos de contorno (ajuste estandar 99 puntos de
contorno; ajustable mediante el parametro "Puntos
de contorno").
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Paramalres Heramianias Certame | [P masn

Estado de inicio de marcha - Indicaciones de
trayecto con luz intermitente roja

| 0826 /a7

34,98 mm

X
Y 21,87 mm

Z 21,87 mm

Paramalins Feramianias Certame | Ipfermasn

Indicaciones de trayecto referenciadas

REF

Estado de inicio de
marcha

Al encenderse la maquina, todas las indicaciones
de trayecto apareceran con luz intermitente roja.
Este parpadeo de luz indica que la electrénica de
medicién aln no ha sido adaptada o sincronizada
con la magquina, las indicaciones aun muestran
posiciones indefinidas de los carros (las marcas
de referencia aun no fueron activadas).

Activar las marcas de
referencia

Activando las marcas de referencia se da a
conocer, al sistema electronico de medicion, la
posicion exacta del punto de referencia del
asiento de la herramienta N con respecto al punto
cero de la maquina M.

De esta manera, tras cada apagado (OFF) y
encendido (ON) de la maquina pueden tocarse
exactamente los mismos puntos, mientras que
las indicaciones de trayecto muestran siempre
las mismas posiciones (precision de
reproducibilidad).

Procedimiento:
1. Conectar (ON) la maquina.

2. Activar el modo de referencia (pulsar la tecla
de referencia).

3. Desplace uno por uno los tres carros

pulsando las teclas de eje X, Y, Z, hasta que
en cada una de las indicaciones cese el
parpadeo.
El parpadeo de las indicaciones cesara en el
momento en el que se haya tocado el punto
de referencia en el respectivo eje. Al mismo
tiempo se visualizard la posicion absoluta del
punto de referencia del asiento de la
huerramienta N con respecto al punto cero
de maquina M.

La viszualizaciéon de cotas viene sintonizada con
la maquina.
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CE

También puede omitirse la activacion del punto
de referencia pulsando la tecla de correccién
después de conectar la maquina.

Sin embargo esto tiene la desventaja de que se
pierde la reproducibilidad de puntos de
herramientas y puntos de contorno guardados
en memoria, esto es porque los puntos de
referencia se refieren siempre a los valores
absolutos, los cuales cambian, cada vez que la
maquina se conceta sin activacion de las marcas
de referencia.

Ademés deja de funcionar la compensacion de
la holgura de inversidn, si el punto de referencia
est4 sin activar.
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Gereedschap-referentiepunten

N

L O

Getoonde positie na het aanroepen van het
gereedschap.

Gereedschap opmeten

Gereedschapslengte

Onder een gereedschapslengte wordt een afstand
verstaan tussen het gereedschaphouder-
referentiepunt (N) en het gereedschapspunt (NI
NP, enz.). Deze gereedschapslengte (Z) is bij een
gereedschapssysteem (gereedschap met
gereedschaphouder) na elk opnieuw opspannen
gelijk.

Doel van het opmeten van het gereedschap
Voor een gereedschap dat altijd opnieuw wordt

gebruikt, worden eenmaal de
gereedschapsgegevens (lengte Z en 0X)
opgemeten en onder "Gereedschappen"
opgeslagen.

Door dit gereedschap aan te roepen wordt het
verrekenpunt voor alle rijbewegingen vanuit punt
N naar NI aangeboden. Dat betekent, dat als u
een opgemeten gereedschap opnieuw opspant
en aanroept, wordt op het beeldscherm
doorlopend een werkelijke waarde (X, Y, Z) van
dit gereedschapspunt N, gerelateerd aan het
machinenulpunt (M), getoond.

Zonder opmeten van het gereedschap wordt de
werkelijke waarde (X, Y, Z) van het
gereedschaphouder-referentiepunt  (N) getoond.

%&L
Aanwijzing:

Werken met opgemeten gereedschappen is
slechts zinvol, als het referentiepunt vooraf is
geactiveerd.

