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Prefacio

El software EMCO WinNC SINUMERIK 810/ 820 T 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
en el 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 més facil y, por la similitud con el control original, didacticamente mas
efectivo.

Ademas de esta descripcion del software, esté 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
SINUMERIK 810/ 820 T Torneado, la mayor importancia fue describir las
funciones principales de forma clara y sencilla para alcanzar la méaxima
comprensién 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

Reservados todos los derechos; permitidas las copias s6lo con autorizacién de EMCO MAIER
© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein 2003
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

A: Descripcidn de las teclas

Teclado de control, lamina para
tableta digitalizadora
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS
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Teclado de direcciones y numérico SINUMERIK
810T

Funciones de las teclas

Tecla de entrada

Borrar entrada / mensaje al usuario

Borrar palabra / bloque

Modificar palabra

Buscar direccion / bloque / palabra
Cursor arriba / abajo

Cursor izquierda / derecha

Pagina atras / adelante

Salir de alarma

é

E

Mostrar posicion real en tamafio doble

HehEBC88NC

Teclado de direcciones y nhumérico

SINUMERIK 810T:

Con la tecla SHIFT (situada arriba a la derecha) se
puede seleccionar la segunda funcién de las teclas.
Volviendo a pulsar esta tecla se selecciona de nuevo
la primera funcion.

Después de la introduccién de una direccion NC (de
unaletra) se activaautomaticamente lafuncion SHIFT.

Funcion K

T o o
K Funcion 6

SINUMERIK 820T:
Cada direccién o numero tiene su propia tecla.

A2
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Teclas de control de la maquina

Las teclas de la maquina se encuentran en la parte
inferior del teclado de control o de la lamina de la
tableta digitalizadora.

Segun lamaquinay los accesorio utilizados, no todas
las funciones estan activadas.
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Seccién de teclado de control de maquina para el teclado de control EMCO
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Seccién de teclado de control de maquina de la serie PC - Turn de EMCO

Descripcion de las Teclas
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SKIP (no se ejecutan bloques de secuencia opcional)
DRY RUN (recorrido de prueba de programas)

OPT STOP (parada de programa en M01)

RESET

Ejecucién de bloque individual

Parada de programa / Arranque de programa

Movimiento manual de eje

Aproximar punto de referencia en todos los ejes
Parar / arrancar avance

Correccion de husillo inferior a 100% / 100% / superior a 100%
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Parar / arrancar husillo; Arranque del husillo en el modo KONV y STEP 1..1000:

Carrera a la derecha: presionar [=<D| brevemente, carrera a la izquierda:presionar =

o4

como minimo | segundo.

Abrir / cerrar puerta

Girar aparato divisor

Abrir / cerrar elemento de amarre

Girar portaherramientas

Refrigeracion (PC TURN 10/125/155) / soplar (PC TURN 50/55) on/off

AUX OFF / AUX ON (conectar / desconectar motores auxiliares)

Interruptor de correccién de avance / avance rapido

Interruptor de seleccién modo operacional

(descripcion detallada véase descripcion de la maquina)

PARADA DE EMERGENCIA (torcer desbloqueo a través de botén de mando)

Interruptor de llave modo de operacion especial (véase descripcién de la maquina)

Tecla NC- Start adicional

Teclado adicional para elementos de sujecion

Tecla de consenso

Sin funcién

s EMLCI
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Teclado del PC

™ 306 |f moa [fAauTo reros || REF > M Druck [ Rolien | Pause Rum = Rollen
Uil F1 il F2 )| F3 ] F4 sl re fl F7 )] F8 |/\Igi| Fﬂil F12I 4 I

INC10  |NC 100 INC1000 INC 10000 INC 1

TTLL

L

L fe

Con la tecla ESC se sale de algunas alarmas. « Con F12 se activan las teclas de funcion Las funciones de maquina
del teclado numérico solo
PRESET, MDI-AUTOM., JOG, REPOS, ) .
Con la tecla F1 se intercalan los modos operativos (JOG, ) se activan si NUM-Lock no
AUTOMATIC,...) en el teclado de software. AUTOMATIC y REF-POINT en la linea de esta activado.

teclas de software.

