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WINNC Facor 8055 TC ToRNEADO

Nota “ i

Este capitulo de programacién describe todas las funciones que se pueden
hacer con Win NC.

Dependiendo de la maquina que es operada con WIinNC, no todas estas
funciones pueden trabajar.

Reservados todos los derechos, reproduccion sélo con autorizacion de Messrs. EMCO MAIER
© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein
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Prefacio

El software EMCO WinNC Fagor 8055 TC Torneado es una parte del concepto
de enefianza EMCO basada en PC.

El objetivo de este concepto es aprender a operar y programar el control original
enel PC.

Con EMCO WinNC para el TURN EMCO, los tornos de la serie EMCO PC TURN
y EMCO Concept TURN se pueden controlar directamente desde el PC.

Usando un digitalizador o el teclado del control (accesorio) operar el software sera
mucho mas facil y, por la similitud con el control original, didacticamente mas
efectivo.

Ademas de esta descripcion del software, esta en preparacion el siguiente material
educativo: Didactico-CD-ROM "Win Tutorial" (Ejemplos, Operacion, Descripcion
d elos comandos).

El contenido de este manual no incluye toda la funcionalidad del control Fagor
8055 TC Torneado, la mayorimportancia fue describir las funciones principales
de forma clara y sencilla para alcanzar la maxima comprension y éxtio en el
aprendizaje.

Para consultas o propuestas de mejora a este manual, rogamos contacte
directamente con:

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Departamento de Documentacion Técnica
A-5400 Hallein, Austria
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FuNDAMENTOS

A: Fundamentos

Puntos de referencia en el area de trabajo

Puntos de referencia de los
tornos EMCO

M = Cero de maquina

Punto de referencia no modificable, fijado por el
fabricante de la maquina.

A partir de este punto se mide la totalidad de la
madquina.

Al mismo tiempo, "M" es el origen de coordenadas.

R = Punto de referencia

Posicion del area de trabajo de la maquina que esta
determinada exactamente mediante finales de
carrera. Las posiciones del carro se comunican al
control mediante acercamiento de los carros al ,R".
Se requiere después de cada corte de corriente.

N = Punto de referencia para montaje de la
herramienta

Puntoinicial parala medida de las herramientas. ,N"
se sitla en un punto adecuado del sistema
portaherramientas y es fijado por el fabricante de la
maquina.

W = Cero de la pieza

Punto inicial de las dimensiones en el programa de
pieza. Puede serfijado libremente por el programador
y cambiarse segun se desee dentro del programa de
pieza.
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FuNDAMENTOS

(WE

Decalaje de cero desde el cero de maquina M, al
cero de la pieza W

LRI =0} =]
iEznrn il "

4
9_[?. T2 T4

B 3

Penicids de Conbip
HeguraT (ERTER-Acpprar ERC-Salir) . o000 3 w ., 0Eh

0 s 2000
@ % 100
F 150.00 » 00 " "
[*%  0.o0000
T

Definicién del valor del eje en direcciéon Z

Decalaje de cero

Enlos tornos EMCO, el cero de maquina ,M* estaen
el eje de torneado en la cara de la brida del cabezal.
Esta posicion es inadecuada como punto de partida
para el dimensionado. Con el llamado decalaje de
cero, el sistema de coordenadas se puede mover a
un punto adecuado en el area de trabajo de la
madquina.

El desplazamiento de punto cero se produce eje por
eje.

* Pulsar la tecla del eje . o} . deseado.

» Introducir el valor con el que se desea preajustar
el eje.

* Pulse para aplicar la entrada y para

cancelar. WinNC abre el cuadro de dialogo:
»¢,.9eguro?” (ver ilustracion arriba en el centro).

ENTER . ESC
Pulse %> | para confirmary| A |para cancelar.

Ejemplo:

El punto cero dela pieza de trabajo debe definirse en
la cara frontal de la pieza torneada.

Ejecucién: Arafie con una herramienta la cara frontal
de una pieza de trabajo refrentada.

Pulse .

Introduzca el valor ,0" y confirme con _<.> .

Pulse de nuevo _(.> )

Ahora el punto cero de la pieza de trabajo W esta
preajustado sobre el eje Z con el valor ,,0".
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FuNDAMENTOS

Las coordenadas absolutas se refieren a un punto
fijo, las coordenadas incrementales a la posicién de
la herramienta.

Los sentidos entre paréntesis para X, -X son vélidos
para el PC TURN 50/55, porque en estas maquinas
la herramienta esté enfrente del eje de giro..

* sblo para herramientas accionadas

leers 7 _oV
220
240
060}
a8l
&
56 45 35 -10 X

Sistema de referencia en tornos

Un sistema de referencia permite establecer
claramente posiciones sobre un plano o en el espacio.
Laindicacion de una posicion siempre se refiereaun
punto establecido y se describe mediante
coordenadas.

Elsistemarectangular (sistemacartesiano) establece
tres direcciones como ejes X, Yy Z. Los ejes estan
perpendiculares con respecto a los otros y se cortan
enun punto, el punto cero. Una coordenadaindicala
distancia hasta el punto cero en una de esas
direcciones. De este modo, cualquier posiciéon en un
plano se puede determinar mediante dos
coordenadas

y en el espacio mediante tres.

La coordenada X apunta hacia el patin transversal y
la Z hacia el patin longitudinal.

Las indicaciones de coordenadas en direccion
negativa describen movimientos de aproximacion
del sistemade herramientas haciala piezade trabajo,
mientras que los valores positivos indican un
alejamiento de la misma.

Las coordenadas referidas al punto cero se
denominan coordenadas absolutas. Las
coordenadas relativas se refieren a cualquier otra
posicion (punto de referencia) dentro del sistema de
coordenadas. Los valores de coordenadas relativas
también se denominan valores de coordenadas
incrementales.

WiInNC reconoce desplazamientos lineales o
circulares entre puntos programados. Indicando
coordenadas consecutivas y movimientos de avance
lineales o circulares se puede programar el
mecanizado de una pieza de trabajo.

Lasindicaciones de coordenadasdelosejes XyZse
refieren al punto cero de lapieza de trabajo (ilustracion
izquierda central).

Las indicaciones angulares del eje C se refieren al
~punto cero del eje C* (ilustracién izquierda abajo).

Nota: “ Z

Las maquinas de lafamilia EMCO PC nodisponen
de ejes complementarios.
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FuNDAMENTOS
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Posiciones absolutas e
incrementales de las piezas de
trabajo

Posiciones absolutas de las piezas de trabajo
Cuandolas coordenadas de una posicion se refieren
al punto cero de la pieza de trabajo, se denominan
coordenadas absolutas.

Cadaposicion de unapiezade trabajo esta claramente
definida por sus coordenadas absolutas (ilustracion
a la izquierda arriba).

El origen del sistema de coordenadas se encuentra
en el punto de ajuste a cero ,M* o, después de un
desplazamiento programado del punto cero, en el
punto cero de la pieza de trabajo ,W*.

Todos los puntos de destino se describen desde el
origen del sistema de coordenadas indicando las
correspondientes distancias sobre los ejes Xy Z.
Las distancias X se indican como medida de diametro
(segun se muestra en el dibujo).

Posiciones incrementales de las piezas de
trabajo

Las coordenadas incrementales se refieren a la
ultima posicién programada de la herramienta, que
sirve como punto cero relativo (imaginario). Las
coordenadas incrementales describen los recorridos
reales de la herramienta. Por ello también se las
denomina,dimensién incremental“ o ,serie lineal de
cotas".

Cadaposicion de unapiezade trabajo esta claramente
definida por coordenadas incrementales (ilustracion
a la izquierda centro).

El origen del sistema de coordenadas se encuentra
en elpuntode referencia de sujecion de laherramienta
,N“0, después de unaactivacion de una herramienta,
en la punta de la cuchilla.

Durante la programacién de valores incrementales
se describen los recorridos reales de la herramienta
(de punto a punto).

X se indice como medida radial.
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

B: Descripcion de las teclas

Teclado del control, Plantilla del digitalizador
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Teclado de direcciones y cifras
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Funciones de las teclas

Introduccion de datos con el teclado alfanumeérico

o

7

=7

=B

Desplazar campo resaltado

=TT I =D N S PO
tiiy )l )l

Cursor arriba/abajo/izquierda/derecha

Introducir ejes de coordenadas, avance, husillo, nimero de herramienta

., . Elegir ejes de coordenadas

Programar avance
Programar régimen de giro del husillo

Programar nimero de herramienta

Introducir cifras

45 6
ll2]73)

m
Qo
=
Q
=

m
=z
=1
m
a

RECALL|

i N [OF o

2
m
w
m
—

NS

Cifras

Punto decimal

Tecla de seleccion

Finalizar introduccion de datos y reanudar dialogo
Tomar valores de coordenadas o ejecutar ciclo existente
Borrar entrada

Cancelar cuadro de dialogo o salir del menu

Borrar mensaje de error en el modo grafico

Borrar mensaje de error en el modo de maquina

s EMECI
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Administrar programas/archivos, funciones WinNC

P.PROG

> Crear o copiar programas, o abrir la administracion de archivos
ISO Programacion ISO

Mostrar la ayuda

Representacioén grafica

Conmutar menu de ciclos

Velocidad de corte constante (CSS) / (RPM)

Abrir la seleccién de ciclos
Contorneo

Taladrado / fresado
Posicionamiento

Medicion de la herramienta
Cilindrado

Refrentado

Torneado coénico
Torneado radial

Roscado

Perforaciéon

(9] -
HRdTDrENeamu: 8 =

[e)

(7]
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Subdivision de la pantalla estandar

15:54:01 @ PO00112 J

190.496

CERO MAQ

208.697

=10] x|

3

X 70.623

T2 © P

Posicion de Camb I-D

CERO MAQ Zz 327.655 X 0.000 Z 6.000
Q % 100
SMAX 4000 GAMA 1

F ,150.00 % 100
%)

[@)

0.0000

CAP

1 Hora 8 Coordenadasdel puntode cambiode herramienta
2  Estaventanapuede mostrarlos siguientes datos: referido al punto cero de la pieza de trabajo.
SBK cuando esta seleccionado el modo de 9 Esta ventana muestra toda la informacion sobre
ejecucion frase por frase el husillo:
P.... Numero del programa seleccionado El régimen de giro nominal ,S* seleccionado,
Indicaciéon de texto: ,Posicionamiento”, durante el funcionamiento con rpm.
,Ejecucién,  Interrupcion®, ,RESET" Simbolo del estado del husillo (giro a derechas,
3 En esta ventana aparecen las indicaciones de giro a izquierdas o detenido).
texto de WinNC % utilizado del régimen de giro del husillo
4 Ventana de trabajo, indicaciones NC Maximo régimen de giro del husillo
o Fase de engranaje activa
5 Indicacion de avance . . .
o ) Posicionamiento del husillo
6 Indicacion del modo de funcionamiento _
7 Estaventanamuestraelnimerode laherramienta Velocidad de corte constante .

,T¢ seleccionada, asi como del valor de
correccion ,D*.

La tecla . permite conmutar entre las pantallas
estandar y especial.




WINNC Facor 8055 TC TorNEADO

DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Subdivision de la pantalla especial

EmCtrl FBO55.T

=10] x|

15:54:24@

2 P000112

HTESTI , MX,

4

3

GO1

6)
F 0.00 T2 D2
PARTC : 0
CYTIME 00:00:00:00
TIMER 12:12:12

COMANDO ACTUAL

190.496
208.697
0.000

|TEDRICA

S

ERROR SEGUIMIENTO

Hora

Estaventanapuede mostrarlos siguientes datos:
SBK cuando esta seleccionado el modo de
ejecucion frase por frase

P.... Numero del programa seleccionado
Indicacion de texto: ,Posicionamiento”,
,Ejecucién, Interrupcion®, ,RESET"

En esta ventana aparecen las indicaciones de
texto de WinNC

Esta ventana muestra las lineas de comandos
del programa seleccionado.

Cada eje dispone de los siguientes campos:

POSICION ACTUAL muestra la posicion del eje
real o actual.

RECORRIDO RESTANTE muestra la distancia
remanente que el eje debe desplazarse para
alcanzar el valor de coordenadas programado.
El husillo dispone de los siguientes campos:
VALOR NOMINAL, régimen de giro nominal
programado S.

RPMrégimen de giro en revoluciones por minuto
M/MIN, velocidad de corte en metros por minuto

Esta ventana muestra el estado de las funciones
G activadas y de las funciones de ayuda M.

PARTC muestra el numero de piezas de trabajo
ejecutadas consecutivamente con el mismo
programa.

CYTIME muestraeltiempo transcurrido durante
la ejecucién de la pieza de trabajo.

La tecla . permite conmutar entre las pantallas

estandar y especial.
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Teclas del control de la maquina

Lasteclas delamaquinaestan en la parte inferior del
teclado de control o plantilla del digitalizador.
Dependiendo de la maquina y accesorio usados, no
todas estas funciones estan activas.

g

-l
w o
2 T
EDIT 10
070, 0

|

7 —
o o . BEE
o MW %%

Seccién de teclado de control de maquina para el teclado de control EMCO

DRY
OPT.

ey

7 AR, T—'__. 49 90
[ ey ] ® =]
oot | 10
(& 6 110
= ,>m__n°3| 2n 120

20 © @ ® ©

Seccién de teclado de control de méaquina de la serie Concept - Turn de EMCO

Descripcion de las Teclas

SKIP SKIP (las secuencias saltadas no se ejecutaran)
RUN DRY RUN (prueba de ejecucion de programas)
STPJP OPT STOP (parada del programa en MO01)

RESET

Mecanizacién secuencia a secuencia

@ Parada del programa / arranque del programa

Movimiento manual de los ejes

G} Aproximar punto de referencia en todos los ejes

Parada del avance / inicio del avance

Arrastre cabezal inferior / 100% / superior

B7
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I
Q
I
<

Detencién del husillo / arranque del husillo; arranque del husillo en los modos Funcionamiento manual o Volante

electrénico

Giro a derechas: Pulsar brevemente la tecla dh@, giro a izquierdas: Mantener presionada la tecla dh@ durante

al menos 1 segundo

Posicionar el husillo

€ Cl
8

Detencién de la herramienta accionada / arranque de la herramienta accionada; arranque del husillo en los

modos Funcionamiento manual o Volante electronico

Giro aderechas: Pulsar brevemente la tecla EEQ), giro a izquierdas: Mantener presionada la tecla EE@ durante

al menos 1 segundo

Tecla de confirmacién de puerta abierta / cerrada

@

Puerta abierta / cerrada

=

Soporte de fijacion abierto / cerrado

Pinula atras / adelante

%

Girar portaherramientas

SR

ﬁ] Interruptor de refrigerante (refrigerante act / des)
AUX AUX
@ @ AUX OFF / AUX ON (accionamientos auxiliares act / des)
60 70 80
40 @
20 100
10
6
2 12:0 Interruptor de correccion de avance / marcha rapida
0
W%
@ T"W,

Selector de modos de funcionamiento (ver descripcién detallada en la descripcién de la maquina)
NOT AUS (girar desbloqueo con el pulsador)

N Interruptor de llave del funcionamiento especial (ver descripcion de la maquina)

(7))
EDIT
=)
—=
3
0
(1)
Tecla NC-Start adicional
0

Tecla de soporte de fijacién adicional

Sin funcién

-
N/
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WINNC Facor 8055 TC ToRNEADO
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Teclado de PC aleman

Medicién de la herramienta

Cilindrado

Refrentado

Torneado cénico

Torneado radial

Tallado de roscas

Perforacion

HELP

PCALL

Contorneo

Taladrado

. ;
i ¢ CSS m/min
- -
i G GRAPHICS
'S 4
- .
Strg ISO
- p
=g L Conmutar menu de ciclos
'S %
< 5
Strg o Posicionar el husillo
& 'S
< -
e P P. PROG
< -
Sirg R RECALL
< 5
e 5 Tecla de seleccion
'S 4
- .
i T Reset en simulacién grafica

t ]l ]4—] —»] Desplazar campo

resaltado

Nota: “ i

Seleccion de las teclas de maquina mediante el
teclado de PC:

Strg

1.) Mantener tecla presionada.

2.) Pulsar tecla de maquina.

3.) Soltar tecla " I
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WINNC Facor 8055 TC TorNEADO

DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Teclado de PC inglés

-
{T%m
&

<
ﬁShiﬁ
&

5
{T%m
'

5
{T%m
'

Medicién de la herramienta

Cilindrado

Refrentado

Torneado cénico

Torneado radial

Tallado de roscas

Perforacion

HELP

PCALL

Contorneo

Taladrado

Ctrl c CSS m/min

crl |/ | crapHics

ctrl ] ISO

ACtrI 1] Conmutar menu de ciclos
crl |o ] Posicionar el husillo

ctr |'P | p proG

‘C‘frl 1R ] Rrecaw

Ctrl AS | Tecla de seleccion

crl )7 ] Reset en simulacién gréfica

t ]l ]4—] —»] Desplazar campo

resaltado

Nota: ’ é

Seleccioén de las teclas de maquina mediante el
teclado de PC:

Ctrl

1.) Mantener tecla presionada.

2.) Pulsar tecla de maquina.

3.) Soltar tecla <! I
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C: Operation

Area de manejo de la maquina

El area de manejo de la maquina abarca todas las
funcionesy parametros que desencadenan acciones
enlamaquinaherramienta o que capturan su estado.

Se distinguen dos modos de funcionamiento:

Modalidad de funcionamiento manual JOG A\,

Sirve tanto para el modo manual como para
configurar la maquina.
Para el ajuste existen las siguientes funciones:

Desplazarse al punto de referencia (Ref) $

Avanzar distancia de paso 1—>| ces 1m0’|

+ AUTOMATICO wp }

Ejecucion totalmente automatica de programas
parciales.

Estos modos de funcionamiento se pueden
seleccionar mediante Softkeys (teclado de PC) o
mediante elinterruptor de modos de funcionamiento.