Anders gaat - na het uitschakelen en weer
inschakelen van de machine - de herhalings-

precisie verloren.
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_ ~ | medicién
Pieza de referencia

REF
Herramienta
T P17 iz S raderamcia | OB/ 26507
N® de herramienta:
Inrodurca &l n° de heramienta
Eelilar Salacsor Ragrasar
Editar X
TFf PV iz S radaramcia | OB/ 26507
Diiametro de hedmamianta 1
@ X 20,00 mm
LI:II'lgﬁl.-lﬂ de hermamenta an L.
L 0 - 00 mm
Herramianta 1 calibrada
Edilar X |meoersobpms e 2| Sl Goiona Acaplar Regrasar

Guardar los datos de

herramientas

Para la medicién de herramientas se utiliza
cualquier pieza a mecanizar (pieza de referencia).
La superficie de la pieza se definirh como
superficie de medicién. Las herramientas
realizaran una marcacién una tras otra sobre la
superficie de medicién. El valor Z al momento
de marcacion (referido a la herramienta) se
definira como valor Z=0.

Objetivo: Cuando una herramienta ya medida
(herramienta con portaherramientas) toca Z=0
tras una nueva sujecion, entonces esta
herramienta se encuentra exactamente sobre la
superficie de medicion definida por el usuario.

Mediciéon de herramientas con marcacion:
1. Sujecion de la herramienta 1.

2. Entrar al modo de referencia (pulsar la tecla
de REF).

3. Pulsar la tecla softkey "Herramienta".

4. Introducir el nimero de la herramienta y
confirmar mediante "Editar". No hace falta que
la herramienta misma esté seleccionada para
efectuar la medicion de la herramienta.

5. Introducir el valor X de la herramienta
(diametro) y confirmar el valor mediante la
tecla de Enter.
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Rozando la pieza en Z
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Ragrasar

6. Pulsar la tecla softkey "Rozando la pieza en

Z".
Para marcar (rozar) se precisa una pieza a
mecanizar como pieza de referencia.

Definir el valor Z de la pieza de referencia
con "0" (coordenada Z referida a la superficie
X-Y (superficie de medicion) y confirmar el
valor con la tecla de Enter.

8. Marcacién (rozando) la pieza de referencia

(pieza a mecanizar) en el eje Z.
Guardar los valores mediante la tecla softkey
"Aceptar".

Ahora la herramienta 1 estd medida. Los
valores se han guardado en la tabla de
herramientas bajo el nUmero de herramienta
correspondiente.

. Para salir del modo de referencia se pulsa la

tecla softkey "Regresar" o también dos veces
la tecla ESC.
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Pieza de referencia
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Variantes de mnedicién de la herramienta con
marcacion (rozando):

La superficie de medicion (Z=0) también puede
ser definida libremente en otra posicién dentro
del area de trabajo.

Ejemplo 1:

La pieza de referencia (pieza a mecanizar) tiene
una altura exactamente definida (ej.: 20mm).

Si en la medicion de herramientas con marcacién
(rozando) se define el valor Z de la pieza de
referencia con "20" en lugar de "0", entonces la
posicion Z=0 se encuentra sobre la mesa de la
maquina.

Ejemplo 2:

La pieza de referencia (pieza a mecanizar) es
una pieza aln sin mecanizar con una medida
excedente de 2mm.

Si en la medicién de herramientas con marcacion
(rozando) se guarda el valor Z con "2", entonces
la posicién Z=0 se encuentra sobre la superficie
de la pieza acabada.
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Herramientas

-

TT P Harramianias | OB/ 2607
M= Didgmetro Paos, £
1 20.00 Q.00
s &.00 0. 00
ol 20.00 4,38
4 G0 .00 45.00
5 12.00 0,00
i 46,00 0.00
) 0.00 Q.00
& 0.00 Q.00
g 0.00 i0.00

Salscciona harramienta

IFa Edlilar SeleHona | Ceoie mscois | RBgresar
Editar
Editar X Editar Z
Aceptar
TT P7? I Editar hamamisnta n",; 1 | OB/ 26,07
N® de herramienta: 1

@ X

Z

Inredures las dimensiones de harramiesnta

20,00 mm

0,00 mm

Edilar X

Edilar &

Selactors

B aplar

Ragrasar

Medicién de herramientas de forma manual:
Las dimensiones de las herramientas pueden
medirse también con un aparato medidor. Los
valores obtenidos pueden introducirse luego de
forma manual en la tabla de herramientas.