La asignacion de las funciones de accesorios esta descrita en el
capitulo "Funciones de accesorios"

El significado de la combinacién de tecla Ctrl 2 depende del tipo de
maquina:

EMCO PC TURN 50/55: Soplado conectado / desconectado
EMCOPC TURN 100/125/155: Refrigerante conectado/desconectado

1 028/018 MIH3INNNIS ONNIM OOINS

SVY103d1 SV1 3d NOIOdIMOS3IJ
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Pantalla con teclas del software

[siemens IS
F

[

Pantalla con teclas de software

En el campo operativo estan definidas las siguientes
partes:

1

2

9

Visualizacién del modo operativo
Visualizacién de las condiciones operativas

Visualizacion del numero de control, mensajes y
alarmas

Visualizacién de instrucciones al operador
Linea de entrada
Visualizacion del numero de canal

Visualizaciéon de las funciones de teclas de
software

Tecla "Retroceso a un menu de nivel superior"
(tecla F2 del PC)

Teclas de software (teclas F3 - F 7 del PC)

10 Tecla "Otras funciones del mismo menu" (tecla

F11 del PC)

Las teclas (9) son teclas con varios significados. El
significado valido en cada caso aparece en la linea
inferior de la pantalla (7).
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PriNcIPIOS BASICOS

B: Principios basicos

Puntos de referencia del area de trabajo

Puntos de referencia del torno
EMCO

M = Punto cero de la maquina

Punto de referencia invariable establecido por el
fabricante de la maquina.

A partir de este punto se mide toda la maquina.

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

R = Punto de referencia

Posicion en el area de trabajo de la maquina
exactamente determinada por limitadores.

Las posiciones de los carros se indican al control por
laaproximacion de éstos al punto"R". Necesario tras
cada fallo de corriente.

N=Puntode referenciade asiento de herramienta

Punto inicial para la medicién de las herramientas.
"N" estd en un punto adecuado del sistema
portaherramientas y lo establece el fabricante de la
maquina.

W = Punto cero de la pieza de trabajo

Punto inicial de la indicacion de dimensiones del
programa de piezas.

El programador puede establecerlo libremente y
desplazarlo cuantas veces desee dentro del programa
de piezas.
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PriNcIPIOS BASICOS

Decalaje de origen desde el punto cero de lamaquina
M hasta el punto cero de la pieza de trabajo W

X (+X)

Absoluto

Las coordenadas absolutas se refieren a una posicion
fija, las coord. increment. se refieren a la posic. de
herramienta.

Los datos entre paréntesis de X ,-X valen para PC
TURN 50/55, donde la herramienta esta delante del
centro de giro.

Decalaje de origen

En los tornos EMCO, el punto cero de maquina "M"
esta en el eje de giro y en la cara frontal del plato del
husillo. Esta posicidon no es adecuadacomo puntode
partida para la programacion. Con el denominado
decalaje de origen puede desplazarse el sistema de
coordenadas a un punto adecuado del area de
trabajo de la maquina.

Enla configuracion del decalaje de origen se dispone
de cuatro decalajes ajustables.

Cuando se define un valor de decalaje de origen en
la configuracion, este valor se tiene en cuenta al
llamar al programa (G54 - G57) y el punto cero de
coordenadas es desplazado de"M" hacialaderecha,
tanto como indique el valor, hasta el punto cero de
pieza de trabajo "W".

Dentro de un programa de piezas puede cambiarse
el punto cero de la pieza de trabajo cuantas veces se
desee con "G58, G59 - Decalaje de origen
programable".

Ver mas informacion en la descripcion de los
comandos.

Sistema de coordenadas

La coordenada X queda en la direccién del carro
transversal, lacoordenadaZ enladireccién del carro
longitudinal.

Los valores de las coordenadas en direccion negativa
describen los movimientos del sistema de
herramienta hacia la pieza de trabajo; los valores en
direcciodn positiva describen los movimientos desde
la pieza de trabajo.

Sistema de coordenadas con programacion de
valor absoluto

El origen del sistema de coordenadas es el punto
cero de lamaquina "M" o, tras un decalaje de origen
programado, el punto cero de la pieza de trabajo "W".
Todos los puntos finales se describen a partir del
origen del sistema de coordenadas, mediante
indicacién de las respectivas distancias Xy Z.