: EMLCI
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OPERATION

Peligro de colision

Tenga cuidado con los posibles obstaculos que
pueda haber en el area de trabajo (soporte de
fijacion, piezas de trabajo fijadas, etc.).

Modalidad de funcionamiento manual
VWA
JOG AN

Desplazamiento al punto de referencia

El desplazamiento hasta el punto de referencia
sincroniza el autdémata con la maquina.

+ Coloque el selector de modos de funcionamiento

en la posicion $ .

« Utilice las teclas de direccion | -X | o | +X | para

desplazarse hasta el punto de referencia del eje
correspondiente, y haga lo mismo para todos los
demas ejes.

REF
+ Con la tecla A'—'—I o} se produce un

desplazamiento automatico hacia el punto de
referencia, primero en el eje Zy luego en los ejes
XeY.

Unavezalcanzado el punto de referencia, su posicion
aparece en la pantalla como posicion actual. En ese
momento, el autdbmata estara sincronizado con la
madquina.

Desplazar el patin manualmente

Puede desplazarlos ejes de lamaquinamanualmente

a lo largo de las teclas de direccion.

+ Coloque el selector de modos de funcionamiento
en la posicion m

* Las teclas x| X ] +Z], -Z], +C | -C] etc.

permiten desplazar los ejes en la direccion
correspondiente mientras se mantenga
presionada la tecla.

» Lavelocidad de avance se ajusta con elinterruptor
de anulacion (Override).

« Presionando simultaneamente la tecla \/\;| los

patines avanzan en marcharapida (séloenel PC
MILL 300).
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OPERATION

20
10

60 , 70 80

W Ol

100

110

120

Desplazar los patines con el preajuste de

coordenadas

* Coloque el selector de modos de funcionamiento
en la posicién m

* Pulsar las teclas del eje . o] . deseado.

WinNC encuadra el valor de las coordenadas del
eje correspondiente.

* Indiqueelvalorconelque desea preajustarel eje.

* Para confirmar, pulse @ para que WIinNC

desplace el eje por el avance F ajustado hasta la
coordenada deseada.

ESC
Para cancelar, pulse | A |

Desplazar el patin en la distancia de paso.

En el posicionamiento paso a paso, la WinNC recorre
uno de los ejes de la maquina en pasos de tamafio
predeterminado por el usuario.

Puede desplazar los ejes de la maquina paso a paso
a lo largo de las teclas de direccion.

INC 1 1/1000 mm por pulsacion de tecla
INC 10 1/100 mm por pulsacién de tecla
INC 100 110 mm  por pulsacién de tecla
INC 1000 1 mm por pulsacioén de tecla

* Coloque el selector de modos de funcionamiento
enINC (= ... 0 en Alt+0 ... Alt+4 en el teclado

del PC para ajustar una distancia de paso
individual).

 Las teclas @ *X I X I +Z|, -Z | +C|, -CI etc.

permiten desplazar los ejes en la direccidon
correspondientey en ladistanciade paso ajustada
con cada pulsacion de tecla.

* Lavelocidad de avance se ajustacon elinterruptor
de anulacion (Override).

* Presionando simultaneamente la tecla , los

patines avanzan en marcha rapida (s6loen el PC
MILL 300).
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AUTOMATICO E}

En el modo de funcionamiento AUTOMATICO
(ejecucion de programas por bloques de frases) se
pueden ejecutar programas parciales de forma
totalmente automatica.

Requisitos paralaejecucion de programas parciales:
* La maquina debe estar posicionada en el punto
de referencia

» El programa parcial debe estar cargado en el
control.

» Los valores de correccidn necesarios tienen que
haberse comprobado o introducido (por ejemplo,
desplazamientos del punto cero, correcciones de
herramientas).

* Losbloqueos de seguridad deben estar activados
(por ejemplo, la portezuela de proteccién contra
virutas).

ver capitulo F - Ejecucion de programas.

c EMLCI
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Administracion de programas

15:51:13 P, Un programa consta de una
secuencia de ciclos.

Pulse la tecla §> para acceder
alaadministracionde programas.

Alaizquierdapuedeverlacarpeta
de los programas de piezas de
trabajo guardados en WinNC. Si
hay mas programas de los que
aparecen en la ventana, utilice

las teclas y para

desplazarse por la lista. Para
avanzaroretrocederunapagina,
pulse las combinaciones de

teClaS sr%%r'r Elf 1 y S%}IFT Ij¢ [.
Cuando alguno de estos
programas se compone deciclos

w delmodo TC, éstos aparecen en
2 la columna derecha.

En el modo ,Medicién de herramientas“ no se
puede acceder directamente a la administracién

Nota:

. . Desde la administraciéon de programas tiene las
de programas. Pulse primero para salir del siguientes posibilidades:
modo y luego §> . + Crear un programa de piezas de trabajo

» Borrar un programa de piezas de trabajo
* Modificar un programa de piezas de trabajo
» Copiar un programa de piezas de trabajo

s EMLCI
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Crear un programa de piezas de trabajo

15:52:48 e e . P.PROG
' « Presionar la tecla .

+ Con el campo resaltado,
seleccionar en la columna
izquierda la opcién -
CREACION NUEVA PIEZA-

.PROG

« Presionar la tecla P§>.
Introduzca el numero de

programa y pulse . Siya

existe un programa con ese
numero, aparece el mensaje:
,NUMERO DE PIEZA YA
EXISTENTE.".

ENTER .
sobrescribe el programa

existentey| ~_|permitevolver

a elegir un numero de
programa.

* Introduzca el nombre de programa y pulse .

+ Cambie conlasteclas decursoralcampode ciclo
y defina todos los valores de un ciclo.

CREAR PIEZA M. ..

« Pulse| =~ | paraincorporarelciclo en el programa
>

de piezas de trabajo.
* Mueva el campo resaltado a la posicion del
programa donde deba guardarse el ciclo y

confirme con .<.> .

* Introduzca el ciclo siguiente y guarde con §>

ENTER
D)

Borrar un programa de piezas de
trabajo

. P.PROG
. Presmnarlatecla.Muevaelcamporesaltado
al programa a borrar.

* Pulse la tecla M WinNC abre el cuadro de
dialogo: ,Seguro?“.

» Con | £ | se borra el programa, con | X | se

cancela.

o EMLCI
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Copiar un programa de piezas de
trabajo

. P.PROG
. Preswnarlatecla.Mueva

el campo resaltado al
programa a copiar.

* Pulse la tecla . WinNC

abre el cuadro de dialogo:
,COPIAR A PIEZA N...* (ver
ilustracion a la izquierda).
Introduzca el numero de
programa y confirme con

.<.> . El programa se guarda

bajo el nuevo niumeroy sigue
existiendo bajo el numero
antiguo.

+ Siya existe un programa con
el numero indicado, WinNC
abre el cuadro de dialogo:
,NUMERO DE PIEZA YA
EXISTENTE." (verilustracién

alaizquierdaabajo). Con /\

puede cancelar. Para
sobrescribir un programa ya

ENTER

existente, pulse _<.>

COPIAR A PIEZA M...

- introduzca un nuevo nombre
GEWINBETEST de programa y confirme con
PFROFILTEST U-@ '

GEWINDE

MUMERD DE PIEZA YA EXISTENTE. (ENTER-Reéemplazar ESC-5alir)

. EMLCI
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OPERATION

Modificar un programa de piezas de
trabajo

Desplazar un ciclo

. P.PROG
* Presionarla tecla. Mueva elcamporesaltado

al programa deseado.
Se muestran los ciclos.

. { < . s
+ Cambie con | — | al campo de ciclos y situe el

campo resaltado sobre el ciclo que desee
desplazar.

* Pulse latecla .

* Mueva el campo resaltado al lugar tras el cual

. . . ENTER
deba insertarse el ciclo y confirme con |

Modificar ciclo

15:55:34

CREACTON NUFVA FPIEFA
1 1

SELECLIONE POS

HUEYD CICLD

. Presionarlatecla.Mueva

programa deseado.
Ri ] Se muestran los ciclos.

. t <
+ Cambiecon| — |alcampode

ciclos y situe el campo
resaltado sobre el ciclo que
desee modificar.

CICLOS el campo resaltado al
| CI CTl o 1
Cl

INSERTAR SUSTITUIR | . Pulse |a teC|a 4<> )

M PARA

INSERTAR CICLD

DE

+ Efectlie las modificaciones

deseadasypulse| 33 |y| 4> .

+ WInNC abre el cuadro de
dialogo ,INSERTAR® o
»SUSTITUIR" (ver ilustracion
a la izquierda).

CILINDRADD 2

Con ,INSERTAR" se inserta adicionalmente el ciclo
modificado. El ciclo antiguo permanece intacto.
Con ,SUSTITUIR®, el ciclo antiguo se sobrescribe
con el modificado.

» Elija,INSERTAR" 0,SUSTITUIR"y confirme con

ENTER
> |

o EMLCI
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Borrar ciclo

* Presionarlatecla §> .Muevaelcamporesaltado

al programa deseado.
Se muestran los ciclos.

. t < . apr
+ Cambie con | — | al campo de ciclos y situe el
campo resaltado sobre el ciclo que desee borrar.

« Pulselatecla) .

*  WinNC abre el cuadro de dialogo: ,Seguro?“. Con

ENTER . ESC
%> | se borra el ciclo, con| A | se cancela.

oo EMLCI
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Simulacion grafica

Tras su introduccién, cada ciclo o tanda de trabajo
puede verificarse mediante la simulacién grafica.

La simulacion grafica permite detectar errores
geometricos, como posiciones incorrectas y roturas
de contornos, herramientas no adecuadas, etc.

Sin embargo, no permite reconocer errores de tipo
tecnolégico, como regimenes de giro o avances
incorrectos.

Simular ciclo o tanda de trabajo

* Introduzca completamente el ciclo deseado.
* Pulse la tecla .

Simular todo el programa de
piezas de trabajo

15:42:44

PROGRAMAS - PrEzas

» Pulselatecla §> paraabrirla

carpeta de los programas de
piezas de trabajo guardados.

» Con el cursor en la columna
izquierda, seleccionar el
programa de piezas de trabajo
que desee simular (ver
ilustracién a la izquierda en el
centro).

resT2 « Pulse la tecla .

112 - TEST3

Simular parte de un
programa de piezas de
trabajo

1G6:06G:39

* Pulselatecla §> para abrir la

carpeta de los programas de
piezas de trabajo guardados.
» Con el cursor, seleccionar en
la columna izquierda el
programa y en la columna
derecha la tanda de trabajo a
partir de la que deba simularse
el programa de piezas de
trabajo (ver ilustracion a la
izquierda en el centro).
Todos los ciclos subsiguientes
también seran simulados.

N PARA INSERTAR CICL L
* Pulse la tecla .

EMLCI
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16:06:39 Simular ciclo o tanda de
trabajo

P.PROG .
* Pulselatecla para abrir la

3, e 2 carpeta de los programas de
4.- CICLO DE piezas de trabajo guardados.
poo ot e Ane + Con el cursor, seleccionar en
la columna izquierda el
programa de piezas de trabajo
que contengaelcicloolatanda
de trabajo, y en la columna
derecha el ciclo o la tanda de
trabajoasimular (verilustracion
a la izquierda arriba).

* Pulse la tecla <_<> .

Se muestra el ciclo guardado
con todos los valores
introducidos (ver ilustracion a
15:45:21 la izquierda en el centro).

190 . 495]| Z
- | . * Pulse la tecla .
Fl 4] T

Coordenadas (xi,T1)
x 181000 9 F - 5.0000
Coordenadas (xF,ZF)
x 28._1000 =z - 10.0000

Didmetro a 22 .0000

Angulos de inclinacidn
o 100000 f 100000

1mifr  0.5000 2 g

3gile  1.0000 4ge L5000
Nimerg ranuradoss 4]
offset I 10 . 0000

nistancias de seguridad
B i.0000 zZ 0.0000

T [oeseasTe |
vee “pt [EEEE '
F o0.1z205 1107 8o & W a8 2. 3000
SMAX 200D
= oof|[ACABADD | ' .
EE WL g.1008 1207 so oz M
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Representacion grafica

1G:05:44 I

POOOLLY Si pulsa la tecla . WiInNC la

representacion grafica (ver
ilustracioén a la izquierda).
Para salir de la representacion

grafica, pulse la tecla . ola

tecla| _|.

WiInNC muestra las siguientes teclas Softkey:

TEF0 B8 Tipo de representacion grafica
GRAFICO
Zoom
START : Iniciar simulacion
STOP Detener simulacién

BORRAR

PANTAL LA, Borrar pantalla

Intercambio de barras de teclas Softkey

DESACTIVAR _ e ] .
Cambio al menu Ciclo, Programa o Estandar seleccionado

anteriormente

SEBL Frase individual

EMLCI
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X-Z
SOLIDO

. L TIPO DE
Tipo de grafico

X-Z, XC, ZC

En este tipo de representacion grafica, los
movimientos de herramientas se dibujan enlos planos
seleccionados (XZ, XC, ZC) con lineas de colores.
En la pantalla s6lo se representa la pagina de
procesamiento de la pieza (+X hasta el eje de
rotacion).

X-Z SOLIDO

Estetipo derepresentacion sélo se puede seleccionar
con la simulacion grafica 3D 3D-View (accesorio
opcional).

La simulacién se puede iniciar con la tecla

START :

15:47:58

POOOLL2

Con esta tecla Softkey se puede

. Z0O0OM .
ampliar . oreducir
m manualmente el

area de representacion.

amplia o reduce

automaticamente el area de
representacion al tamario de la
ventana.

== B | I | == R
Las teclas de cursor
# > < .
- || — | permiten desplazar la

imagen de la simulacién.

C13
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Frase individual SEL

e |_ T Con esta tecla Softkey, la
simulacion se detiene después
de cada frase. La simulacion
puede reanudarse con la misma

tecla Softkey .

La frase individual esta activada
cuando en la ventana de
simulacién aparece el simbolo

Para desactivar, pulse de nuevo

SBL

EMLCI
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D: Programacion

Nota %

Este capitulo de programacion describe todas las funciones que se pueden
hacer con WinNC Fagor 8055 TC Torneado.

Dependiendo de la maquina que es operada con WIinNC, no todas estas
funciones pueden trabajar.

Ejemplo:
Eltorno Concept TURN 55 no tiene cabezal principal con posicién controlada,
por consiguiente, no se puede programar la posicién del cabezal.

o EMECI
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Descripcion Funciones M

COMANDO SIGNIFICADO
MO Detencién programada
M1 Detencién opcional (detencion de programa so6lo con OPT. PARADA)
M2 Fin del programa
M3 Husillo ACTIVADO en sentido horario
M4 Husillo ACTIVADO en sentido antihorario
M5 Husillo DESACTIVADO
M6 Cambio de herramienta
M7 Lubricacion minima ACTIVADA
M8 Refrigerante ACTIVADO
M9 Refrigerante DESACTIVADO
M10 Freno de husillo ACTIVADO
M11 Freno de husillo DESACTIVADO
M20 Pinula ATRAS
M21 Pinula ADELANTE
M23 Cubeta colectora ATRAS
M24 Cubeta colectora ADELANTE para recoger
M25 ABRIR soporte de fijacion
M26 CERRAR soporte de fijacion
M30 Fin del programa principal
M32 Fin de programa con reinicio para funcionamiento de cargador
M52 Funcionamiento de eje circular (eje C ACTIVADO)
M53 Funcionamiento de eje circular (eje C DESACTIVADO)
M57 Husillo oscilacion ACTIVADA
M58 Husillo oscilacion DESACTIVADA
M6e7 Avance de barras / avance del almacén de carga ACTIVADO
M68 Avance de barras / avance del almacén de carga DESACTIVADO
M69 Cambio de barra
M71 Soplado ACTIVADO
M72 Soplado DESACTIVADO
M90 Mandril de mano
M91 Plato de sujecion
M92 Soporte de fijacion a presion
M93 Supervisién de posicion final DESACTIVADA
M94 Procesamiento de barras ACTIVADO
M95 Procesamiento de barras DESACTIVADO

o EMECI
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Resumen de ciclos

Abrir la seleccion de ciclos
Contorneo

Taladrado / fresado
Posicionamiento
Cilindrado

Refrentado

Torneado conico
Torneado radial

Roscado

Perforaciéon

s EMECI
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Introduccion de los datos de
ciclos

Valores reales momentaneos

Campos de entrada: Los valores

1 5 0] T 2]
. ENTER
M y %ﬂ B se aplican con .
M o Lﬁ@
coordenadas (x1,21) .
o= 23.0000 z - | 24.0000 Los campos se seleccionan con

a 1 |21
nidmetro
. ey las teclas de cursor, ,
angulo # > ¢ <
o 35.0000 - | |

nDistancias de seguridad

1.0000 =2 1.0000 .z
Campos de seleccion: pueden

seleccionarse con las teclas de
cursor y conmutarse con la tecla

. (por ejemplo, para el

procesamiento interior/exterior).

F 150.000 5 1000 7T
SMAX ?DDD

. bx
v I%lr 100.000 s 15007 2D :'.'.’Eﬁz

Campos para datos tecnoldgicos.

Medida de alisado: Puede elegirse entre una medida

de alisado segun la cuchilla de acero _’ o bien

Z
una medida de alisado segun el eje ﬂ

ACTIVAR/DESACTIVAR bomba de refrigerante:
sirve para seleccionar o deseleccionar la bomba de
refrigerante durante el ciclo correspondiente (la
bomba de refrigerante se desconecta
automaticamente ,después” del ciclo).

La ventana principal del ciclo muestra los planos
disponibles. El ciclo activo en ese momento aparece
resaltado. Para cambiar de plano en el grupo de

ciclos, pulse la tecla .

Distancia de seguridad

Para impedir colisiones con la pieza de trabajo dur-
ante los ciclos de procesamiento, puede establecerse
un punto de aproximacion en el que debe situarse
antes del punto de arranque del ciclo.

La distancia de seguridad X, Z indica la posicion de
este punto de aproximacion con respecto al puntode
arranque del ciclo.