1. Llamar a pantalla la tabla de herramientas.

2. Seleccionar el nimero de herramienta
mediante las teclas del cursor o la tecla
softkey "Ir a".

3. Pulsar la tecla softkey "Editar".

4. Medir las dimensiones de la herramienta con
un pie de rey (ver imagen) e introducir los
valores con las teclas softkey "Editar X" y
"Editar Z".

Guardar en memoria con "Aceptar".

Pueden corregirse valores incorrectos antes
de haber pulsado la tecla de Enter mediante
la tecla "CE".
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Seleccionar

T1 P | 0B/ D6 0T

23,00 mm
0,00 mm
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™

Pardmalres Heramianias| Puria de rel | Conlame | Infermacsan

Colocacion del punto de
referencia / Decalaje del
punto cero

Sdlo con la herramienta seleccionada apareceran
las teclas softkey "Punto de referencia” o "Punto
cero"

Se puede cambiar entre colocacion del punto de
referencia y declaje del punto cero con el
parametro "Punto de referencia/Punto cero".
Tras una modicficacion de pardmetro la maquina
debe ser reinicializada (ver Modificacion de
parametros).

Colocacion del punto de referencia:
Desplace la herramienta hacia el punto de
referencia deseado (p.ej.: canto de la pieza) y
defina los valores X, Y, Z con "0".

Objetivo: La indicacion de posicion muestra la
posicion de la herramienta con respecto al canto
de la pieza y, no como antes, con respecto al
punto cero de maquina (M).

Em““ 20
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T1 P ¥

Punto de ref.

Aesignan & punic e raferancia | OB/ 26,07

< X

M

-12,00 mm

10, U'U fmm

0,00 mm

Edilar X

Ediar v

Editar T

Rasabaar

Regrasar

Editar X

ENT

Colocacion del punto de referencia:

1.

2.

Sujetar la herramienta medida y seleccionarla
en la tabla de herramientas.

Pulsar la tecla softkey "Punto de ref."

El paso 1 es para colocar el punto de referencia
en direccién del eje X:

3.

5.

Desplazar la herramienta prudentemente en
direccion del eje X hasta que roce (marque)
la pieza.

Pulsar la tecla softkey "Editar X" y confirmar
la entrada de datos.

Aqui debe tenerse en cuenta el radio de la
herramienta. Seleccionar correccion del radio
de la herramienta R.
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Editar Y

ENT

Editar Z ENT

Resetear

El paso 2 es para colocar el punto de referencia
en direccién del eje Y:

6.

Desplazar la herramienta prudentemente en
direccion del eje Y hasta que roce (marque)
la pieza.

Pulsar la tecla softkey "Editar Y" y confirmar
la entrada de datos.

Aqui debe tenerse en cuenta el radio de la
herramienta. Seleccionar correccion del radio
de la herramienta R.

El paso 3 es para colocar el punto de referencia
en direccién del eje Z:

9.

10.

11.

Desplazar la herramienta prudentemente en
direccion del eje Z hasta que roce (marque)
la pieza.

Pulsar la tecla softkey "Editar Z" y confirmar
la entrada de datos.

Aqui no hace falta tener en cuenta el radio de
la herramienta (vér capitulo "Tener en cuenta
el radio de la herramienta").

Mediante la tecla softkey "Resetear” se cancela
un punto de referencia colocado.
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TL P 7 |mmmmm| 0B,/ 26 /07

Asigne el desplazamiento del punta cero

Edilar X

Ediar v

Editar T

Resalaar

Decalaje del punto cero:

Introducir con las teclas softkey "Editar X", "Editar
Y" y "Editar Z" los valores para el decalaje del
punto cero.

Objetivo: La indicacion de posicién muestra la
posicion de la herramienta (N,) con respecto al
punto cero de pieza (W).