Las distancias X se indican como diametro
(dimensionado en el dibujo).

Sistema de coordenadas con programacion de
valor incremental

El origen del sistema de coordenadas esta en el
punto de referencia del asiento de herramienta"N" o
en la punta de corte tras llamar a una herramienta.
Con la programacién de valor incremental se
describen las trayectorias reales de la herramienta
(de punto a punto).

X se introduce como radio.

B2
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PriNcIPIOS BASICOS

WiInNC Sinumerik T (¢) EMCO

AUTOMATIC
DATOS OPERADOR: DECALAJE ORIGEN  (G54)

DECALAJE ORIGEN DEC. ORIGEN ADITIVO

X 0 X 0
Y 0 Y 0
G54 ™ G55 ™ Gs6 G577 PO F

Mascara de entrada para decalaje de origen G54

WInNC Sinumerik T (c) EMCO

JOG
DATOS OPERADOR GIRO COORDINADAS

>» PP
cooo

o o

F3 F4 F5 F6 F7

Mascara de introduccién para giro de coordenadas

Introduccion del decalaje de
origen

Puedenintroducirse cuatro decalajes de origen (p.€j.
para cuatro elementos de amarre diferentes).

* Pulsar la tecla DATOS OPERAD. en un modo
operativo cualquiera.

* Pulsar a continuaciéon la tecla de software
DECALAJ. ORIGEN.

* La pantalla muestra la mascara de entrada del
decalaje de origen G54. Los decalajes particulares
de origen G54 - G57 pueden seleccionarse con
las teclas de software.

« ConDECALAJ. ORIGEN seintroducen los valores
medidos (p. ej.: X=0, Z=longitud del plato).

* Pueden introducirse correciones a estos valores
con DEC. ORIGEN ADITIVO. Estas correciones
seran afiadidas.

» Llevar el cursor al valor a modificar con las teclas

BEEE
* Introducir el nuevo valor y pulsar la tecla .

* Lamarca de entrada invertida permite el salto al
siguiente campo de entrada.

Introduccion del giro de
coordenadas

Se puede programar un giro de coordenadas para
cada desplazamiento del punto cero. Este giro de
coordenadas se activa con la llamada para el
desplazamiento del punto cero.

* Acionaren cualquier modo operacional el softkey
DATOS SETTING.

* Ensancharlabarrasoftkey (tecla) y presionar

softkey ANGULO DE GIRO.

* Enlapantallaaparecelamascaradeintroduccion
parael giro de coordenadas. Los giros individuales
para G54 - G57 se pueden introducir en esta
mascara, los giros para G58 y G59 se indican en
el programa CNC.

» Mover el cursor con las teclas ‘_

—> al valor a cambiar.
* Introducirelnuevovalory presionarlatecla .

* La marcacion invertida de introduccion salta al
préoximo campo de introduccién.
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PriNcIPIOS BASICOS

L1
Tipo 1-9

¥
\

EN

L2

- ~
A

L1 .| Tipo10

Direccioén de la correccién de longitud de tipos de
herramienta

Radio de herramienta R

Medicion de datos de herramienta

La finalidad de la medicion de datos de herramienta
es que el software utilice para el posicionamiento la
punta o el punto central de herramientay no el punto
de referencia del asiento de herramienta.

Hay que medir cada herramienta que se utiliza para
el mecanizado. Para ello se mide la distancia desde
el punto de referencia de asiento de herramienta "N"
a la punta correspondiente de cuchilla.
Enladenominada memoria de datos de herramienta
pueden guardarse las correcciones de la longitud
medida, el radio de corte y la posicion de la cuchilla.
Cadanumero de correccion D1-D99 corresponde a
una herramienta.

Puede seleccionarse cualquier numero de correccion,
pero dicho numero ha de indicarse en la
compensacion de longitud de herramienta del
programa de piezas de la herramienta corres-
pondiente.

Ejemplo

Las correcciones de longitud de una herramienta se
han almacenado en el nimero de correccion 41. La
herramienta esta sujeta en la torreta revolver en el
lugar 4.