—g

Ladistancia de seguridad en X siempre se programa
X Coordenadas X, Z como valor radial.

9 EMECI
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bardias

CICLO DE CONICIOAD L | "

tHEIIHIHI r&ﬁ M

LS 20000 T - LR H]

Bldmeirs

L] ¥ anea

ahgu lo

- LRS-
pisrascias de segeridid

LI 1L ERL ]

+ Avance
Elavance de trabajo se introduce bajo el parametro
F.
Situe el cursor en el campo F, introduzca el nuevo

valor y aplique con .<.> :
Enciclos de procesamiento (p. e]. torneado conico),

puede programar avances distintos para las
pasadas de desbaste y alisado.

* herramienta
Introduzcabajo Ty D (porcada herramienta pueden
indicarse varios valores de correccién) la
correspondiente herramienta y correccion de
herramienta.
En ciclos de procesamiento (p. €j. torneado coénico),
puede programar herramientas diferentes paralas
pasadas de desbaste y alisado (ver capitulo E,
Programacién de herramientas)

* Ajuste
Para el procesamiento de desbaste, bajo A se
indica laaproximacion por cada corte (= profundidad
de corte). Ladistribucion de la profundidad total es
uniforme, de modo que la aproximacién real es
menor o igual que A.

Condseindicalamedidade alisado (= profundidad
delcorte de alisado) que debe quedar al desbastar.

* Direcciéon de procesamiento
En algunos ciclos se puede elegir la direccion de
procesamiento.

/‘J Alolargo del eje Z alolargodeleje X.

II

Modifique este ajuste con .

Introduccion de datos
tecnoldgicos para ciclos de
torneado

Régimen de giro / velocidad de corte

El régimen de giro / velocidad de corte se indican
bajo el parametro S.

Situe el cursor en el campo S, introduzca el nuevo

valor y aplique con @

Indique bajo GSTUFE la fase de engranaje
apropiada.

En ciclos de procesamiento (p. €. torneado cénico),
puede programar regimenes de giro distintos para
las pasadas de desbaste y alisado.

Direccion de giro

La direccion de giro se indica en el campo q o}

Q!

Situe el cursor en el campo de direccion de giro y

modifique la direccion de giro con .

Régimen de giro/velocidad de corte constante

El régimen de giro constante se ajusta con|RPM]|,

y la velocidad de corte constante con [CSS |.

Modifique este ajuste con .

Refrigerante
El ajuste de la bomba de refrigerante se indica en

el campo p . Situe el cursor en el campo de

direccién de giro y active o desactive la bomba de

refrigerante con .

Precaucion A

Sitrabajacon velocidad de corte constante (CSS),
debe introducir un régimen de giro maximo
(SMAX) que corresponda al régimen de giro
permitido para la correspondiente situacion de
fijacién.
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Introduccién de datos
tecnoldgicos para ciclos de ciclos
de tallado de roscas y taladrado.

coordenadas (x,z)
x a.ooo0n 7 0. 0000

profundidad total
L 25.0000

Temporizacitn en el fondo
T 3.0000

nDistancias de seguridad

x 2.0oo0 =z 2.0000

F 150,000 5 1500 7 LB R ¢ ‘] & 70000
SMAX  ZO0D

Incremento minimo
E ; i A 0. 5000

Ejemplo 1:

Profundidad total de taladrado L =20 mm,
Profundidad de taladrado A = 7mm, factor de
reduccion KA =1

Apartirde Ly A, el mando calcula automaticamente
el numero de aproximaciones necesarias:
20:7=2,85=3

Por lo tanto, para alcanzar la profundidad total de
taladrado L =20 mm se requieren 3 operaciones de
taladrado.

1. profundidad de taladrado = 7 mm

2. profundidad de taladrado = 14mm

3. profundidad de taladrado = 20mm

Ejemplo 2:

Profundidad total de taladrado L =20 mm,
Profundidad de taladrado A = 7mm, factor de
reduccion KA=0,8

1. profundidad de taladrado =A
=7 mm
2. profundidad de taladrado = A+ (A*KA)
=7+ (7%0,8)
=12,6 mm
3. profundidad de taladrado = A+ (KA*(A
+ (A*KA)))
=7+ (0,8*12,6)
=17,08mm
4. profundidad de taladrado =L
=20,000mm

A profundidad de taladrado

1. Profundidad de una operacion
de taladrado.

KA factor de reduccion

Factor por el que se reducen las
profundidades de taladrado
siguientes.

Minimo de pasadas A
Aproximacién minima deseada
(s6lo en aproximaciones
decrecientes).

KA=00 1:sinfactorde reduccion
(profundidad de taladrado
inalterada). La distribucion de la
profundidad total es uniforme. La
aproximacion se calcula
automaticamente. (ver ejemplo
1)

KA # 1. primera operacion de
taladrado con profundidad=A,
segunda operacién de taladrado
con profundidad=A + (A*KA),
tercera operacién de taladrado
con profundidad=A + (KA*(A +
(A™KA)))

(ver ejemplo 2)
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Desbaste, alisado, procesamiento
completo

Los ciclos

* Ciclo de Cilindrado, Ciclio de Referentado

* Ciclo de Conicidad 1, 2

* Ciclode Redondeo 1, 2

+ Ciclo de Ranurado 1 -4

* Ciclo de Perfil 1, 2

se pueden programar como ciclo de desbaste, ciclo
de alisado o ciclo completo (desbaste + alisado).

Para desbastar y alisar se pueden elegir avances,
regimenes de giro y herramientas diferentes.

Si para desbastar y alisar se indican herramientas
diferentes, el portaherramientas avanza
automaticamente hasta un punto de cambio de
herramientas.

Procesamiento completo

Indique una herramienta para desbastar y alisar.
Ambos ciclos se ejecutan consecutivamente con los
correspondientes ajustes y herramientas.

Desbaste

Elija como herramienta alisadora la herramienta TO.
En ese caso, el ciclo de alisado no se ejecutara.
Durante la operacién de desbaste, se tendra en
cuenta una medida de alisado definida.

El desbaste se realiza en varias pasadas.

La profundidad total se divide en aproximaciones
iguales. Cada aproximacion individual es menor o
igual que la aproximacion de desbaste A.

Alisado

Elijacomo herramienta desbastadorala herramienta
T0. Enese caso, el ciclo de desbaste no se ejecutara.
El alisado se realiza alo largo de un contorno en una
aproximaciéon con un movimiento de corte continuo.

S ... Medida de alisado

Todos los valores de desbaste y alisado deben
redefinirse en cada indicacioén de ciclo.
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Ciclos

Ciclos de procesamiento

Los siguientes ciclos se pueden activar directamente
con una tecla:

Abrir la seleccion de ciclos
Contorneo

Taladrado / fresado
Posicionamiento
Cilindrado

Refrentado

Torneado conico
Torneado radial

Tallado de roscas

Perforaciéon

En ciclos disponibles en diferentes variantes (p. €j.,
Ciclo de Conicidad 1, Ciclo de Conicidad 2), las
diferentes variantes pueden hojearse con la tecla

o EMECI
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Posicionamiento 1

1G:4G:-44 Povaaan

POSICIONAMIENTO 1

Coordenadas (x,Z)

x 110.0000 =z

AMAX  Z000

C Bl

Seleccién con .

Confirmaciéon con @

Con Posicionamiento 1, la
herramienta se puede guiar en
linea recta o posicionar.

Aplicacioén:

* paraposicionar la herramienta
antes del procesamiento
propiamente dicho

+ para desplazar la herramienta
entre dos ciclos

* para tornear en linea recta
(cilindrar, refrentar, tornear
conos) en una aproximacion

| Seleccion con la tecla .

seleccion Posicionamiento 1-2

o lgm

0. 0000

s

La herramienta se desplaza en linea recta desde su
posicion actual hacia la posiciéon de destino.

)tzj

La herramienta se desplaza desde la posicion actual
primero en la direccion X y luego en la Z hacia la
posicion de destino.

{2

La herramienta se desplaza desde la posicion actual
primero en la direccion Z y luego en la X hacia la
posicion de destino.

W

La herramienta se desplaza en marcha rapida.

W

La herramienta se desplaza con el avance
programado F.

Coordenadas

Con Xy Z se indica la posicion de destino

D9
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Posicionamiento 2
Para la introduccioén de datos, ver Posicionamiento

Adicionalmente, en
. — Posicionamiento 2 también se
POSICIONAMIENTO 2 ) . pueden introducir comandos M
. - - (comandos auxiliares, funciones
de conmutacidon), que se
ejecutan, respectivamente, antes
y después del ciclo.

(p. €j. refrigerante act / des)
(ver Descripcion FuncionesMen
el capitulo D)

coordenadas C(x,z)
x a.ooon  F 0. 0000

FURC. Aux. Ini Func. AUX. Fin

Las funciones M que se
programan en la columna ,Func.
Aux. Fin“ se refieren al modo de
trabajo del automata
directamente DESPUES del
posicionamiento.

AMAX  Z000

C Bl

Las funciones M que se
programan en la columna ,Func.
Aux. Ini* se refieren al modo de
trabajo del automata
directamente ANTES del
posicionamiento.

EMECI
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Ciclo de Cilindrado 1/ 2

16:48:01 Pooasas

coordenadas C(xi,z1)
x I0._0000 T 0. 0000

coordenadas (xf,zf)
= jo.0000 9z - 15.0000
Didmetro

o 15.0000

Distancias de seguridad

x 10000 F 1.0000

F 1530.000 5 1000 7T Zn 2 , & 1.0000

AMAX  Z000

:, B 1.0000
E ; ii F 100.000 5 1500 T F L A bz 1.0000

CICLO DE CILINDRADO 2

Coordenadas (®i,21)

x 0.000Q z 0.0000
coordenadas (xf,zf)

x o.o00n 0.0000
DigmeTro

a 500000

T 1gic o.0000 2@k 0.0000
...... g ]EJ

Distancias de seguridad

x 1.0000 ) 1.0000

F 100.000 5 1000 T & 1.0000

AMAX  Z000

:, B 1.0000
E ; ﬁ F 150.000 5 1500 T F L A bz 1.0000

Seleccién con la tecla .

seleccion Ciclode Cilindrado1/2

o lgm

Torneado exterior / torneado
interior, seleccién con .

Coordenadas (Xi, Zi)
Coordenadas del punto inicial

Coordenadas (Xf, Zf)
Coordenadas del punto final

Diametro o
Diametro de torneado

Opciones de puntos de
esquinas 1,2,3

Para todos los puntos pueden
elegirse las siguientes opciones:

w Con aristas vivas

\v‘ Redondeado (con

indicacion del radio)

\‘ Achaflanado a 45° (con

indicacion de tamafio C)

Distancia de seguridad

Para impedir colisiones con la
pieza de trabajo, puede
establecerse un punto de
aproximacion en el que debe
situarse antes del punto de
arranque del ciclo.

La distancia de seguridad X, Z
indica la posicion de este punto
de aproximacién con respecto al
punto de arranque del ciclo.

La distancia de seguridad en X
siempre se programacomo valor
radial.
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Nota:

ENTER

Confirmetodos los valores introducidos con .

Programa de ejemplo Ciclo de Cilindrado 1

Para el desbaste y el alisado se pueden utilizar
herramientas diferentes.

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

« Seleccion con la tecla @ seleccion de Ciclo de

Cilindrado 1 con .

Entrada de datos de programacién

» Seleccionar el torneado exterior con latecla

Coordenadas (Xi,Zi)

X 30.0000

Z 0.0000
Coordenadas (Xf,Zf)

X 30.0000

Z -15.0000
Diametro

@ 15.0000

Distancia de seguridad

X 1.0000
Z 1.0000

Acontinuacién, introducirtodos los datos tecnolégicos
necesarios (CSS, fase de engranaje, direccién de
giro, régimen de giro maximo, funcién de refrigerante,
datos para las funciones de desbaste y alisado).

Una vez finalizada la introduccion de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).
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Ciclo de Refrentado 1/ 2

16:50:03 Pooasas

coordenadas (x1,
x 300000 0. 0000

coordenadas (xf,

= 30.0000 15.0000
Didmetro

o 15.0000

Distancias de seguridad

x 10000 F 1.0000

F 100.000 5 1000 T Zn 2 , & 1.0000

AMAX  Z000

:, bx 1.0000 '
E ii F 100.000 &8 1500 T PO - A bz 1.0000

CICLO DE REFRENTADO 2

Coordenadas (%i,2
x 0.0000 z
coordenadas (xf,zf)
x o.ooo00 oz
DigmeTro

a 500000

J.%Jr_ 0.0000 23yle  0.0000
g

Distancias de seguridad
x 10000 1.0000

0.0000

0. 0000

F 1530.000 5 1000 7T & 1.0000

AMAX  Z000

:, B 1.0000
E ; i F 100.000 5 1500 T F L A bz 1.0000

Seleccién con la tecla .

seleccion Ciclo de Refrentado 1
con .

Coordenadas (Xi, Zi)
Coordenadas del punto inicial

Coordenadas (Xf, Zf)
Coordenadas del punto final

Diametro o
Diametro de torneado

Opciones de puntos de
esquinas 1,2,3

Para todos los puntos pueden
elegirse las siguientes opciones:

ﬁ Con aristas vivas

W‘ Redondeado (con

indicacion del radio)

\‘ Achaflanado a 45° (con

indicacién de tamarfio C)

Distancia de seguridad

Para impedir colisiones con la
pieza de trabajo, puede
establecerse un punto de
aproximacion en el que debe
situarse antes del punto de
arranque del ciclo.

La distancia de seguridad X, Z
indica la posicion de este punto
de aproximacién con respecto al
punto de arranque del ciclo.

La distancia de seguridad en X
siempre se programacomo valor
radial.

D13



WINNC Facor 8055 TC ToRNEADO

PROGRAMACION

Ciclo de Perfil 1

CICLO

DE PERFIL 1

DEF. PERFIL
Pl X

[
=
P3 X
=
Ccoordenadas
x 0.

20.0000
z 0.0000

20,0000 R
5 .ﬂﬂﬂﬂﬁl
26.0000 R
10 .ﬂﬂﬂﬂﬂl

oooo )

Con Ciclo de Perfil 1 se puede
procesar cualquier contorno. Sin
embargo, este contorno sélo
puede constar como maximo de
0.2000 12 puntos de posicion.

(max. 12 puntos)

Seleccién con la tecla .

seleccion Ciclo de Perfil 1 con

(x,z)
0. 0000

pistancias de seguridad

0.0000 =

F 150.000 5
SMAX 15&0

EE ﬁlr 100.000 & 1500 T 20 2, !'3

00 T

0.0000

& 1.0000

1

5 Torneado exterior / torneado

Indicacion de la posicion del cono.

Solo se pueden elegir posiciones que sean posibles
para el correspondiente procesamiento interior /
exterior.

D O
Indicacion del movimiento de retirada.

Se puede elegir entre 2 posiciones (paralelo al
contorno, desbaste previo paralelo a los ejes)

Indicacion F o E
Avance para interfaz posterior / medida sobre
contorno de pieza en bruto (pieza prensada, pieza

moldeada)
Nota:
La indicacién F o E se modifica al cambiar entre
paralelo al eje y paralelo al contorno.

A

0%

Nota:

El contorneo paralelo al contorno no esta

disponible en este momento.

interior, selecciéon con .

Coordenadas de los puntos P

Coordenadas en Xy Z

» Paratodos los puntos de posicién pueden elegirse
las siguientes opciones:

N
N
~

C)

Con aristas vivas

Redondeado (con indicacion del radio)

Achaflanado a 45° (con indicacién de tamafio

Coordenadas (X, Z)
Coordenadas del puntoinicial (medida de la piezaen
bruto)

Distancia de seguridad
Indica la posicion del punto de aproximacién con
respecto al punto de arranque del ciclo.

AL

Aproximacién longitudinal, aproximacion en un pla-
no.
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38 .
24
18 -
5 -
< o (e o1
3 3} 3 %‘%
Nota:

. . . ENTER
Confirme todos los valores introducidos con .<.> .

El tltimo punto de programa debe programarse 2
veces si se definen menos de 12 puntos de
contorno.

Programa de ejemplo Ciclo de Perfil 1

Para el desbaste y el alisado se pueden utilizar
herramientas diferentes.

Seleccién con la tecla |7, |, seleccion de Ciclo de

Perfil 1 con la tecla .

Entrada de datos de programacion
Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

« Seleccionar el torneado exterior conlatecla

+ Seleccionarlaindicacién de la posicién de contorno

-

+ Seleccionarlaindicacion delmovimiento deretirada

Valor de aproximacién F F 0.200
Definicion del contorno (maximo 12 puntos)
P1 X 20.0000
z 0.0000
P2 X 20.0000 |__,
z -5.0000 NN R 0.500
P3 X 26.0000 |__,
z -10.0000 N R 0500
P4 X 38.0000 |__,
z -10.0000 N | 0,500
P5 X 38.0000
z -18.0000 N
P6 X 30.0000
z 24.0000 NY
P7 X 30.0000
z -32.0000 NY
P8 X 44.0000
Z -38.0000 N
P9 X 44.0000
Z -38.0000 NY
Coordenadas (X,Z)
X 50.0000
z 5.0000
Distancia de seguridad
X 1.0000
Z 1.0000

A continuacion, introducir todos los datos tecnolégicos
necesarios (aproximacion longitudinal o en un plano,
CSS, fase de engranaje, direccion de giro, régimen de
giro maximo, funciéon de refrigerante, datos para las
funciones de desbaste y alisado).

Una vez finalizada la introduccion de datos, el ciclo se

puede controlar con ayuda de la funcion grafica . (ver
simulacion grafica).
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Ciclo de Perfil 2

09:4G6:28

CICLO DE PERFIL 2

Ciclo de Perfil 2 permite elaborar
un contorno cualquiera con
cualquier numero de puntos. El
contorno se almacena en un

0.0000 subprograma.