Con la tecla softkey "Resetar" se vuelve a anular
el decalaje del punto cero.
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Colocacion de Cero Ejes

Sin herramietna activada
Todos los ejes de la visualizacion de trayecto
pueden ser definidos con un valor cualquiera

(p.€j.: 0).

Se anula la "Colocacion de Cero Ejes" sin

herramienta activada mediante:

* Sobreescribir las indicaciones de trayecto con
otro valor.

» Seleccidn de una herramienta

* Nueva referenciacion de los ejes

» Desconeccién de la maquina

Nota:

La "Colocacién de Cero Ejes" no influye en
ningun punto de referenica colocado, ya que
para ello debe seleccionarse una herramienta.
Una nueva seleccion de herramienta anula la
"Colocacién de Cero Ejes".
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Rz S madaramcia

Contorno

REF

Contorno

o6/ 36 0T

Pto contorno

Introduzca &l n® del punio de contoma

Edilar

BElivar

Ragagar

Activar

Regresar

Guardar en memoria los
puntos de contorno

Los puntos de contorno P sirven de puntos
auxiliares para piezas con una geometria
constante e invariable.

El prototipo debe ser fabricado una sola vez
mediante la ayuda de las indicaciones de
trayecto.

Las demas piezas simplemente se fabrican
tocando o siguiendo los puntos de contorno

guardados en la memoria.
Nota:

Como méaximo pueden grabarse 999 puntos
de contorno. (Ajuste estandar 99 puntos de
contorno, ajustable con el pardmetro "Puntos
de contorno").

Aspectos generales 9

Nota:

Si la tecla de softkey "Contorno" no aparece
en la lista de softkeys es porque aln se
encuentra seleccionado un modelo de
mecanizado (Circulo oder Linea de agujeros).

Activar la tecla softkey "Contorno" en la lista de
softkeys:

1. Entrar a la modalidad de referencia (Pulsar la
tecla de REF).

2. Pulsar la tecla softkey "Contorno”.

3. Pulsar la tecla softkey "Activar" .

4. Para salir de la modalidad de referencia debe
pulsarse una vez ya sea la tecla de softkey
"Regresar"” o bien la tecla de ESC.
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Contorno
TT P7? Purios di conloimo OB/ 36,07
W Pos. X: Pos. ¥: Pos Haram., ;
il 25 .00 20,00 -14,50 1
F 0.0 .00 234,00
=] 210.03 0.00 176.09
4 212.21 G0.00  1F8.27
] 214 .40 .00 180.46
B 218.78 .00 184 .84
i 223.15 0.00 189.21
& 225.34 Q.00  191.40
9 229.71 0.0 195.77
Sa|mscione punts de confomo
[ ] Trakagar SelegEHonE | Cwoiw miscots | Regresan
Trabajar
Editar
T T BT | Ediarpunts e comomsasn®: 1 | 06/ 36707

Z

25,

00 mm

20,

00 mm

-14

y 50 mm

Infrodurca las coordenadas del punto de cantarna

Edilar X

Ediar v

Editar T

Acaplar Regrasar

Definicion de puntos de
contorno con croquis de la
pieza

Antes del fresado pueden introducirse todos los
puntos del contorno en la tabla de puntos de
controno mediante la ayuda de un croquis de la
pieza a mecanizar.

1. Llamar la tabla de puntos de contorno.

2. Seleccionar el punto de contorno o bien
mediante las teclas del cursor o bien mediante
la tecla softkey "Ir a" .

3. Pulsar la tecla softkey "Trabajar".
4. Pulsar la tecla softkey "Editar" .

5. Introducir los valores de contorno del croquis
de la pieza mediante las teclas softkey "Editar
X", "Editar Y"y "Editar Z" .

Almacenar mediante "Aceptar".