Programa Pieza del Perfil

P

coordenadas

x 0. 0000 )

nistancias de seguridad
10.0000 2

F 150.000 5 1000 T
SMAx 2000

acagapo || :, D
EE %I" wo.000s 15001 2o 2 M [

1

Seleccién con la tecla .

seleccion Ciclo de Perfil 2 con

(x,2)
0. 0000

10.0000

1

Torneado exterior / torneado

1 ’ 1

Indicacion de la posicion del cono.

Solo se pueden elegir posiciones que sean posibles
para el correspondiente procesamiento interior /
exterior.

D O
Indicacion del movimiento de retirada.

Se puede elegir entre 2 posiciones (paralelo al
contorno, desbaste previo paralelo a los ejes)

Indicacion F o E
Avance para interfaz posterior / medida sobre
contorno de pieza en bruto (pieza prensada, pieza

moldeada)
Nota:
La indicacién F o E se modifica al cambiar entre
paralelo al eje y paralelo al contorno.

El subprograma P1 se guarda en el Ciclo de
Perfil 2 bajo el numero de programa 998001. Se
pueden programar 1000 subprogramas de
contorneo 2.

interior, selecciéon con .

Numero de programa para el contorno P
Subprograma en el que se describe el contorno a
procesar.

Coordenadas (X, Z)
Coordenadas del puntoinicial (medida de la piezaen
bruto)

Distancia de seguridad
Indica la posicion del punto de aproximacion con
respecto al punto de arranque del ciclo.

AL

Aproximacién longitudinal, aproximacién en un pla-
no.

y\ -

Nota:
Este ciclo aun no se puede ejecutar.
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Perfil XC

Con Perfil XC se puede procesar cualquier contorno
con cualquier numero de puntos.
El contorno se almacena en un subprograma.

09:47:51 Povaaan

PERFIL XC

coordenada (2}
Profundidad totakz 0. 0000 {{

Fe 0.0000 S

nistancias de seguridad
z 10.0000

F protfundizac.

F 150,000 5t 1000 T 5o 5 n

Seleccién con la tecla .

seleccion Perfil XC con .

Compensacién del radio de la
herramienta:

0.0000 v Sin compensacion,

con compensacion del

radio de la herramienta hacia la
izquierda,

KT .”msluur 50 sqllé

E/o 0.0000 N O

8, Medida de alisado en Z
8 Medida de alisado en X
N Numero de aproximaciones de alisado en Z

Nota:

El subprograma P3 se guarda en el Perfil XC bajo
el numero de programa 996003. Se pueden
programar 1000 subprogramas de contorneo XC.

Este ciclo s6lo se puede programar en
combinacion con herramientas accionadas.

0.0000 ondelradi
W | concompensacionaelradio

de la herramienta hacia la
derecha, selecciéon con .

Numero de programa para el contorno P
Subprograma en el que se describe el contorno a
procesar.

Coordenada (Z)
Coordenadas del punto inicial

Profundidad total Pz
Profundidad de fresado en mm

F inmersion F_
Avance de inmersién de |la herramienta en mm/min

Distancia de seguridad Z
Indica la posicion del punto de aproximacién con
respecto al punto de arranque del ciclo.
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Perfil ZC

Con Perfil ZC se puede procesar cualquier contorno
con cualquier numero de puntos.
El contorno se almacena en un subprograma.

09:47:14 Povaaan

Seleccién con la tecla .

PERFIL ZC
seleccion Perfil ZC con .

-
-
-

Compensacién del radio de la
herramienta:

aadia . o 0000 i« sin compensacion,

Profundidad totalx 0. 0000 {{

T e e ~ | con compensacion del

R A radio de la herramienta hacia la

£ 10 . 0000 . .
zquierda,
F 150,000 st 1000 T in ] .;. a LR ] ion del radi
T — — = concompensaciondelradio
[ car |
derecha, selecciéon con .
8, Medida de alisado en X Numero de programa para el contorno P
8 Medida de alisadoen Z Subprograma en el que se describe el contorno a
N Numero de aproximaciones de alisado en X procesar.
Radio R
Radio de giro

Profundidad total Px
Profundidad total de fresado en mm
F inmersion F_
Avance de inmersioén de la herramienta en mm/min

Nota:
La introduccion de datos y programaciéon de
contornos se realiza de la misma forma que en

Perfil XC. ' _ Distancia de seguridad
El subprograma P2 se guarda en el Perfil ZC bajo Indica la posicién del punto de aproximacion con
el nimero de programa 997002. Se pueden respecto al punto de arranque del ciclo.

programar 1000 subprogramas de contorneo ZC.

Este ciclo s6lo se puede programar en
combinacion con herramientas accionadas.

EMECI
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Ciclo de Roscado 1

i

zf -

Prof. total

Fin de rosca

angulo 10 @ W

nDistancias de seguridad
10000

5 500 T
SMAX  ZO0D

Incremento minimo
E ; i A 1.0000

30.0000 Zi
30.0000

Libre I

Pazo de rosca P

Ciclo de Roscado 1 sirve para la
produccién de roscas longitudi-
nales (interiores y exteriores).

Seleccién con la tecla .
seleccion de Ciclo de Roscado 1

M 0.9201
[} 2.0000

0. 0000

1.0000

1

Torneado exterior / torneado

interior, selecciéon con .

Coordenadas (Xi,Zi)
Coordenadas del punto inicial de la rosca.

Coordenada (Zf)
Coordenada final de larosca en Z.

Tipo de rosca
Pueden seleccionarse los siguientes tipos de roscas
normalizados:

¢ Libre Rosca de paso libre

* M (S.l.) Rosca Metrica de paso normal
(Sistema Internacional)

* M (S.I.LF.) Rosca Metrica de paso fino
¢ B.S.W. (W) Rosca Whitworth de paso normal
¢ B.S.F. Rosca Whitworth de paso fino

* U.N.C. Rosca Americana Unificada de paso nor-
mal

* U.N.F. Rosca Americana Unificada de paso fino

Nota:

El tipo de rosca ,Rosca de paso libre permite
elegir libremente el paso Py la profundidad H de
la rosca.

Entodos los demastipos de roscas, tanto el paso
P comola profundidad Hdelarosca se preajustan
automaticamente con los valores normalizados.

Paso derosca P
Paso de la rosca.

Profundidad de rosca H
Profundidad de la rosca.

Fin de rosca o
Longitud de fin de rosca.

Angulo 10 W
Valor de la posicion del husillo.

Distancia de seguridad
Indica la posicion del punto de aproximacién con
respecto al punto de arranque del ciclo.

Minimo de pasadas A
Aproximacién minima deseada

repetir la ultima pasada de roscado

Para respetar las tolerancias o eliminar una rebaba
se puede repetir la ultima pasada de roscado sin
aproximacion.

D

> ....repetir la ultima pasada de roscado
N7

D . e
----”0 repetir la ultima pasada de roscado

Seleccién con .
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M30 ‘1,5

20

Nota: w

Confirmetodos los valores introducidos con .
El principio de rosca deberia ser de aprox. 2
veces el paso de rosca - principio Z 3 mm
delante de la pieza de trabajo.

En roscas métricas se aplica:

Rosca exterior:

Profundidad de rosca = 0,61343 x paso de rosca
Rosca interior:

Profundidad de rosca = 0,5413 x paso de rosca

Programa de ejemplo Ciclo de Roscado 1

Seleccién con la tecla @ seleccion de Ciclo de

Roscado 1 con la tecla .

Entrada de datos de programacion

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

» Seleccionar el torneado exterior conlatecla
Coordenadas (Xi,Zi)

X 30.0000

Z 3.0000
Coordenada (Zf)

Z -30.0000
Tipo de rosca

Libre
Paso derosca P

P 1.5000
Profundidad de rosca H

H 0.9201
Fin de rosca o

o 2.0000
Angulo 10 W

W  0,0000
Distancia de seguridad
X 1.000 Z 1.0000

Acontinuacién, introducirtodos los datos tecnolégicos
necesarios (fase de engranaje, direccién de giro,
régimen de giro, funcion de refrigerante, valores de
giro, minimo de pasadas A, ultima pasada de
roscado).

Una vez finalizada la introduccion de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).
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PROGRAMACION

Ciclo de Roscado 2

10:12:12

CICLO DE ROSCADO 2

i
xE 44,0000

Libre I

Pazo de rosca
Prof. total
Fin de rosca

angulo 10 @

nDistancias de seguridad

=

500 T ap 9 II

3

1.0000 =z

5
AMAX  Z000

G R[N

Incremento minimo
A 0. 2000

Coordenadas (Xi,Zi)
Coordenadas del punto inicial de la rosca.

Coordenadas (Xf,Zf)
Coordenadas finales de la rosca.

Tipo de rosca
ver tipo de rosca en Ciclo de Roscado 1

Paso derosca P
Paso de la rosca.

Nota:
Signo del paso de rosca P:

Rosca cénica: + signo positivo
rosca cilindrica: - signo negativo

Profundidad de rosca H
Profundidad de la rosca.

Fin de rosca o
Longitud de fin de rosca.

Angulo 10 W
Valor de la posicion del husillo.

Distancia de seguridad
Indica la posicion del punto de aproximacién con
respecto al punto de arranque del ciclo.

Minimo de pasadas A
Aproximacién minima deseada
aproximaciones decrecientes).

(sélo en

30.0000 Zi
zf -

Ciclo de Roscado 2 sirve para la
produccién de roscas coénicas
(interiores y exteriores).

Seleccién con la tecla .
seleccion de Ciclo de Roscado 2

on 5

0. 0000
0000

. 5000
0.9200
3.5000

0000

1

L Q000 .
Torneado exterior / torneado

interior, seleccién con .

Aproximacion decreciente o constante

Elegir el tipo de aproximacion con .

Y
RPN A | aproximacion a lo largo de los
(’U ol 2P 9

N
flancos, aproximacién en zig-zag o aproximacion
céntrica)

%....aproximacién decreciente (4 lineas)

(seccion de virutas constante)

> ....aproximacioéon constante (3 lineas
%% p ( )

Angulo de aproximacion o
Medio angulo de flanco (normal 30°)

repetir la ultima pasada de roscado

Para respetar las tolerancias o eliminar una rebaba
se puede repetir la ultima pasada de roscado sin
aproximacion.

D ....repetir la ultima pasada de roscado
%% p p

D H .
----”0 repetir la tltima pasada de roscado

Seleccion con .

D21
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~enll - 150

—

0,92
230

Nota:

ENTER

Confirmetodos los valores introducidos con a

Programa de ejemplo Ciclo de Roscado2

Seleccién con la tecla @ seleccion de Ciclo de

Roscado 2 con la tecla .

Entrada de datos de programacion

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

» Seleccionar el torneado exterior conlatecla

Coordenadas (Xi,Zi)

X 30.0000

Z 0.0000
Coordenadas (Xf,Zf)

X 44,0000

Z -28.0000
Tipo de rosca

Libre
Paso derosca P

P 1.5000
Profundidad de rosca H

H 0.9200
Fin de rosca o

o 3.5000
Angulo 10 W

W  0.0000

Distancia de seguridad
X 1.000 VA 1.0000

Acontinuacién, introducir todos los datos tecnolégicos
necesarios (fase de engranaje, direccién de giro,
régimen de giro, funcion de refrigerante, valores de

giro).

Angulo de aproximacién o
o 30

Aproximacion decreciente o constante

Minimo de pasadas A
A 0,2

Tipo de aproximacion (zigzag, flancos o céntrica)

Una vez finalizada la introduccion de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).
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Ciclo de Roscado 3

10:13:07 Ciclo de Roscado 3 sirve para
' crear roscas planas.

CICLO DE ROSCADO 3

Coordenadas (Xi,71) Se|eCCién con Ia teCIa .,
i 440000 Zi - 2.0000 L, .

. seleccion de Ciclo de Roscado 3
coordenadas C(xf,zf)

xf 10.0000 Tf 0. 0000 con .

Paso de rosca P L0000
rrof. total M L0000
Fin de rosca o 5.0000
angulo IO _(ﬁ W 0. 0000

pistancias de seguridad
X 10000 F LQaoo

5 500 T 9o Bl

AMAX  Z000

g_ Incremento minimo E
EE % 5Y a 0. 2000

Coordenadas (Xi,Zi) Minimo de pasadas A
Coordenadas del punto inicial de la rosca. Aproximacion minima deseada (s6lo en
aproximaciones decrecientes).
Coordenadas (Xf,Zf) P )
Coordenadas finales de la rosca. Aproximacion decreciente o constante
Paso de rosca P Elegir el tipo de aproximacién con .
Paso de la rosca. v
M np v , M . | aproximacion a lo largo de los
( X p g
Nota: P flancos, aproximacion en zig-zag o aproximacion
Signo del paso de rosca P: centrica)
Rosca conica: + signo positivo ....aproximacién decreciente (4 lineas)
rosca cilindrica: - signo negativo - .
(seccion de virutas constante)

Profundidad de rosca H aproximacion constante (3 lineas)

JIN
Profundidad de la rosca. . . L
Angulo de aproximaciéon a

Fin de rosca o Medio &ngulo de flanco (normal 30°)
Longitud de fin de rosca. . .
Repetir la dltima pasada de roscado

AngulolO W . Para respetar las tolerancias o eliminar una rebaba
Valor de la posicién del husillo. se puede repetir la Ultima pasada de roscado sin

Distancia de seguridad aproximacion.
Indica la posicion del punto de aproximacién con \

respecto al punto de arranque del ciclo. 2> ....repetlr la tltima pasada de roscado

D ....no repetir la ultima pasada de roscado
%% p p

Seleccién con .
HIH!
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Nota:

ENTER

Confirmetodos los valores introducidos con .

Programa de ejemplo Ciclo de Roscado 3

Seleccién con la tecla @ seleccion de Ciclo de

Roscado 3 con la tecla .

Entrada de datos de programacion

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

Coordenadas (Xi,Zi)

X 44.0000

Z -12.0000
Coordenadas (Xf,Zf)

X 10,0000

Z 0.0000
Paso derosca P

P -3.0000
Profundidad de rosca H

H 2.0000
Fin derosca o

o 5.0000
Angulo 10 W

W  0.0000
Distancia de seguridad

X 1.000 Z 1.0000

Acontinuacién, introducirtodos los datos tecnolégicos
necesarios (fase de engranaje, direccién de giro,
régimen de giro, funcion de refrigerante, valores de

giro).
Angulo de aproximacion o

o 30
Aproximacion decreciente o constante

Minimo de pasadas A
A 0,2

Tipo de aproximacion (zigzag, flancos o céntrica)

Una vez finalizada la introduccién de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).
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Repaso de Rosca

10:19:48

REPASO DE ROSCAS

i

xf

Paso de rosc
Prof. total
Fin de rosca
cota valle
angule 10
Distancias d
»

500 T ap 9 II

3

5
AMAX  Z000

G R K

Incremento minimo
A 0. 0000

0.0000
0.0000

Libre I

100000

Elciclo Repasode Roscapermite
cortar roscas exteriores,
interiores y conicas a posteriori.

Seleccioén con la tecla .
seleccion Repaso de Rosca con

Los datos introducidos son los
mismos que en el Ciclo de
Roscado 2.

@I

0. 0000
0000

0. 0000
0. 0000
. 0ooo
.0ooo
.Qooo

a P
H
a
K
W

e seguridad

x

. 0ooo

* ver tipo de rosca en Ciclo de Roscado 1
** ver pasada de roscado en Ciclo de Roscado 1

Exploracion de roscas

Nota:
Para repasar roscas, guiar siempre el fin de
rosca c para evitar dafiar el contorno de larosca

existente.

Nota:
Este ciclo aun no se puede ejecutar.

Para que la herramienta atine con el filete de rosca,
primero es necesario explorar ésta.

« Sitle la herramienta de roscado con los volantes
manuales en un fondo de rosca lo menos dafiado
posible.

Valor Z valle K
+ Situe el cursor en el campo de introduccién de
Valor Z valle

* Pulse la tecla |« |. El valor de la posicién de la
herramienta se anotaen el campo de introduccion.

* Pulse la tecla .

Angulo 10 W
+ Situe el cursor en el campo de introduccién de
Angulo 10

RECALL| ..,
* Pulse la tecla < El valor de la posicién del
husillo se anota en el campo de introduccién.

* Pulse la tecla .

Una vez finalizada la introduccién de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacion gréfica).
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PROGRAMACION

Roscado de N Entradas

ROSCADO

DE N ENTRADAS

O.0000 Zi
zt

Q.ooo0gQ

Libre I

P L Releli]
Num. Entradas

Fin de rosca

angulo 10 @

nistancias de seguridad

10.0000 =z

GAMA

5 s00 T 9D

2000

G R[N

Incremento minimo
A 0. 0000

Coordenadas (Xi,Zi)
Coordenadas del punto inicial de la rosca.

Coordenadas (Xf,Zf)
Coordenadas finales de la rosca.

Tipo de rosca
ver tipo de rosca en Ciclo de Roscado 1

Paso de rosca P
Paso de la rosca.

Nota: 2
Signo del paso de rosca P:

Rosca cénica: + signo positivo
rosca cilindrica: - signo negativo

Profundidad de rosca H
Profundidad de la rosca.

Numero de entradas
Numero de filetes

Fin de rosca o
Longitud de fin de rosca.

Angulo 10 W
Valor de la posicién del husillo.

Distancia de seguridad
Indica la posicion del punto de aproximacién con
respecto al punto de arranque del ciclo.

El ciclo Roscado de N Entradas
permite cortar roscas exteriores,
interiores y conicas a posteriori
con cualquier niumero de filetes.

Seleccién con la tecla .
seleccion de Roscado de N

Entradas con .

Los datos introducidos son los
mismos que en el Ciclo de
Roscado 2.

0. 0000
0000

0. 0000
]
L0000

0000

10 . 0000

0. 0000

~

Minimo de pasadas A
Aproximacién minima deseada
aproximaciones decrecientes).

(sélo en

Aproximacion decreciente o constante

Elegir el tipo de aproximacion con .