Entradas de datos falsos podran ser
corregidas antes de puzlsar la tecla Enter
mediante la tecla de "CE".
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. . 6. Adicionalmente a las coordenadas de los ejes
Editar herramienta del punto de contorno podra intorducirse
también la herramienta correspondiente.
T p* T | OB/ 26,507 Pulsar la tecla softkey "Editar herramienta" e
indicar el no. de aquella herramienta con la
W Pos. X:  Pos. ¥ Pos Hé@ram.: cual desea tocarse el punto de controno.
1 25 .00 .00  -14.50 1
i 0.00 0.00 234,00
bl 210.03 0.00 176.09
4 212.21 0.00 178.27
& 214 .40 0.00  180.46
6 218.78 0.00 184,84
i 223.15 0.00 189.21
] 225.34 0.00 191.40
| 229.71 0.00 195.77
Salecciona punbs de confoimo
Edar Edw bovemeds|  |REGERAT Bavrar Regrasar
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Seleccionar

REF
Sujetar la herramienta 1 Contorno
Activar
Contorno
1 Editar
TL P 7 R o Fadararaia | 06/ 26,/07
X -12,50 mm
Y 10,00 mm
Z 0,00 mm
Aleanzar la posician dal punte e comema 1 y grabara
Salpcoorms Bcaplar Regrasar
W erkstick auf Schruppmald abfrasen
Aceptar
Regresar

Definicion de puntos de
contorno elaborando un
prototipo

Procedimiento:

La primera pieza (prototipo) se mecaniza
mediante la visualizacién del recorrido.

Los puntos caracteristicos del contorno seran
guardados en memoria.

Para las piezas siguientes unicamente se
activaran y tocaran los puntos de contorno
guardados en memoria.

1.

Sujete la herramienta 1 y seleccidnela en la
tabla de herramietnas.

La visualizacion del recorrido indica la
posicion de la punta de la herramienta con
respecto al punto cero de la herramienta.

Entrar en la modalidad de referecia (pulsar la
tecla de REF).

Pulsar la tecla softkey "Contorno" .
Pulsar la tecla softkey"Activar".
Pulsar la tecla softkey"Contorno".

Introducir el nUmero del punto de contorno
(aqui punto de inicio 1) y confirmar mediante
"Editar"

Fresar la primera seccion del contorno hasta
la medida deseada y dejar la fresa
estacionada exactametne en el punto final del
mecanizado.

Este punto debera ser guardado en memoria
como punto de contorno P, .

Pulse "Aceptar" para guardar el punto de
contorno P, .Después de guardar éste en
memoria sera llamado automaticamente el
siguiente punto de contorno a mecanizarse.
En este ejemplo, para el punto de contorno 2,
habra que cambiar a la herramienta 2.

Para salir de la modalidad de referencia
debera pulsarse tres veces ya sea la tecla
softkey "Regresar" o bien la tecla de ESC.
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Seleccionar

REF
Contorno
Cambio de herramienta
2 Editar
T P 7 Mids o retararcia | OB/ 2607
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9.

10.

11.

12.

13.

14.

Sujete la herramienta 2 y seleccidnela en la
tabla de herramietnas.

La visualizacion del recorrido indica la
posicion de la punta de la herramienta con
respecto al punto cero de la herramienta.

Entrar en la modalidad de referecia (pulsar la
tecla de REF).

Pulsar la tecla softkey "Contorno".

Introducir el ndmero del punto de contorno y
confirmar mediante "Editar".

Fresar la segunda seccion del contorno hasta
la medida deseada y dejar la fresa
estacionada exactametne en el punto final del
mecanizado.

Este punto debera ser guardado en memoria
como punto de contorno P, .

Pulse "Aceptar" para guardar el punto de
contorno P, .Después de guardar éste en
memoria sera llamado automaticamente el
siguiente punto de contorno a mecanizarse.

Para salir de la modalidad de referencia
deberd pulsarse tres veces ya sea la tecla
softkey "Regresar" o bien la tecla de ESC.




VISUALIZADOR DIGITAL DE COTAS
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Aproximar los valores guardados para P,

Activar y aproximar los puntos
de contorno

La activacién y aproximacion de los puntos de
contorno permite fabricar series de piezas
idénticas.

Nota: Z

Tenga en cuenta siempre que debe estar
sujetada augella herramienta para el punto
de contorno activado (llamado en pantalla),
que ha estado también sujetada en el
momento de guardar a este punto de contorno
en memoria. y también que la herramienta
esté seleccionada.

Procedimiento:

1. Sujete la herramienta 1 y seleccionela en la
tabla de herramietnas.
La visualizacién del recorrido indica la
posicion de la punta de la herramienta con
respecto al punto cero de la herramienta.

2. Llamar la tabla de contornos.

Seleccionar el punto de contorno o bien con
las teclas del cursor o bien con la tecla softkey
"Ira".

4. Pulsar la tecla softkey "Seleccionar".

5. Pulsar la tecla softkey "Regresar".

6. En las visualizaciones de los ejes aparecen
los trayectos restantes sobre fondo amarillo y
con el simbolo de A (véase indicacién de
trayecto restante).

Fresar la pieza hasta que las visualizaciones
de los ejes indiquen el valor 0.

La herramietna se encuentra ahora
exactamente en el punto de contorno P, que
fue guardado en memoria.

El rengléon de alarmas y mensajes avisa a
tiempo cuando el punto de contorno sera
alcanzado en direccion X, Y y Z
respectivamente. El area en la que aparece
este mensaje puede ajustarse mediante los
parametros "Margen de destino en X",
"Margen de destino en Y" y "Margen de
destino en Z" (véase modificacién de
parametros.
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Aproximar los valores guardados para P,

Seleccionar el siguiente punto de contorno
mediante la tecla "Enter".

Sujete la herramienta 2 y seleccidnela en la
tabla de herramietnas.

En las visualizaciones de los ejes aparecen
los trayectos restantes sobre fondo amarillo y
con el simbolo de A.

Fresar la pieza hasta que las visualizaciones
de los ejes indiquen el valor 0.

La herramietna se encuentra ahora
exactamente en el punto de contorno P,que
fue guardado en memoria.

El rengléon de alarmas y mensajes avisa a
tiempo cuando el punto de contorno sera
alcanzado en direccion X, Y y Z
respectivamente. El area en la que aparece
este mensaje puede ajustarse mediante los
paradmetros "Margen de destino en X",
"Margen de destino en Y" y "Margen de
destino en Z" (véase modificacién de
parametros.
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Contorno
Trabajar
TT P7? Purios di conloimo OB/ 36,07
i Pos. X; Pos. ¥: Pos Haram., ;
1 0. 00 0. 00 Q.00 1
F 0.0 Q.00 234,00 F
3 210.03 o.00 17e.009
4 212.21 0.00  178.27
] 214 .40 .00 180.46
B 218.78 .00 184 .84
7 223.15 0.00 189.21
& 225.34 Q.00  191.40
9 229.71 0.00 195.77

Ea|sscione punts de confomo

EdREr  |Bdtw boversmia

Isaitar

Eairar Regrasar

Insertar

Borrar

Contorno

Cancelar seleccion

Regresar

Insertar/Borrar punto de
contorno

1. Pulsar la tecla softkey "Contorno".

2. Pulsar la tecla softkey "Trabajar".

3. Seleccionar el punto de contorno con la teclas
del cursor.

Desplazarse mediante el cursor hacia la
respectiva posicion. Mediante Insertar/Borrar
pueden insertarse o borrarse puntos de contorno.

4. Con las teclas softkey "Insertar" o "Borrar
pueden insertarse renglones en blanco o
borrarse renglones existentes.

Abandonar |la modalidad de
puntos de contorno

1. Pulsar la tecla softkey "Contorno".
2. Pulsar la tecla softkey "Cancelar seleccion”

3. Pulsar la tecla softkey "Regresar"
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REF
Muestra
Circulo
T? P7? Circuky da AguEecs 11126106
" Centro X [XPOS]  20.000 |
Cantre ¥ [YPOS) 20,000
Radio [RADILS) 5,000
M* de agujercs [COLNT_F] i3
~ Angulo de inicio [ANGLE] 0,000
Angubs de paso [AMGLE_P] G0, 000
Profundidad an uso LISE] 1
Frofundidad [DEFTH] 8,000
Centro X
Dby | Editar |'|.'|5ta prea | Aahirvar | Regresar
T? P7? | Circuky da AguEecs | 11126106
Ll |
1]
b
| | | | Regresar