Y
AL I Al | Avia | @proximacion a lo largo de los
(’Ul ool 2P 9

N
flancos, aproximacién en zig-zag o aproximacion
céntrica)

....aproximacic’m decreciente (4 lineas)
)

V27
(seccion de virutas constante)

D ....aproximacion constante (3 lineas
?/é p ( )

Angulo de aproximacion o
Medio angulo de flanco (normal 30°)

Repetir la ultima pasada de roscado

Para respetar las tolerancias o eliminar una rebaba
se puede repetir la ultima pasada de roscado sin
aproximacion.

N : -
....repetlr la ultima pasada de roscado

D . e
----”0 repetir la ultima pasada de roscado

Seleccién con .
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N

CICLO DE CONICIOAD 1 |

slimeirs
» V1. anen

angule

- V¥, 0060

pisrascias de segeridid

L (T I 1. 0000

CICLO DE CONICIDAD 2

- 2 = P

Coordenailas (NI, 03
. 100080 00000

chnrdensias (af, 793
" 6 000D . A0

misrancias e smgaridad
Ll L.ogeb & L.

m A & Al

CICLO DE CONICIDAD 3

Coardenadas [ul, i)

L G000z A0
7 chaflis

2 o Anen

angule
- V¥, 0060

platascias de segeridid
= LE L -1 I 10 . oot

o, 000G E
wmax 2000 ¥

........._u._l
Sl e e 17 T e

Ciclo de Conicidad1/2/3

Seleccién con la tecla . seleccion 1/2 /3 con

Ciclo de Conicidad 1, 2 y 3 solo se diferencian en el
tipo de indicacion de medidas del cono (punto +
angulo + diametro, o bien 2 puntos, o bien punto +
angulo + longitud del chaflan).

Torneado exterior / torneado interior, seleccién con

Alconmutarentreinteriory exterior, larepresentacion
en pantalla y los siguientes simbolos de entrada
cambian ajustandose a la entrada.

Y

Desplazamiento al contorno

N

Abandono del contorno

Indicacion de la posicion del cono.

Solo se pueden elegir posiciones que sean posibles
para el correspondiente procesamiento interior /
exterior.

Coordenadas (Xi, Zi)
Coordenadas del punto inicial

Diametro o
Diametro inicial del cono (sélo en Ciclo de Conicidad

1)

Chaflan Z
Longitud del chaflan en direccion del eje Z.

Angulo o
Angulo del cono (s6lo en Ciclo de Conicidad 1)
Coordenadas (Xf, Zf)

Coordenadas del punto final (s6lo en Ciclo de
Conicidad 2)

Distancia de seguridad
Indica la posicion del punto de aproximacién con
respecto al punto de arranque del ciclo.

"/I/u ///,, Aproximacién longitudinal, aproximacion

en un plano.
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Posicion del cono

Cono exterior delante

Conointeriordelante

Cono exterior atras

Cono interior atras

o=

Aproximacion y abandono del contorno con
correccion del radio de la herramienta

Elautdmata compensaautomaticamente lainfluencia
del radio en la punta de la herramienta.

Paraquealaproximarse(p.ej.é\ﬁ)oalabandonar
(p. €j. é\% ) no se dafie ninguna esquina ni queden

puntas, debe indicarse la forma de la esquina.

Ejemplo: Abandono del contorno

s

Incorrecto
La herramienta se esta
alejando y deja atras
una punta.

Correcto
Laherramientarodeala
esquinayretiralapunta.

Correcto
La herramienta se esta
alejando y el contorno
queda intacto.

Incorrecto
Laherramientarodeala
esquina y dafia el
contorno siguiente.

Seleccionar el campo de seleccion, elegir el tipo de
esquina deseado para aproximar/abandonarcon la

. ENTER
tecla . y aplicar con .
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PROGRAMACION

30

o044
230

Nota:

ENTER

Confirmetodos los valores introducidos con a

Programa de ejemplo de torneado cénico
exterior

Para el desbaste y el alisado se pueden utilizar
herramientas diferentes.

Seleccién con la tecla @ seleccion de Ciclo de

Conicidad 2 con la tecla .

Entrada de datos de programacién

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

» Seleccionar el torneado exterior conlatecla
+ Seleccionar la aproximacién al contorno é\;
on i

+ Seleccionar el abandono del contorno é\% con
+ Seleccionar la indicacion de la posicién del cono

-

Coordenadas (Xi,Zi)

X 30.0000

Z 0.0000
Coordenadas (Xf,Zf)

X 44.0000

Z -30.0000
Distancia de seguridad

X 1.0000

Z 1.0000

Acontinuacién, introducirtodos los datos tecnolégicos
necesarios (aproximacioén longitudinal o en un plano,
CSS, fase de engranaje, direccién de giro, régimen
de giro maximo, funcioén de refrigerante, datos para
las funciones de desbaste y alisado).

Una vez finalizada la introduccién de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).
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PROGRAMACION

30

o 44

' 230

o
= - - - - _
Q

Nota:

ENTER

Confirmetodos los valores introducidos con a

Programa de ejemplo de torneado cénico
interior

Para el desbaste y el alisado se pueden utilizar
herramientas diferentes.

Seleccién con la tecla @ seleccion de Ciclo de
Conicidad 2 con la tecla .

Entrada de datos de programacién

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

» Seleccionar el torneado interior con latecla
+ Seleccionar la aproximacion al contorno é\;
on i

+ Seleccionar el abandono del contorno é\% con
+ Seleccionar la indicacion de la posicién del cono

-

Coordenadas (Xi,Zi)

X 30.0000

Z 0.0000
Coordenadas (Xf,Zf)

X 10.0000

Z -30.0000
Distancia de seguridad

X 1.0000

Z 1.0000

Acontinuacién, introducirtodos los datos tecnolégicos
necesarios (aproximacioén longitudinal o en un plano,
CSS, fase de engranaje, direccién de giro, régimen
de giro maximo, funcioén de refrigerante, datos para
las funciones de desbaste y alisado).

Una vez finalizada la introduccién de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).
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Ciclo de Redondeo 1

Con Ciclo de Redondeo 1 se
pueden procesar cuadrantes
(cuartos de circulo, introduccién
simplificada).

15:19:55 Pooasas

CICLO DE REDONDEO 1

Coordenadas (xX1,Z1)
x 30.0000 X = 15.0000

Radioc del redondeo
R 90000

nistancias de seguridad

Seleccién con la tecla .

seleccion 1 con .

1.0000

B |F is0.0005 w007 20 2’

L L e ————

[« ﬁ|ms'mr o 2 BP B s

D) s

Redondeo convexo / concavo

252

Desplazamiento al contorno

A

Abandono del contorno

Indicacion de la posicion del radio.

Solo se pueden elegir posiciones que sean posibles
para el correspondiente procesamiento interior /
exterior.

1.0000 ‘ ’
Torneado exterior / torneado

'. | interior, seleccion con .

Al conmutar entre interior y
exterior, la representacion en
pantallaylos siguientes simbolos
de entrada cambian ajustandose
a la entrada.

Coordenadas (Xi, Zi)
Coordenadas del punto de esquina junto al que se
coloca el cuarto de circulo.

Radio R
Radio del redondeo

Distancia de seguridad
Indica la posicion del punto de aproximacién con
respecto al punto de arranque del ciclo.

1
s

Aproximacioén longitudinal, aproximacién en un pla-
no.
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Posicion del redondeo

Exterior delante

2.

Exterior delante

2

Exterior atras

Exterior atras

Interior delante

Interior delante

Interior atras

“?

Interior atras

“

Aproximacion y abandono del contorno con
correccion del radio de la herramienta

Elautdmata compensaautomaticamente lainfluencia
del radio en la punta de la herramienta.

Paraquealaproximarse(p.ej.é\ﬁ)oalabandonar
(p. €j. é\% ) no se dafie ninguna esquina ni queden

puntas, debe indicarse la forma de la esquina.

Ejemplo: Abandono del contorno

%S

Incorrecto
La herramienta se esta
alejando y deja atras
una punta.

Correcto
Laherramientarodeala
esquinayretiralapunta.

Correcto
La herramienta se esta
alejando y el contorno
queda intacto.

Incorrecto
Laherramientarodeala
esquina y dafa el
contorno siguiente.

Seleccionar el campo de seleccion, elegir el tipo de
esquina deseado para aproximar/abandonarcon la

tecla . y aplicar con |
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15

Nota:

ENTER

Confirmetodos los valores introducidos con .

Programa de ejemplo Ciclo de Redondeo 1

Para el desbaste y el alisado se pueden utilizar
herramientas diferentes.

Seleccién con la tecla [I== |, seleccién de Ciclo de

Redondeo 1 con la tecla .

Entrada de datos de programacion

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

» Seleccionar el torneado exterior conlatecla

* Elegir el tipo de radio convexo % :

» Seleccionar la aproximacién al contorno é\?
o}

+ Seleccionar el abandono del contorno é\% con
» Seleccionar la indicacién de la posicion del radio

-

Coordenadas (Xi,Zi)

X 30.0000

Z 0.0000
Radio

R 15.0000
Distancia de seguridad

X 1.0000

Z 1.0000

Acontinuacién, introducirtodos los datos tecnolégicos
necesarios (aproximacioén longitudinal o en un plano,
CSS, fase de engranaje, direccién de giro, régimen
de giro maximo, funcion de refrigerante, datos para
las funciones de desbaste y alisado).

Una vez finalizada la introduccién de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).
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Ciclo de Redondeo 2

15:20:28 Pooasas

Coordenadas (xi,21)
x 10.0000 =z 0. 0000

Coordenadas (xF,ZF)

* I0.o0000 =z - 15.0000
radio del redondeo

R 200000

nistancias de seguridad
b4 1.0000 =2 1.0000

AMAX  Z000

- acagapo || ;, E bx 1.0000 |
E ii F 100,000 5 1500 T 2o 2 - bz 1. 000
[ car |

F 1530.000 5 1000 7T Zn 2 , & 1.0000 Q

Con Ciclo de Redondeo 2 se
pueden procesar segmentos
circulares de todo tipo.

Seleccién con la tecla .

selecciéon 2 con .

Torneado exterior / torneado

interior, seleccién con .

Al conmutar entre interior y
exterior, la representacion en
pantallaylos siguientes simbolos
de entrada cambian ajustandose
a la entrada.

72\

2o

Redondeo convexo / céncavo

v

Desplazamiento al contorno

AN

Abandono del contorno

1

Coordenadas (Xi, Zi)
Coordenadas del punto inicial del redondeo.

Coordenadas (Xf, Zf)
Coordenadas del punto final del redondeo.

Radio R
Radio del redondeo

Distancia de seguridad
Indica la posicion del punto de aproximacién con
respecto al punto de arranque del ciclo.

b <) ;’
oo

Aproximacion longitudinal, aproximacién en un pla-
no.

Indicacién de la posicién del radio.

Solo se pueden elegir posiciones que sean posibles
para el correspondiente procesamiento interior /
exterior.
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Nota:

ENTER

Confirmetodos los valores introducidos con a

Programa de ejemplo Ciclo de Redondeo 2

Para el desbaste y el alisado se pueden utilizar
herramientas diferentes.

Seleccién con la tecla @ seleccion de Ciclo de
Redondeo 2 con la tecla .

Entrada de datos de programacién

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

» Seleccionar el torneado exterior conlatecla

 Elegir el tipo de radio convexo % .

» Seleccionar la aproximacién al contorno g{‘
con .

* Seleccionar el abandono del contorno iﬂ con
!

» Seleccionar la indicaciéon de la posicion del radio

-

Coordenadas (Xi,Zi)

X 10.0000

Z 0.0000
Coordenadas (Xf,Zf)

X 30.0000

Z -15.0000
Radio

R 20.0000
Distancia de seguridad

X 1.0000

Z 1.0000

Acontinuacién, introducirtodos los datos tecnolégicos
necesarios (aproximacion longitudinal o en un plano,
CSS, fase de engranaje, direccién de giro, régimen
de giro maximo, funcién de refrigerante, datos para
las funciones de desbaste y alisado).

Una vez finalizada la introduccién de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).
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PROGRAMACION

Ciclo de Ranurado 1/ 2

CICLO DE RANURADO

1

Coordenadas (%i,2
x 300000
coordenadas (xf,z
x 300000
Didmetro
Temporiz, fondo t
Nimerg ranurados
offser I

pistancias de seguridad

1.0000 2

F 150,000 5
SMAX  ZO0D

i &
E ﬁ IF 100.000 5 1500 T &p 8 '

00 T

Con Ciclo de Ranurado 1 se
realiza una perforacion rectay a
lo largo de un lado, con Ciclo de
Ranurado 2 una perforacionrecta
en el frente.

5.0000

Seleccién con la tecla .
2.0000

D000
0. 5000

|

20.0000

seleccion Ciclo de Ranurado 1 -

4 con .

0000

Torneado exterior / torneado

interior, seleccién con .

Coordenadas (Xi, Zi)

CICLO DE RANURADO 2

Coordenadas (Xi,2
X 22.0000

coordenadas (xf,
x - 100000 F
cota T del FondoR
Temporiz. fondo T
Nimerg ranuradoss

offset 1

pistancias de seguridad

x 10000 =

F 150.000 5 1000 7T

AMAX  Z000

wd
F ﬁlr 100.000 & 1500 T 7D ?d

Nota: ﬂ;

La perforacion debe ser igual o mayor que el
ancho de la herramienta.

Elancho de la herramienta (B) debe introducirse
obligatoriamente durante la medicién de
herramientas.

El desfase lateral (entrada: A) debe ser
ligeramente inferior que el ancho de la
herramienta.

Coordenadas del puntoinicial de
la perforacién

Coordenadas (Xf, Zf)
Coordenadas del punto final de

0. 0000 la perforacion

zf)

Diametro o/ coordenada Z de
0. 0000 la perforacion

it Diametro de la base de
1 perforacion o medida Z R
L0000 (Profundidad de perforacién).

0. 0000

Tiempo de espera t
Tiempo de espera en la base de
perforacion.

L0oo

Num. perforacion N
Numero de perforaciones.

Distancia perf. |
Distanciaentre dos perforaciones
(de Xi,Zi, - Xi,Zi,). Introducir 0 en
una perforacion.

Distancia de seguridad

Indica la posicion del punto de
aproximaciéon con respecto al
punto de arranque del ciclo.
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PROGRAMACION

20 20 12

(6,

230

\

\

\

\

\

|
&

Nota: w

ENTER

Confirmetodos los valores introducidos con .

El desfase lateral (entrada: A) debe ser
ligeramente inferior que el ancho de la

herramienta.

Programa de ejemplo Ciclo de Ranurado 1

Para el desbaste y el alisado se pueden utilizar
herramientas diferentes.

Seleccién con la tecla @ seleccion de Ciclo de

Ranurado 1 con la tecla .

Entrada de datos de programacién

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

+ Seleccionar el torneado exterior conlatecla
Coordenadas (Xi,Zi)

X 30.0000

Z -5.0000
Coordenadas (Xf,Zf)

X 30.0000

Z -12.0000
Diametro

@ 15.0000
Tiempo de espera

t 0.5000
Num. perforacion

N 3
Distancia perf.

I 20.0000
Distancia de seguridad

X 1.0000

Z 1.0000

Acontinuacién, introducirtodos los datos tecnolégicos
necesarios (CSS, fase de engranaje, direccion de
giro, régimen de giro maximo, funcién de refrigerante,
datos para las funciones de desbaste y alisado).

Una vez finalizada la introduccion de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).
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PROGRAMACION

Ciclo de Ranurado 3/ 4

Coordenadas (xi,T1)
» 281000 T - 5. 0000

Coordenadas (xF,ZF)
x 28.1000 =z - 1d . 0000
Didmetro a 220000

angules de inclinacién
140 0000 (i 100000

1%]: 0.5000 2 %'Jn 3.0000
a_ﬁjn 3.0000 1@]

HOmero ranuradoss ]
offser T 10 . 0000

nistancias de seguridad
B i.0000 zZ 0.0000

E .

120 5 110 T

8D
AMAX  Z000

EE I%I L1005 120 T imn S.‘ s

CICLO DE RANURADOD 4

Coordenadas (xi,T1)

X o.o00g  F @. 0000

Coordenadas (xF,ZF)

x 0. 0000 =z & . 0000

cota T del FfondoRr 58 . 0000

Angulos de inclinacidn
00000 @ 15,0000

1gfr  0.0000 2|

sz aprle  0.o0000
Nimerg ranuradoss 3
offset I 0. 0000
nistancias de seguridad

B i.0000 zZ 1.0000

F 150.000 5 1000 T e 7l
SMAX 2000

ud
KT I%Ir 100,000 & 1500 T 70 :-d &

Nota: ﬂ;

La perforacion debe ser igual o mayor que el
ancho de la herramienta.

Elancho de la herramienta (B) debe introducirse
obligatoriamente durante la medicién de
herramientas.

El desfase lateral (entrada: A) debe ser
ligeramente inferior que el ancho de la
herramienta.

Con Ciclo de Ranurado 3 se
realiza una perforacién cénica a
lo largo de un lado, con Ciclo de
Ranurado 4 una perforacion
conica en el frente.

Seleccién con la tecla .

selecciéon 1 - 4 con .

Entradas para:

+ torneado exterior / torneado
interior

+ Coordenadas (Xi,Zi)

» Coordenadas (Xf,Zi)

» DidmetrogocoordenadaZ (R)
de la perforacién (profundidad
de perforacion)

+ Angulo de flancos (o + B)

Opciones de puntos de
esquinas 1,2,3,4

Para todos los puntos pueden
elegirse las siguientes opciones:

w Con aristas vivas

W Redondeado (con

indicacién del radio)

\‘ Achaflanado a 45° (con

indicacion de tamafio C)

Num. perforacion N
Numero de perforaciones.

Distancia perf. |
Distanciaentre dos perforaciones
(de Xi,Zi, - Xi,Zi,). Introducir 0 en
una perforacion.

Distancia de seguridad

Indica la posicién del punto de
aproximacion con respecto al
punto de arranque del ciclo.