Modelos de mecanizado

En este capitulo vienen descritas las funciones
de los modelos de mecanizado de hilera y circulo
de orificios respectivamente. En la modalidad de
referencia debera seleccionarse la funcién
deseada para el modelo de orificios mediante la
tecla softkey "Muestra" introduciéndose los datos
necesarios. Estos datos le seran proporcionados
a Ud. normalemente por el dibujo de la pieza
(p.ej. profundidad de taladrado, nimero de
taladrados). en los modelos de orificios, el
visualizador digital de cotas computa la posicién
de todos los taladrados e indica un grafico de
entrada de datos sobre la pantalla. Durante el
mecanizado el posicionamiento es soportado por
la visualizacion del trayecto restante: Ud.
posicionara simplemente "desplazandose a cero".

Circulo de agujeros
1. Pulsar la tecla softkey "Circulo".

2. Mediante las teclas del cursor seran
seleccionados los casilleros de entrada de
datos. Introduzca los valores mediante la tecla
softkey "Editar".

Guardar en memoria mediante "Aceptar".
Entradas de datos falsos podran ser
corregidos antes de pulsar la tecla de Enter
mediante la tecla de "CE".

Nota: ' Z

Si se selecciona el pardmetro "Profundidad
en uso [USE] = 0" entonces el visualizador
digital de cotas ya no verificara la posicion
del eje X ni en la tabla de puntos ni en la
visualizacion del trayecto restante.

3. Pulse la tecla softkey "Dibujo" para pasar al
grafico de entrada de datos. Mediante la tecla
softkey "Regresar" se regresa a la pantalla
de entrada de datos.
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Activar
Regresar
T¥ PT Cinculs da aguprcs OB/ 2607
W POs. X: Pos. ¥: PoOs. Z:
1 25 .00 20,00 g.00
y 22.500 24,33 B.00
3 17.50 24.33 & .00
4 15.00 20.00 .00
g 17.50 15.87 &.00
-] 22.50 15.67 &.00
7 O.00 0,00 0,00
& Q.00 Q.00 Q.00
9 0.0 0,00 i0.00
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tocar la posicién calculada del modelo de orificios

ENT

10.

11.

12.

Pulsar la tecla softkey "Activar"

Para salir de la modalidad de referencia
debera pulsarse dos veces o bien la tecla
softkey "Regresar” o bien la tecla de ESC.

Pulsar la tecla softkey "Circulo".

El visualizador digital de cotas calculara todas
las posiciones de puntos para los valores
previamente introducidos y los introducira a
su vez en una tabla de puntos.

Seleccionar el punto de contorno ya sea con
las teclas del cursor o la tecla softkey "Ir a".

Pulsar la tecla softkey "Seleccionar".
Pulsar la tecla softkey "Regresar".

Sujete una broca y seleccione la herramienta
en la tabla de herramientas.

La visualizacién del recorrido indica la
posicion de la punta de la herramienta con
respecto al punto cero de la pieza.

En las visualizaciones de los ejes aparecen
los trayectos restantes sobre fondo amarillo y
con el simbolo de A(véase la visualizacion
del trayecto restante).

Fresar la pieza hasta que las visualizaciones
de los ejes indiquen el valor 0.

La herramietna se encuentra ahora
exactamente en el primer punto de contorno
calculado del modelo de orificios.

El rengléon de alarmas y mensajes avisa a
tiempo cuando el punto de contorno sera
alcanzado en direccion X, Y y Z
respectivamente. El area en la que aparece
este mensaje puede ajustarse mediante los
parametros "Margen de destino en X",
"Margen de destino en Y" y "Margen de
destino en Z" (véase modificacién de

parametros.
Seleccionar el siguiente punto de contorno

mediante la tecla "Enter".
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Lineade agujeros

Linea de agujeros (hilera de
orificios)
1. Pulsar la tecla softkey "Linea de agujeros".

2. Mediante

las teclas del cursor seran
seleccionados los casilleros de entrada de
datos. Introduzca los valores mediante la tecla
softkey "Editar".