Eleccién del tipo de retirada de

virutas (\@ , X@),

seleccionar con . y confirmar

con .
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PROGRAMACION

o

/
:
L
i

Nota: w

Confirmetodoslos valores introducidos con .
El desfase lateral (entrada: A) debe ser
ligeramente inferior que el ancho de la
herramienta.

Programa de ejemplo Ciclo de Ranurado 3

Para el desbaste y el alisado se pueden utilizar
herramientas diferentes.

Seleccién con la tecla @ seleccion de Ciclo de

Ranurado 3 con la tecla .

Entrada de datos de programacién

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

» Seleccionar el torneado exterior conlatecla
Coordenadas (Xi,Zi)
X 30.0000
Z -5.0000
Coordenadas (Xf,Zf)
X 30.0000
Z -25.0000
Diametro @ 15.0000
Angulo de flancos
o 10.0000 B 10.0000
1 \‘ C 0.5000 2 Q’ R 3.0000
3 w R 3.0000 4 Q
Num. Perforaciéon N 1
Distancia perf. I 0.0000
Distancia de seguridad
X 1.0000 Z 1.0000

Elegir \@ con . y confirmar con| £5 .

Acontinuacién, introducirtodos los datos tecnolégicos
necesarios (CSS, fase de engranaje, direccion de
giro, régimen de giro maximo, funcién de refrigerante,
datos para las funciones de desbaste y alisado).

Una vez finalizada la introduccién de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).




WINNC Facor 8055 TC ToRNEADO

PROGRAMACION

Ciclo de Tronzado

15:24:11

CICLO DE TRONZADO

Coordenadas (xi,T1)
x 101 . 0000

Digmetro

af 30.0000

12

El Ciclo de Tronzado sirve para
separar rapidamente piezas
torneadas.

Z - 3%.0000 Selecciéon con la tecla .

seleccion Ciclo de Tronzado con

[ 5.0000

nistancias de seguridad

x 1.0000 =

L0005 1000 T oD & '.

AMAX  Z000

C Bl

1.0000

Fr 50.000
ar 45 . 0000

Nota:
Para separar la herramienta, elegir gf = 0.
Elancho de la herramienta (B) debe introducirse
obligatoriamente durante la medicién de
herramientas.

Coordenadas (Xi,Zi)
Coordenadas del punto inicial de la perforacion.

Diametro of
Diametro final

Opcion de punto de esquina
Para el punto de esquina pueden elegirse las
siguientes opciones:

N
N
N
C)

Distancia de seguridad
Indica la posicion del punto de aproximacién con
respecto al punto de arranque del ciclo.

Con aristas vivas

Redondeado (con indicacion del radio)

Achaflanado a 45° (con indicacién de tamafio

Diametro or
Diametro intermedio

Avance de separacion Fr

Avance con el que se gira desde el diametro
intermedio al diametro final. El avance F se va
adaptando paso a paso al avance Fr.
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PROGRAMACION

Ciclo de Taladrado

15:24:55

CICLO DE TALADRADO

F 150.000 5 1500 7

SMAX  ZO0D
Incremento minimo

11

6o

Seleccién con la tecla .

seleccion Ciclode Taladradocon

Coordenadas (X,Z)
Coordenadas del punto inicial

Profundidad total L
Profundidad de taladrado efectiva
en”Z

coordenadas (x,z)

X 0.0000  Z 0. 0000

profundidad total
L 25.0000

Temporizacitn en el fondo
= 3.0000

nDistancias de seguridad
x 2.0000 =2 2.0000

Tiempo de espera en la base
de taladrado t

Tiempo de espera en la base de

taladrado en segundos

Distancia de seguridad

Indica la posicion del punto de
aproximacion con respecto al
punto de arranque del ciclo.

Programa de ejemplo Ciclo de Taladrado

Seleccién con la tecla . seleccion Ciclo de

Taladrado con .

Entrada de datos de programacion

08,5

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las

teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

Coordenadas (X,Z)
X 0.0000
Z 0.0000

Profundidad total
L 25.0000

Tiempo de espera en la base de taladrado
t 3.0000

Distancia de seguridad

Nota:

Para el valor X, introducir ,siempre* 0, yaque, de
lo contrario, se dafia el contorno de la pieza de
trabajoyla herramienta puede llegararomperse.

. . . ENTER
Confirmetodos los valores introducidos con .<.> .

/‘/)y

X 2.0000
Z 2.0000

Acontinuacién, introducirtodos los datos tecnolégicos
necesarios (RPM, fase de engranaje, direcciéon de
giro, régimen de giro maximo, funcién de refrigerante,
valores de giro).

Una vez finalizada la introduccién de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).

EMECI
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PROGRAMACION

Roscado con Macho

15:25:22

ROSCADO CON MACHO

nl:l
—
coordenada (z)

7 0.0000

Profundidad total
L 25.0000

Temporizacién en el fondo
Tt I.0000

Distancias de seguridad
x Fooood 7 2 .0000

Seleccién con la tecla .

seleccion Roscado con Macho

con e

Coordenadas (2)
Coordenadas del punto inicial

Profundidad total L
Profundidad de roscaen Z

AMAX  Z000

< R

M 10

25

Compensacion de longitud

EEﬂ:'....Tallado de rosca con compensacion de

longitud

Egﬂj....Tallado de rosca sin compensacion de

longitud
Seleccién con .

Nota: 2
Tallado de rosca so6lo con soporte de
compensacioén de longitud.

Confirme todos los valores introducidos con .

Tiempo de espera en la base
de taladrado t

Tiempo de espera en la base de
taladrado en segundos

Distancia de seguridad

Indica la posiciéon del punto de
aproximacion con respecto al
punto de arranque del ciclo.

Programa de ejemplo Roscado con Macho

Seleccién con la tecla . seleccion Roscado con

Macho con .

Entrada de datos de programacion

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

Coordenadas (X,Z)

Z 0.0000
Profundidad total

L 25.0000
Tiempo de espera en la base de taladrado

t 3.0000
Distancia de seguridad

X 2.0000

Z 2.0000

Acontinuacién, introducirtodos los datos tecnolégicos
necesarios (RPM, fase de engranaje, direcciéon de
giro, régimen de giro maximo, funcién de refrigerante,
valores de giro).

Una vez finalizada la introduccién de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).
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Taladrados Multiples

15:26:11

Seleccién con la tecla .

TALADRADOS MULTIPLES
seleccion Taladrados Multiples

Coordenadas (x,Z}
x 80.0000 2 0. 0000 con .

profundidad total

L 25.0000
Temporizacidn en el Tondo
T 0.5000 I
Geomatria angular del cabezal !
o 45 . 0000 B 450000

Himero total de operaciones Seleccion de taladrado lateral /
N 4

pistancias de seguridad i i
: e L Y 0000 longitudinal con .

F 250,000 5t 1500 T 50

Incremento minimo
A 0. 5000

Coordenadas (X,Z)
Nota: ﬁ Coordenadas del punto inicial (diametro del circulo
El avance siempre debe programarse en mm/ de agujeros)
min. Profundidad total L
Profundidad de taladrado efectiva en Z
O ...... Giroaderechas Tiempo de espera en la base de taladrado t
Tiempo de espera en la base de taladrado en
segundos
'/> ...... Giro a izquierdas . .
Geometria angular del husillo o,
. 3 Desfase angular de los taladros
Este ciclo s6lo se puede programar en
combinacién con herramientas accionadas. Numero total de operaciones N
Numero de taladros

Distancia de seguridad
Indica la posicion del punto de aproximacién con
respecto al punto de arranque del ciclo.

EMECI
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PROGRAMACION

Taladrado
4x 910 '
profundidad de 25 mm [~ |

2 80
Nota:

. . . ENTER
Confirme todos los valores introducidos con .<.> .

Programa de ejemplo Taladrados
Multiples

Seleccién con la tecla , seleccion Taladrados

Multiples con .

Entrada de datos de programacion

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

Seleccionar el taladrado lateral | con la tecla
Coordenadas (X,Z)

X 80.0000

Z 0.0000
Profundidad total

L 25.0000
Tiempo de espera en la base de taladrado

t 0.5000
Geometria angular del husillo
o 45.0000 B 45.000
Numero total de operaciones

N 4
Distancia de seguridad

X 0.0000

Z 2.0000

Acontinuacién, introducirtodos los datos techologicos
necesarios (funcién de refrigerante, régimen de giro
maximo, valores de giro).

Una vez finalizada la introduccién de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).
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Roscados Multiples

15:41:19

Seleccién con la tecla .

‘ ROSCADOS MULTIPLES

seleccion Roscados Multiples

coordenadas (X,Z) con .
] g0.0000 z

Profundidad total

L 25.0000

Geometria angular del cabezal |
[ 45.0000 B 45.0000 )
Nimerg total de operaciones
H 4 Seleccion de tallado de roscas
nDistancias de seguridad

x 0.0000 2 20000 lateral / longitudinal con .

i =

Compensacioén de longitud Coordenadas (X,Z)
Coordenadas del punto inicial (diametro del circulo
qEﬂ:....Tallado de rosca con compensacion de de agujeros)
longitud Profundidad total L

Profundidad de tallado de rosca efectiva en Z

Eﬁq]:....Tallado de rosca sin compensacion de Geometria angular del husillo o,

longitud Desfase angular de los taladros
., Numero total de operaciones N
Seleccidn con : }
Numero de taladros
Distancia de seguridad X, Z
P Indica la posicion del punto de aproximacién con

Nota:
El avance F se obtiene con la formula:
F (avance)= paso de rosca X régimen de giro

respecto al punto de arranque del ciclo.

Este ciclo s6lo se puede programar en
combinacion con herramientas accionadas.

EMECI
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PROGRAMACION

Rosca
M10 b

profundidad de 25 mm |~ |

P

Nota:
Confirme todos los valores introducidos con .<.> .

Programa de ejemplo Roscados
Multiples

Seleccién con la tecla , seleccion Roscados

Multiples con .

Entrada de datos de programacion

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

Seleccionar el taladrado lateral | con la tecla
Coordenadas (X,Z)

X 80.0000

Z 0.0000
Profundidad total

L 25.0000
Geometria angular del husillo
o -45.0000 B -45.000
Numero total de operaciones

N 4
Distancia de seguridad

X 0.0000

Z 2.0000

Acontinuacién, introducirtodos los datos techologicos
necesarios (funcién de refrigerante, régimen de giro
maximo, valores de giro).

Una vez finalizada la introduccién de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).
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Chaveteros Multiples

15:41:51

Seleccién con la tecla .

CHAVETEROS MULTIPLES
seleccion Chaveteros Multiples

Coordenadas (x,Z}
x B0 0000 Z -  27.0000 con .

pimensiones del chavetero

L .0000 1 G.0000
Geomerria amgular del cabezal
o 45 . 0000 B 45.0000 |
Nimerg total de operaciones !
L] 4
avance de profundizacién Seleccion de fresado de ranuras
F 0. 0000

pistancias de seguridad i i
il T lateral / longitudinal con .

Coordenadas (X,Z)
Coordenadas del punto inicial (diametro del circulo
de agujeros)

Dimensiones para el fresado de ranuras L, |
Longitud y profundidad del fresado

% Geometria angular del husillo o,

Nota: Desfase angular de los taladros

El avance siempre debe programarse en mm/ i )

min P prog Numero total de operaciones N
Numero de taladros

Este ciclo sbélo se puede programar en Avance para la inmersion F

combinacién con herramientas accionadas. Avance para la inmersion en mm/min

Distancia de seguridad X, Z
Indica la posicion del punto de aproximacién con
respecto al punto de arranque del ciclo.

EMECI
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AD 950

i
6
%5

o
>
O
¥ - - - - - _— - _1 . O
[e0]

P

Nota:
Confirme todos los valores introducidos con .<.> .

Programa de ejemplo Chaveteros
Multiples

Seleccién con la tecla , seleccion Chaveteros

Multiples con .

Entrada de datos de programacion

Para moverse por el programa de ciclos, utilice las
teclas de cursor o la tecla Intro (Enter).

Seleccionar el fresado longitudinal con la
tecla .

Coordenadas (X,Z)

X 80.0000 Z -27.0000

Dimensiones para el fresado de ranuras

L 20.0000 | 6.0000
Geometria angular del husillo
o 45.0000 B 45.000
Numero total de operaciones

N 4
Avance para la inmersioén

F 100.0000
Distancia de seguridad
X 2.0000 A 0.0000

Acontinuacién, introducirtodos los datos tecnhologicos
necesarios (funcién de refrigerante, régimen de giro
maximo, valores de giro).

Una vez finalizada la introduccién de datos, el ciclo
se puede controlar con ayuda de la funcion grafica

. (ver simulacién grafica).




WINNC Facor 8055 TC ToRNEADO PROGRAMACION HERRAMIENTAS

E: Programacién Herramientas

Introduccion de datos
relacionados con las
herramientas

Avance F

El avance F es la velocidad en mm/min (pulg/min)
con la que se desplaza el punto central de la
herramienta sobre su recorrido. El avance maximo
puede ser diferente para cada eje de la maquina,
estando definido por los parametros de la
maquina.

Introduccion de datos

* Pulse latecla .

» Introduzca el valor de avance deseado.
* Pulse la tecla %> | para que WInNC acepte el
nuevo valor de avance del eje.

ESC
Para cancelar, pulse .

Marcha rapida
Para la marcha rapida, indique F99999.

Modificacion durante la ejecucion del programa
Durante la ejecucion del programa, modifique el
avance con el botén giratorio Override F para el
avance.

y EMECI
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S 1000

Q| % 100

SMAX 4000 GAMA 1

™ 0.0000

Campo de introduccién del régimen de giro del
husillo en rom

CSS 100

& % 100

SMAX 4000

GAMA 1

Campo de introduccién de la velocidad de corte
constante (CSS)

Régimen de giro del husillo S

WinNC ofrece la posibilidad de trabajar con
revoluciones por minuto (rpm) y orientacion del husillo,
o bien con velocidad de corte constante (CSS).

En el modo de velocidad de corte constante, usted
establece la velocidad tangencial que debe existiren
todo momento entre la punta de la herramienta y la
pieza de trabajo.

El régimen de giro del husillo depende, por lo tanto,
de la posicion de la punta de la herramienta con
respecto al eje de rotacion. Cuando la punta de la
herramienta se aleja del eje de rotacion, el régimen
de giro del husillo disminuye, mientras que si se
aproxima, aumenta.

Introduccion de datos
+ Pulse . para cambiar entre (rpm) y (CSS).

» Paraelegir otro régimen de giro del husillo, pulse

la tecla . El campo resaltado saltara al valor
actual.

* Introduzca el nuevo valor y pulse la tecla .
+ Estado del husillo: Giro a derechas: Pulsar

brevemente la tecla =<}, giro a izquierdas:

Mantener presionada la tecla durante al

menos 1 segundo
* Porcentaje (%) del régimen de giro nominal del
husillo / velocidad de corte constante que debe

utilizarse. Para modificar, puIseB, OB.

+ Para modificar el régimen de giro maximo del

husillo, pulse dos veces la tecla . El campo
resaltado saltara al valor actual.

ENTER
* Introduzca el nuevo valor y pulse la tecla .

Modificacion durante la ejecucion del
programa

Durante la ejecucion del programa, modifique el
régimen de giro del husillo con el botdn giratorio
Override F para el régimen de giro del husillo.
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T 2

Posicion de Cambio
X 0.000 2z 6.000

Peligro de colision

Al aproximarse al punto de cambio de
herramienta, debe ponerse cuidado para evitar
posibles colisiones entre pieza de trabajo, soporte
de fijacién y herramienta.

Control de la herramienta

La pagina de la pantalla estandar proporciona la
siguiente informacion sobre la herramienta:

* Con cifras grandes, el numero ,T“ de la
herramienta seleccionada y una representaciéon
grafica de su punta.

* EI factor de correccion ,D“ asociado a la
herramienta.

* Losvalores de coordenadas del punto de cambio
de herramienta.

Seleccion de otra herramienta

* Pulselatecla . El campo resaltado saltara al

numero de herramienta actual.
* Introduzcaelnumerode laherramienta deseada.

* Confirme con la tecla para que WinNC

realice el cambio de herramienta.
e Al seleccionar la nueva herramienta, WinNC

actualiza la representacion grafica del factor de
forma de la misma.

Punto de cambio de herramienta

Paratodo el programa de piezas de trabajo sélo hay
un unico punto de cambio de herramienta.

El punto de cambio de herramienta programado
permanece activo hasta que se defina uno nuevo.
* Pulselatecla . El campo resaltado saltara al

numero de herramienta actual.

* Pulse las teclas . y . Ahora puede:

a.) introducir manualmente el valor deseado y

. ENTER
confirmarlo con _<.> )

b.) mover los ejes con las teclas JOG hasta el
punto deseado e introducir la posicién actualdela

. . RECALL| . . ,
maquina. Presionar Iatecla. WinNC asignara
el valor de coordenadas al campo seleccionado.

Confirme con _<.> .

N EMECI
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= rncid FOOSS.T
16:04:10

Medicion de la herramienta

= 0| X
LI Pulse la tecla Elu para acceder
Y al mo_do de medicion de
. herramientas.
Famili1a|F. Forma
>p 2 ‘.I |:’| F'|.jar la pieza de trabgjo
e Fije una pieza dg trabajo de
—wEErE | medidas conocidas en el
" o por’gaplezas. . .
I 0.0000 Defina las medidas de la pieza
z AT de trabajo:
0. 0000 ENTER
- . .(valor) %
| Geosetria
angulo cuchilla A 0. 0000 . (valor) E_%.T>ER
Anchura cuchilla ] 5.0000
angulo de cCorte (= 0. 0000
Radio herramienta B 5. 000N
CAP

Nota:

. ENTER
Confirme todas las entradas con .

Definicion de los datos de la
herramienta

Definir el nUmero de herramienta ,T“:

(numero de herramienta) y pulse .

Definir el nUmero del factor de correccién ,D*:

(numero del factor de correccién) y pulse |

Seleccionar el tipo o la familia de la herramienta con

la tecla .:

Los siguientes tipos no son posibles:

y ' (placa de corte de inversion rombica)
y A (placa de tallado de roscas)

y l (placa de corte para perforar)

y o (placa de corte de inversion redonda)

. —ﬂ (taladro o herramienta accionada)

Definir el factor de forma de la herramienta con la

tecla .

y EMECI
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Factores de forma disponibles para el tipo ' ;

Pt S

« 2
by 4

Factores de forma disponibles para el tipo A :

D)
F66

F62 FGS%

&/

Q <7
|\

y EMECI
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Factores de forma disponibles para el tipo l :

F25 F26 F27
F35 F37 |
A=90
x )
C=90
— R=0 — F34 F38 BE
B F33 F31 i
Z - —
F23 F22 F21

Factores de forma disponibles para el tipo o ;

F45 Fa7

F43
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Factores de forma disponibles para el tipo —ﬂ:

B F30

F10
F20

Nota: w

En los taladros debe indicarse la longitud del
canto de corte (ver ilustracion).

Para taladros normalizados con un angulo de
punta de 120° se aplica:
B=0,5774x 0

Dimensiones de la placa de herramienta de
corte

A Angulo de la cuchilla

B Ancho de la cuchilla

C Angulo de corte

R Radio de la herramienta

Generalmente, la punta de la herramienta no tiene
aristas vivas, sino redondeadas.

Durante lamedicién de herramientas, la herramienta
se mide endos puntos (tangencialmente con respecto
alos ejes Xy Z).

Por este motivo, durante los procesamientos no
paralelos a los ejes X o Z se produce un error de
medicion equivalente aproximadamente a la mitad
del radio de la cuchilla.

El mando corrige automaticamente este error de
medicion.
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Nota: w

Los datos X, Z indican las dimensiones de la
herramienta en X y Z. Los datos I, K indican el
factor de correccion que WIinNC debe tener en
cuenta para compensar el desgaste de la
herramienta.

WinNC suma el valor del factor de correccién (|,
K)alalongitud (X, Z) paraobtenerlalongitudreal
delaherramienta (X+1) y (Z+K) que debe utilizar.
El valor ,I* (factor de correccion del desgaste
longitudinal en la direccién X) debe expresarse
en diametros.

Medicion de herramientas por el
método de aranado

Introduzca el valor X de la pieza de control de
medicion.

Defina como ,0“ el valor Z de la pieza de control
de medicion.

Rasque con laherramienta el lado longitudinal de

la pieza de trabajo y pulse . Y

Rasque con la herramienta el lado plano de la

pieza de trabajo y pulse . _(.> .

La herramienta esta medida. WinNC actualiza los
datos Xy Zy ajusta los valores de |y Ka 0.
Defina los datos de geometria de los diferentes
tipos de herramientas.

Para salir de la medicién de herramientas, pulse

ESC
N\ |
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F: Ejecucion del programa

Condiciones previas

Fijacion del punto de referencia o Punto Cero

Los decalajes del origen usados se deben medir e
introducir.

Herramientas

Las herramientas usadas se deben medireintroducir.
Las herramientas deben estar en las posiciones (T)
correspondientes en el sistema de cambio de
herramientas.

Punto de referencia

El punto de referencia debe ser acercado en todos
los ejes.

Maquina

La maquina debe estar preparada para funcionar.
La pieza debe estar sujeta de forma segura.

Las piezas sueltas (llaves de sujecion, etc.) se deben
retirar de la zona de trabajo para evitar colisiones.
La puerta de la maquina debe estar cerrada paea
ejecutar el programa.

Alarmas

No debe estar activa ninguna alarma.

, EMECI
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Inicio del programa, Parada del
programa

Seleccione un programa para mecanizar.

Pulse la tecla <D para iniciar el programa.
Pare el programa con , continue con <D

Aborte el programa con .

y EMECI
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H: Alarmas y Mensajes

Alarmas del dispositivo de
entrada 3000 - 3999

Estas alarmas seran disparadas por el teclado o
digitalizador del control.

Falta calibracion del digitalizador

Causa: Se hainstalado una tableta digitalizadora
pero no se ha calibrado

Solucién: Calibre la tableta digitalizadora (ajuste de
las esquinas), ver Dispositivos de entrada
externos

3001 Error de comunicaciones RS232 general
Solucién: Corrija los ajustes de la interfaz serie.

3002 Falta el teclado del control
Solucién: Conecte el teclado del control, encienda, ..

3003 Falta digitalizador
Soluciéon: Conecte el digitalizador, encienda, ..

3004 Error de checksum en teclado del control

El teclado intenta una reinicializacién automatica
cuando fallé el apagado / encendido del teclado.

3005 Error en el teclado del control

El teclado intenta una reinicializacién automatica
cuando fallé el apagado / encendido del teclado.

3006 Error con inicializacion del teclado del
control

El teclado intenta una reinicializacién automatica
cuando fallé el apagado / encendido del teclado.

N EMECI
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Alarmas de maquina 6000 - 7999

Estas alarmas seran disparadas por las maquinas.
Hay diferentes alarmas paralas diferentes maquinas.
Las alarmas 6000 - 6999 deben ser confirmadas,
nolrmalmente, con RESET. Las alarmas 7000 - 7999
son mensajes que, normalmente, desaparecen al
terminar la situacion que las dispara.

6000: PARADA DE EMERGENCIA
Sepuls6lateclaPARADADE EMERGENCIA. Elimine
la situacién de peligroy vuelvaaarrancarlamaquina
y el software.

6001: EL TIEMPO DE CICLO SUPERA EL
LIMITE
Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMAPLC
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: NO EXISTE LABD
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: ERROR DE RAM EN TARJETA PLC
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6009: AVERIA DEL CIRCUITO DE SEGURIDAD
Final de carrera de puerta o contactor principal
defectuoso. No se puede hacerfuncionarlamaquina.
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6010: EJE X NO PREPARADO

Tarjeta del motor paso a paso defectuosa, fusible de
24\ 0 30 V defectuoso. Compruebe los fusibles y el
filtro del ventilador de la caja de distribucion
Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6011: EJE Y NO PREPARADO
ver alarma 6010.

6012: EJE Z NO PREPARADO
ver alarma 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacion del accionamiento principal

defectuosa, cable defectuoso, sobrecarga del

accionamiento principal

Compruebe el fusible, reduzca la carga.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6014: CABEZAL PRINCIPAL SIN VELOCIAD
Puede serdisparada cuando la velocidad del cabezal
es menor de 20 rpm, debido a sobrecarga.
Modifique los datos de corte (avance, penetracion,
velocidad cabezal).

6019: TIEMPO DE TORNILLO EXCEDIDO
Fusible de 24 V defectuoso, equipo defectuoso.
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6020: AVERIA DEL TORNILLO
Fusible de 24 V defectuoso, equipo defectuoso.
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6024: PUERTA SIN CERRAR
La puerta fue abierta mientras la maquina se estaba
moviendo. El programa sera abortado.

6025: TAPA DEL REDUCTOR SIN CERRAR
Latapadelreductor fue abiertadurante un movimiento
de la maquina. El programa CNC en ejecucién sera
abortado.

Cierre la tapa para continuar.

6027: FINAL DE CARRERA DE PUERTA
DEFECTUOSO

El final de carrera de la puerta automatica esta

desplazado, es defectuoso, estd mal cableado.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6028: TIEMPO DE PUERTA EXCEDIDO

La puerta automatica esta acufiada, el suministro de
aire a presion es insuficiente, el final de carrera esta
desplazado.

Compruebe la puerta, suministro de aire, final de
carrera o péngase en contacto con el servicio de
EMCO.
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6030: NO HAY PIEZA SUJETA

No hay pieza insertada, mordaza del tornillo
desplazada, leva de mando desplazada, equipo
defectuoso.

Ajuste o pdngase en contacto con el servicio de
EMCO.

6031: CONTRAPUNTAAVERIADA

6037: EXCESO DE TIEMPO PLATO

6039: CONTROL DE PRESION PLATO

6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA

EXCEDIDO
Torreta de herramientas acufiada (4 colision?), fusi-
ble de 24 V defectuoso, equipo defectuoso.
El programa CNC en ejecucion sera parado.
Compruebe una colisién o pédngase en contacto con
el servicio de EMCO.

6042: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA
EXCEDIDO
ver alarma 6041.

6043: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA
EXCEDIDO
ver alarma 6041.

6044: ERROR DE SINCRONIZACION DE LA
TORRETA DE HERRAMIENTA

Equipo defectuoso.

Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6046: FALTA SINCRONIZACION DE LA
TORRETA DE HERRAMIENTA

Equipo defectuoso.

Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6048: TIEMPO DE DIVISION EXCEDIDO
Cabezal divisor acufiado, suministro de aire con
insuficiente presion, equipo defectuoso.
Compruebe colisiébn, compruebe el suminsitro de
aire a presion o péngase en contacto con el servicio
de EMCO.

6049: TIEMPO DE ENCLAVAMIENTO
EXCEDIDO
ver alarma 6048

6050: AVERIA DEL DISPOSITIVO DIVISOR
Equipo defectuoso.
Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA
PROGRAMADO INVALIDO

La posiciéon de herramienta se programé mayor de

10. El programa CNC sera parado.

Interrumpa el programa con RESET y 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 sefial BAJO en E3.7.

7017: IR APUNTO DE REFERENCIA
Acercamiento al punto de referencia.

7040: PUERTAABIERTA

El accionamiento principal no puede ser conectado
y no se puede activar Iniciar CN.

Algunos accesorios s6lo pueden seroperados conla
perta abierta.

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Serealizé un numero predeterminado de ejecuciones

del programa. Se bloqueé Inciar CN. Restaure el

contador para continuar.

7050: NO HAY PIEZA SUJETA

Después de la conexion o después de un ?? | el
tornillo no esta ni en posicion abierta ni cerrada.
Iniciar CN esta bloqueado.

Desplace el tornillo manualmente a una posicion
final valida.

7051: DISPOSITIVO DIVISOR NO ENCLAVADO
Después de la conexién o después de un ?7?, el
cabezal divisor no esta en una posicion de bloqueo.
El Iniciar CN esta bloqueado.
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PC MILL 100/ 125

Las alarmas que siguen son validas para las
fresadoras PC MILL 100 / 125.

6000: PARADA DE EMERGENCIA
Sepuls6lateclaPARADADE EMERGENCIA. Elimine
la situacién de peligroy vuelvaaarrancarlamaquina
y el software.

6001: PLC - EL TIEMPO DE CICLO SUPERA EL
LIMITE
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: PLC - NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMA
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: PLC - NO EXISTE LA UNIDAD DE DATOS
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: PLC -FALLO DE LA MEMORIA RAM
Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6005: M¢DULO FRENADO SOBRECALENTADO
Accionamiento principal fue frenado demasiado
frecuentemente. Cambio del nimero de revoluciones
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. Conector
quedd enganchado o error de contacto. E4.7 no
estuvo activo durante la conexion

6009: AVERIA DEL CIRCUITO DE SEGURIDAD
Sistema motor paso a paso defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera interrumpido,
los accionamientos auxiliares se pararan, se perdera
la posicién de referencia.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6010: ACCIONAMIENTO DEL EJE X NO
PREPARADO

Latarjeta del motor pasoapaso es defectuosaoesta

demasiado caliente, un fusible o el cableado es

defectuoso.

El programa en ejecucién sera parado, los

accionamientos auxiliares se desconectaran, se

perdera la posicion de referencia.

Compruebe los fusibles o péngase en contacto con

el servicio de EMCO.

6011: ACCIONAMIENTO DEL EJE Y NO
PREPARADO
ver alarma 6010.

6012: ACCIONAMIENTO DEL EJEZ NO
PREPARADO
ver alarma 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacién del accionamiento principal

defectuosa, accionamiento principal demasiado

caliente, fusible defectuoso.

El programa en ejecucién sera parado, los

accionamientos auxiliares seran desconectados.

Compruebe los fusibles o pongase en contacto con

el servicio de EMCO.

6014: CABEZAL PRINCIPAL SIN VELOCIAD
Puede serdisparada cuando lavelocidad del cabezal
es menor de 20 rpm, debido a sobrecarga.
Modifique los datos de corte (avance, penetracion,
velocidad cabezal).

El programa CNC sera abortado, se pararan los
accionamientos auxiliares.

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA
La puerta fue abierta mientras la maquina se estaba
moviendo. El programa sera abortado.

6040: TORRETA CONTROL BLOQUEO EST TICO
Después del procedimiento WZW tambor presionado
hacia abajo por eje Z. Posicién del husillo incorrecta
o defecto mecanico. E4.3=0 en el estado inferior

6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA
EXCEDIDO

Torreta de herramientas acufiada (¢ colision?),

accionamiento principal no preparado, fusible

defectuoso, equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.,

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o

péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6043-6046: FALLO DE POSICION DEL DISCO
DE HERRAMIENTAS

Error de posicion del accionamiento principal, error

de supervision de posicion (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.

Péngase en contacto con el servicio de EMCO
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6047: DISCO DE HERRAMIENTAS
DESBLOQUEADO

Tambor de herramientas girado fuera de la posicién

de bloqueo, detector de proximidad inductivo

defectuoso o desajustado, fusible defectuoso, equipo

defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera interrumpido.

Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

Cuando el tambor de herramientas se gira fuera de

la posicion de bloqueo (sin defecto), actie como

sigue:

Gire manualmente eltamborala posicion de bloqueo.

Cambie al modo MANUAL (JOG).

Gire elinterruptor de llave. Desplace el carro Z hacia

arriba hasta que desaparezca la alarma.

6050: M25 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa:  Errorde programacionen elprogramaCN.

El programa en ejecucion sera abortado.

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Solucién: Corrija el programa CN.

6064: PUERTA AUTOMATICA NO PREPARADA
Causa: fallo de presion de la puerta automatica
puerta automatica acufiada
mecanicamente
final de carrerade posicion extremaabierta
defectuoso
circuitos impresos de seguridad
defectuosos
cableado defectuoso
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucioén: arregle la puerta automatica

6069: SUJECI¢N NEUM.TANI NO ABIERTA
Durante la abertura de la sujecion interruptor de
presién no baja dentro de 400ms. Interruptor de
presion defectuoso o problema mecanico E22.3

6070: INTERRUPT.MANOM,TR.TANIFALTANTE
Durante la cerrada de la sujecién el interruptor de
presién no se activa. Ningun aire comprimido o
problema mecanico E22.3

6071: DISPOSITIVO DE DIV. NO DISPUESTO
Senal Servo Ready del convertidor de frecuencia
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.

Tornilloacufiado mecanicamente, suministro de aire
comprimido insuficiente, presostato defectuoso, fu-
sible defectuoso, equipo defectuoso.

Compruebe los fusibles o péngase en contacto con
el servicio de EMCO.

6073: DISPOSITIVO DIVISOR NO PREPARADO
Causa: interruptor de bloqueo defectuoso
cableado defectuoso
fusibles defectuosos
El programa en ejecucién sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucioén: arregle el dispositivo divisor automatico
bloquee el dispositivo divisor

6074: TIEMPO DE DIVISOR EXCEDIDO
Causa: dispositivo divisor acufiado
mecanicamente
interruptor de bloqueo defectuoso
cableado defectuosos
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucién: arregle el dispositivo divisor automatico.

6075: M27 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa: Errorde programacionen elprogramaCN.

El programa en ejecucion sera abortado.

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Solucién: Corrija el programa CN

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA
PROGRAMADA INVALIDO

Se programé una posicion de herramienta superior a

10.

El programa CNC se parara.

Interrumpa el programa con RESET vy corrija el

programa.

7001: "M6" NO PROGRAMADA!

7016: CONECTE ACCIONAMIENTOS
AUXILIARES

Los accionamientos auxiliares estan desconectados.

Pulse latecla AUX ON durante, al menos, 0,5 s (para

evitar la conexién 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 so6lo son posibles con el
interruptor de llave en la posicion "setting operation".

7018: GIRE EL INTERRUPTOR DE LLAVE

Con Iniciar CN el interruptor de llave estaba en la
posicion "setting operation".

Iniciar CN esta bloqueado.

Gire el interruptor de llave a la posicion "automatic"
para ejecutar el programa




WINNC Facor 8055 TC ToRNEADO

ALARMAS Y MENSAJES

7020: MODO DE OPERACION ESPECIAL
ACTIVO
Modo de operacidn especial: La puertade lamaquina
esta abierta, los accionamientos auxiliares estan
conectados, elinterruptor de llave estaen la posicién
"setting operation"y se pulsoé 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 lapuerta abierta. La ejecucion
del programa CNC es posible s6lo con el cabezal
parado (DRYRUN) y operacion secuencia a
secuencia.
Por sseguridad: Sila tecla de aceptacion es pulsada
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
PORTAHERRAMIENTAS

La torreta portaherramientas en operacién fue

interrumpida.

No es posible ninguna operacion de desplazamiento.

Pulse la tecla torreta herramienta en modo JOG. El

mensaje se produce después del alarma 6040.

7022: LIBERAR TORRETA HERRAMIENTAS !
véase 7021

7038: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE

El presostato es defectuoso o esta atrancado.
Iniciar CN esta bloqueado. Esto s6lo se puede rearmar
apagando y volviendo a encender la maquina.
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

7039: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
Lubricante insuficiente, el presostato es defectuoso.
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 prinicipal no se puede conectar e
Inciar CN no se puede activar (excepto enelmodode
operacién especial).

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7042: INICIALICE PUERTA DE MAQUINA

Todos los movimientos e Iniciar CN estan bloqueados.
Abray cierre la puerta de la maquina, para inicializar
los circuitos de seguridad.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Serealizé un numero predeterminado de ejecuciones

del programa. Se bloqued Inciar CN. Restaure el

contador para continuar.

7054: TORNILLO ABIERTO

Causa: la pieza no esta sujeta

Cuando conecte el cabezal principal con M3/M4 se
diparara la alarma 6073 (tornillo no preparado).
Solucién: Sujete

7055: DISPOSITIVO DIVISOR NO BLOQUEADO
Causa: el dispositivo divisor no esta bloqueado
Cuando conecte el cabezal principal con M3/M4, se
disparara la alarma 6073 (dispositivo divisor no
preparado).