Guardar en memoria mediante "Aceptar".

Entradas de datos falsos podran ser
corregidos antes de pulsar la tecla de Enter
mediante la tecla de "CE".

P7 Linea da agusrcs 11/26/08
Pasicibn X [KPOS] 5000
Posscidn ¥ [YPOS] 5.000
M de purtes [COUNT_F] 10
Cust. entre agujeros [DELTA_F] 5.000
Angulo [ANGLE] 30000
Profundidad an uso LISE] o
Profundidad [DEFPTH] 01000
M" de lingas [COLIMT_L] 2
Espacic entre lineas [DELTA_L] 5,000
Posicion X del primar punto
Dibg | Editar |'|.'|5ta preva | Achrar | Regresar
T? P7? | Linea da agusrcs | 11/26/08
L |

}?—c
i

| Regresar

Circulo Linea de agujeros

Cancelar seleccion

Regresar

Nota: Z

Si se selecciona el parametro "Profundidad
en uso [USE] = 0" entonces el visualizador
digital de cotas ya no verificara la posicion
del eje X ni en la tabla de puntos ni en la
visualizacién del trayecto restante.

3. Pulse la tecla softkey "Dibujo" para pasar al
grafico de entrada de datos. Mediante la tecla
softkey "Regresar" se regresa a la pantalla
de entrada de datos.

Todos los demés pasos en el mecanizado seran
idénticos a los pasos de mecanizado 4 a 12 en el
modelo de puntos para el circulo de orificios.

Salir del la modalidad de mode-
los de mecanizado

1. Pulsar la tecla sofkey "Circulo" or "Linea de
agujeros".

2. Pulsar la tecla sofkey "Cancelar seleccién”.

3. Pulsar la tecla sofkey "Regresar".
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Vista previa
T7 P7 Circils g Aglnes 112609
Y
L !
20000 | . |
|
L] L)
15.000 X
| | | | Regresar

Ejemplo: vista previa de la muestra de agujeros
para Circulo de agujeros

T7 P7 | Linad e &gujsics | 112609
Y
L]
-
B Ll
- ]
21.830 s u
e »
- ]
. .
L
24,181 A
| | | | Regresar

Ejemplo: vista previa de la muestra de agujeros
para Linea de agujeros

bilY RR

Regresar

Vista previa para una muestra
de agujeros

La ubicacion de todos los agujeros para el Circulo
de agujeros y la Linea de agujeros puede ser
controlada a través de la funcion de vista previa.

1. Definir la muestra deseada (,Circulo® o ,Linea
de agujeros”) como descripto anteriormente.

2. Presionar el botén ,Vista previa“ para cambiar
a la vista previa del gréfico.

3. Utilizando las teclas de cursor y las teclas R+
y R- se pueden comprobar las coordenadas
de todos los agujeros. Con la tecla ,Regresar”
se puede volver a la pantalla de entrada.
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REF Sistema

T? P? |I'.1u|:ln--:|-Er|:TErerr|:iﬁ| 03008

X 0,000 mm
Y 0,000 mm
Z 0,000 mm

Ragresar

Diagriasis |Impartacdan IE:-epnrl.u:il:rl

Diagnosis

Importacion Exportacién

1!5_
Atencién:

Al importar, los datos existentes se
sobreescribiran !

Sistema

En el sistema (activar modo de referencia) Ud.
podra obtener la salida de lectura de datos
importantes del sistema.

Funcion de diagndstico

En el sector de diagndstico se indicaran entradas
y salidas del PLC. Por medio del puerto USB
podra efectuarse un diagnéstico SPS.

También podran indicarse alarmas y mensajes
activos.

Importacion/exportacion de

datos

Mediante estas teclas softkey podran exportarse
los datos de la maquina, de las herramientas y
de contornos hacia una memoria USB o bien
importar los datos desde ésta hacia el
visualizador digital de cotas. Las modificaciones
realiazadas mediante una importaciéon de datos
de la méquina tan solo se haréan efectivas y serén
aceptadas tras un reinicio de la maquina.
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