Solucién: bloquee dispositivo divisor

7270: OFFSET COMPENSATION ACTIVE !

Solo con PC-MILL 105

Compensacién offset se provoca por la secuenciade

manejo siguiente.

- Punto de referencia no activo

- Maquina en modo de referencia

- Interruptor de llave en operaciéon manual

- Pulse las teclas STRG (o CTRL) y 4 al mismo
tiempo

Hay que efecturar eso siantes 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 105/120/125/ 155
Las siguientes alarmas son validas para el torno PC
TURN 105/120/ 125/ 155.

6000: PARADA DE EMERGENCIA

Se pulsé la tecla PARADA DE EMERGENCIA.

Se perdera la posicion de referencia, los
accionamientos auxiliares se desconectaran.
Elimine la situaciéon de peligro y vuelva a arrancar
maquina y software.

6001: PLC - EL TIEMPO DE CICLO SUPERA EL
LIMITE

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6002: PLC - NO HAY CARGADO NINGUN
PROGRAMA

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6003: PLC - NO EXISTE LA UNIDAD DE DATOS
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6004: PLC -FALLO DE LA MEMORIA RAM
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Pongase en contacto con el servicio de EMCO.

6008: FALTA #CAN SUBSCRIBER
Compruebe los fusibles o péngase en contacto con
el servicio de EMCO.

6009: AVERIA DEL CIRCUITO DE SEGURIDAD
Sistema motor paso a paso defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera interrumpido,
los accionamientos auxiliares se pararan, se perdera
la posicién de referencia.

Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

6010: ACCIONAMIENTO DEL EJE X NO
PREPARADO

Latarjeta del motor paso a paso es defectuosa o esta

demasiado caliente, un fusible es defectuoso, sobre

o subtension de la red.

El programa en ejecucién sera parado, los

accionamientos auxiliares se desconectaran, se

perdera la posicion de referencia.

Compruebe los fusibles o péngase en contacto con

el servicio de EMCO.

6012: ACCIONAMIENTO DEL EJE Z NO

PREPARADO

ver 6010.

6013: ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO
PREPARADO

Fuente de alimentacion del accionamiento principal
defectuosa o accionamiento principal demasiado
caliente, fusible defectuoso osobre o subtension en
la red.

El programa en ejecucién sera parado, los
accionamientoa auxiliares seran desconectados.
Compruebe los fusibles o pongase 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 sobrecarga.
Modifique los datos de corte (avance, penetracion,
velocidad cabezal).

El programa CNC sera abortado, se desconectaran
los accionamientos auxiliares.

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA
La puerta fue abierta mientras la maquina se estaba
moviendo. El programa sera abortado.

6040: FALLO DE AJUSTE DE LA TORRETA
PORTAHERRAMIENTAS

La torreta portaherramientas no esta en la posicion

bloqueada, tarjeta del detector de la torreta

portaherramientas defectuosa, cableado defectuoso,

fusible defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.

Haga oscilar latorreta portaherramientas con lallave

de la torreta, comprueb los fusibles o pdngase en

contacto con el servicio de EMCO.

6041: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA
EXCEDIDO

Torreta de herramientas acufiada (¢ colision?),

accionamiento principal no preparado, fusible

defectuoso, equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.,

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o

pdngase en contacto con el servicio de EMCO.
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6042: TORRETASOBRECALENTADA

Motor torreta herramienta demasiado caliente.

con la torreta herramienta pueden realizarse al
maximo 14 procedimientos de giro por minuto.

6043: TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA
EXCEDIDO

Torreta de herramientas acufiada (¢ colision?),

accionamiento principal no preparado, fusible

defectuoso, equipo defectuoso.

El programa CNC en ejecucion sera parado.,

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o

pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6044: SOBRECARGA RESISTENCIA DE
FRENO

Reducirelnimero de los cambios de las revoluciones

por minuto en el programa.

6046: CODIFICADOR DE LA TORRETA

PORTAHERRAMIENTAS AVERIADO
Fusible defectuoso, equipo defectuoso.
Compruebe los fusibles o péngase en contacto con
el servicio de EMCO.

6048: PLATO NO PREPARADO

Intento de arrancar el cabezal con el plato abierto o
sin pieza sujeta.

Plato acufiado mecanicamente, suministro de aire
con presién insuficiente, equipo defectuoso.
Compruebe los fusibles o pongase en contacto con
el servicio de EMCO.

6049: PINZA NO PREPARADA
ver 6048

6050: M25DURANTEROTACION DEL CABEZAL
Con M25 el cabezal principal debe parar (tenga en
cuenta el tiempo de deceleracién, eventualmente,
programe una parada.

6055: SIN PIEZA SUJETA

Estaalarma se produce cuando con el cabezal girando
el dispositivo de sujecion o el contrapunto alcanza la
posicion extrema.

La pieza ha sido empujada fuera del plato o ha sido
empujada dentro del plato por el contrapunto.
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 gje o
girar la torreta portaherramientas con una posicién
del contrapunto no definida.

El contrapunto esta bloqueado mecanicamente
(colision), suministro de aire con presién insuficiente,
fusible defectuosointerruptor magnético defectuoso.

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pdngase en contacto con el servicio de EMCO.
6057: M20/M21 DURANTE ROTACION DEL
CABEZAL

Con M20/M21 el cabezal principal debe parar (tenga
en cuentaeltiempo 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 posicion extrema posterior.

6059: EXCEDIDO TIEMPO DE GIRO EJE C

Eje C no gira hacia adentro dentro de 4 segundos.
Causa: Demasiado poca presién de aire, y/o
mecanismo atascado.

6064: PUERTAAUTOMATICANO PREPARADA
Puertaacufiada mecanicamente (colision), suministro
de aire con presion insuficiente, final de carrera
defectuoso, fusible defectuoso.

Compruebe colisiones, compruebe los fusibles o
pdngase en contacto con el servicio de EMCO.

6065: FALLO DE CARGADOR

Cargador no listo.

Compruebe siel cargardorestaconectado, conectado
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 sujecion.
Compruebe unidad neumatica y posicién de los
interruptores de proximidad de unidad de sujecion.

7000: NUMERO DE HERRAMIENTA
PROGRAMADA INVALIDO

Se programé una posicion de herramienta superior a

8.

El programa CNC se parara.

Interrumpa el programa con RESET vy corrija el

programa.

7016: CONECTE ACCIONAMIENTOS
AUXILIARES

Los accionamientos auxiliares estan desconectados.

Pulse latecla AUX ON durante, al menos, 0,5 s (para

evitar la conexién accidental) para conectar los

accionamientos auxiliares (también sera 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 so6lo son posibles con el
interruptor de llave en la posicion "setting operation".
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7018: GIRE EL INTERRUPTOR DE LLAVE

Con Iniciar CN el interruptor de llave estaba en la
posicion "settingo operation".

Iniciar CN estéa bloqueado.

Gire el interruptor de llave a la posicion "automatic"
para ejecutar el programa

7020: MODO OPERACION ESPECIAL ACTIVO
Modo operacién especial: La puerta de la maquina
esta abierta, los accionamientos auxiliares estan
conectados, el interruptor de llave esta en la posicién
"setting operation" y se pulso la tecla de aceptacion.
Eldesplazamiento manual de los ejes es posible con
la puerta abierta. Es posible el giro de la torreta
portaherramientas con la puerta abierta. La ejecucion
del programa CNC es posible sélo con el cabezal
parado (DRYRUN) y operacién secuencia a
secuencia.

Por seguridad: Si la tecla de aceptacién es pulsada
durante mas de 40 s, la funcién de la tecla es
interrumpida, se debe dejar de pulsar la tecla de
aceptacioén y volver a pulsarla.

7021: TORRETA PORTAHERRAMIENTAS NO
BLOQUEADA

La torreta portaherramientas en operacién fue

interrumpida.

Estan bloqueados Iniciar CNy arranque del cabezal.

Pulse latecla 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).

7038: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE

El presostato es defectuoso o esta atrancado.
Iniciar CN esta bloqueado. Esta alarma sélo se
puede rearmar apagando y volviendo a encender la
maquina.

Péngase en contacto con el servicio de EMCO.

7039: AVERIA DEL SISTEMA DE ENGRASE
Lubricante insuficiente, el presostato es defectuoso.
Iniciar CN esta bloqueado.

Compruebe el lubricante y engrase manualmente, o
péngase 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 enelmodode
operacién especial).

Cierre la maquina para ejecutar el programa.

7042: INICIALICE PUERTA DE MAQUINA

Todos los movimientos e Iniciar CN estan bloqueados.
Abray cierre la puerta de la maquina, para inicializar
los circuitos de seguridad.

7043: SE HA LLEGADO AL NUMERO DE
PIEZAS

Serealizé un numero predeterminado de ejecuciones

del programa. Se bloqued 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 sujetaninguna 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: BARRON EN POSICION INDEFINIDA

El contrapunto no esta en una posicion definida.
Todos los movimientos de los eje, del cabezal, y de
la torreta portaherramientas estan bloqueados.
Mueva el contrapunto a la posicién extrema poserior
0 sujete una pieza con el contrapunto.

7053: BARRON - SIN PIEZA SUJETA

El contrapunto llegé a la posicién extrema anterior.
Desplace el contrapinto hacia atras, hasta la posicion
extrema posterior para continuar.

7054: NINGUNA PIEZA SUJETADA'!
Ninguna pieza esta sujetada, la conexion del husillo
esta cerrada.

7055: UNIDAD DE SUJECI¢N ABIERTA'!

Este aviso indica que la unidad de sujecion no esta
en el estado de sujecion. Desaparece tan pronto que
una pieza esté sujetada.
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AC ALARMAS
Alarmas del controlador de ejes 8000 - 9999

8000 Error fatal AC

8004 ORDxx Averia accionamiento principal
8005 - 8009 ORDxx Error interno AC
Solucion: informe a EMCO, si es repetitiva

8010 ORDxx Error de sincronismo del

accionamiento principal

Causa: falta marca de sincronizacion en el
accionamiento principal

Solucidén: informe altécnico de servicio, sies repetitiva

8011 - 8013 ORDxx Error interno AC

Solucion: informe a EMCO, si es repetitiva

8014 ORDxx Tiempo de deceleracion del eje

demasiado alto

Solucién: informe altécnico de servicio, sies repetitiva

8018 ORDxx Error interno AC

Solucién: informe a EMCO, si es repetitiva

8021 ORDxx Error interno AC
Solucién: informe a EMCO, si es repetitiva

8022 ORDxx Error interno AC
Solucién: informe a EMCO, si es repetitiva

8023 ORDxx Valor de Z invalido para hélice

Causa: Elvalor Zde la hélice debe ser menor que
la longitud del arco a recorrer

Solucién: Correccion del programa

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: No se puede tener acceso a la tarjeta PC-
COM (quiza no instalada)

Solucién: 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 tarjeta

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 erronea de PC-COM
ver 8110.

8113 Datos invalidos (pccom.hex)
ver 8110.

8114 Error de programacién 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 inicializaciéon
(pccom.hex)
ver 8110.

8118 Error fatal de inicializacién AC
ver 8110, quizé insuficiente memoria RAM

8119 Numero de interrupcion del PC no valido

Causa: Nosepuedeusarelnumerodeinterrupcion
del PC.

Solucién: Busque un numero de interrupcion libre en
el controlador del sistema Windows 95
(permitidos: 5, 7, 10, 11, 12, 3,4y 5) e
introduzca este niumero en WinConfig.

8120 Numero de interupcion del PC no enmascarable

ver 8119

8121 Comando invalido a PC-COM

Causa: Errorinterno o cable defectuoso

Solucion: Compruebe los cables (rosquelos); Vuelva
aarrancar el software o vuelva ainstalar 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.
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8125 Memoria invalida para grabar memoria

intermedia

Causa: RAMinsuficiente, tiempo de grabacién
excedido

Solucién: Vuelva a arrancar el software,
eventualmente elimine controladores, etc.
paraliberarmas RAM, reducir el tiempo de
grabacion.

8126 Arrastre de interpolacion AC

Causa: Quizéa insuficiente rendimiento del
ordenador.

Solucién: Cologque un tiempo mayor en WinConfig.
Esto puede dar lugar a una exactitud de
ruta mas baja

8127 Memoria insuficiente

Causa: RAM insuficiente

Solucioén: Cierre otros programas,vuelva a arrancar
el software eventualmente elimine
controladores 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 inicializaciéon interno AC
ver 8128.

8130 Error de inicializaciéon 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 pequefio
ver 8128.

8137 Invalido para la Hélice especificada

Causa: Ejeerréneoparalahélice. Lacombinacién
de ejes lineales y circulares no coincide.

Solucién: Correccién del programa.

8140 Maquina (ACIF) no responde
Causa: Maquina apagada o no conectada
Solucién: 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 inicializaciéon
(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
ver8142 oerrorde hardware en tarjeta ACIF (péngase
en contacto con el servicio de EMCO).

8156 Sync within 1.5 revol. not found
ver 8142 o error de hardware Bero (pongase en
contacto 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
contacto con el servicio de EMCO).

8159 Funcién no implantada
Causa: Enoperacion normal no se puede ejecutar
esta funcion

8160 Sincronizacion de eje perdida ejes 3..7

Causa: Esta bloqueado el giro o desplazamiento
del eje. se perdio la sincronizacion del eje

Solucién: Acércamiento al punto de referencia
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8161 Pérdida de la sincronizacion del eje X

Pérdida paso del motor de paso a paso. Causas:

- Eje bloqueado mecanicamente

- 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 sincronizacién del eje Z
ver 8161

8164 Maximo del final de carrera de software
ejes 3..7
Causa: El eje esta en el extremo del area de
desplazamiento

Solucién: Retroceda el eje

8168 Sobrecarrera del final de carrera ejes 3..7

Causa: El eje esta en el extremo del area de
desplazamiento

Solucién: 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 conexion PC - maquina,
eventualmente, elimine las fuentes de
distorsion.

8173 INC mientras se esta ejecutando el
programa NC
8174 INC no permitido

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.

8182 Cambio de reduccién no permitido
8183 Reduccion demasiado alta
8184 Comando de interpolacién 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
8191 Unidad de avance jog invalida
8192 Eje invalido en comando

8193 Error fatal de PLC
ver 8175.

8194 Rosca sin longitud

8195 Sin pendiente de rosca en eje de avance
Solucién: Programar paso de la rosca

8196 Demasiados ejes para roscar

Solucién: Programe para roscar un maximo de dos
ejes

8197 Rosca no suficientemente larga

Causa: Longitud de la rosca demasiado corta.
Con la transicién de unaroscaalaotra, la
longitud de la segunda rosca debe ser
suficiente para producir unarosca correcta.

Solucién: Alargue la segundarosca o sustitiyala por
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
Solucioén: 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.

8204 Error fatal de inicializacion:
funcionamiento PLC/IPO
ver 8199.

8205 Tiempo de ejecucién excedido del PLC
Causa: Rendimiento del ordenador insuficiente

8206 Inicializacion del grupo M PLC invalida
ver 8199.
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8207 Datos de maquina PLC invalidos
ver 8199.

8208 Mensaje de aplicacién invalido
ver 8199.

8211 Avance demasiado alto (rosca)

Causa: Pasodelaroscademasiadolargo/faltante,
El avance de la rosca alcanza el 80% del
avance raoido

Solucién: Correcciéndel programa, disminuyael paso
o disminuya la velocidad del cabezal al
roscar.

8212 Eje de rotacionno permitido

8213 Circulo con eje de rotaciéon no puede ser
interpolado

8214 Rosca con interpolacion del eje de rotacion
no permitido

8215 Estado no valido

8216 No eje de rotacionhse para cambio de eje de
rotacién

8217 Tipo de eje no permitido!

8218 Referencia de eje de rotacidon sin eje de
rotacion elegido en el canal

8219 No posible hacer la rosca sin el contador de
giros!

8220 Longitud del puffer para sobrepasaPC Sen-
de-Message zu grof

8221 Comando erréneo, el eje no es eje de rotacion!

8222 El husillo principal nuevo no el valido!

8223 No se puede cambiar el husillo principal (no
M5 ?)!!

8224 Modo de stop invalido

8225 Invalid parameter for BC_MOVE_TO_|O!

8226 Rotary axis switch not valid (MSD data)!

8227 Speed setting not allowed while rotary axis
is active!

8228 Rotary axis switch not allowed while axis
move!

8229 Spindle on not allowed while rotary axis is
active!

8230 Program start not allowed due to active
spindle rotation axis!

8231 Axis configuration (MSD) for TRANSMIT not
valid!

8232 Axis configuration (MSD) for TRACYL not
valid!

8233 Axis notavailable while TRANSMIT/TRACYL
is active!

8234 Axis control grant removed by PLC while
axis interpolates!

8235 Interpolationinvalid while axis control grant
is off by PLC!

8236 TRANSMIT/TRACYL activated while axis or
spindle moves!

8237 Motion through pole in TRANSMIT!

8238 Speed limit in TRANSMIT exceeded!

8239 DAU exceeded 10V limit!

8240 Function not valid during active transforma-
tion (TRANSMIT/TRACYL)!

8241 TRANSMIT not enabled (MSD)!

8242 TRACYL not enabled (MSD)!

8243 Round axis invalid during active transfor-
mation!

8245 TRACYL radius = 0!

8246 Offset alignement not valid for this state!

8247 Offset alignement: MSD file write protected!

8248 Cyclic supervision failed!

8249 Axis motion check alarm!

8250 Spindle must be rotation axis !

8251 Lead for G331/G332 missing !

8252 Multiple or no linear axis programmed for
G331/G332!

8253 Speed value for G331/G332 and G96 missing !

8254 Value for thread starting point offset not
valid!

8255 Reference point not in valid software limits!

8256 Spindle speed too low while executing G331/
G332!
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