Llamada de programa: T4 D41

La direccion T informa de la posicion en la torreta
revélver, ladireccion D indicael nUmero de correccion
que le corresponde.

Las correcciones de longitud pueden medirse
semiautomaticamente, el radio de cortey la posicidon
de la cuchilla han de insertarse manualmente.
ilnsertar siempre la posicién de herramiental!

Soblo es necesario insertar el radio de herramienta si
se selecciona una compensaciéon de radio de
herramienta para esta herramienta.

La medicién de datos de herramienta para los tipos

1 -9 serealiza asi:

L1: endireccién X absoluta desde el punto "N" del
radio

L2:en direccién Z absoluta desde el punto "N"

R: radio de corte

Tipo de herram.: posicion de cuchilla (1 - 9)

La medicion de datos de herramienta para el tipo 10
se realiza asi:
L1: endireccidn Z absoluta desde el punto "N"

Tipo de herramienta: Broca (10)
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2(3) 66) 1(4)

7 @9 5
Posicién de cuchilla (tipo de herramienta)

3(2) 8(6) 4(1) Para determinar el tipo de herramienta debe tenerse
en cuenta cémo esta sujeta a la maquina.
Para maquinas cuya herramienta esta por debajo
(delante) del centro de giro (p. €j. PC TURN 50/55),
debenemplearse los valores entre paréntesis debido

Posicion de cuchilla de las herramientas a la inversion de direccion +X.

Con "Desgaste" se produce la correccion de datos
de herramienta no exactamente medidos o por des-
gaste de herramientas tras muchas pasadas de
mecanizado. Las correcciones de longitud y los
radios de corte introducidos se sumaran o restaran.

X+- ... Incremental en diametro
Z+-...... Incremental
R+/- ... Incremental

. EMLCI
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WinNC Sinumerik T (c) EMCO

AUTOMATIC

CORRECCION HERMAMIETA
Nr. correccion actual D
D1 Numero herramta
Tipo herramienta

L1 Geometria

L2 Geometria
Diametro/radio

L1 Desgaste

L2 Desgaste
Diametro/radio

L1 Base

L2 Base

OCOoO~NOOOPhWN-=_220O
ocooocoocooo0o0

F7

Mascara de entrada de datos de herramienta

Entrada de datos de herramienta

Desde cualquier modo se puede seleccionar, con la
tecla CORREC. HERRAM.,, la visualizacién en la
pantalla de la mascara de entrada de datos de
herramienta.

Seleccionar elnumero de decalaje de herramienta

deseado con las teclas y 0

introduciendo el nimero de correccion y la tecla

"Buscar" (p.€j. ).
Colocar el cursor (invertido) con las teclas

{ * H*J y {—»} en el campo de entrada

deseado.

Introducir el valor deseado de correccion con el
teclado numérico. El valor introducido aparecera
en la linea de entrada de la pantalla.

Guardar el valor de correccion con la tecla

en el registro de correcciones.

El cursor salta a la siguiente posicion de entrada
0, tras laintroduccion del ultimo valor, al siguiente
numero de decalaje de herramienta.

Afadir entrada con , borrar con .

B6
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Medicion de datos de herramienta
por raspado

Calculo manual

» Sujetar una pieza de trabajo con diametro
exactamente medido.

» Cambiar al modo operativo JOG.

» Avanzar con el disco de la torreta revolver a la

pieza detrabajo (husillo parado). Reducirelavance
al 1%.
Ponerunahoja de papel entre la piezay el discode
la torreta revélver y avanzar con el disco (punto de
referen. de cabezal) hacia la pieza de trabajo,
hasta que se pegue el papel.

» Leeren pantallayanotarla posicién actual de carro
Z

» Separar la torreta revolver de la pieza e introducir
la primera herramienta.

« Avanzarconlaherramienta hastalacarafrontal de
la pieza de trabajo, insertar el papel, reducir el
avance.

+ Ladiferencia entre la posicion nueva Z1 de carroy
la antigua pos. Z es la correccion de herramienta
L2=21-2.

* Avanzar con la herramienta 1 hacia la circunfe-
rencia de la pieza, insertar el papel, reducir el
avance.

» Leer y anotar la posicion X1 de carro.

* La posicion X1y el diam. de la pieza de trabajo D
son diametros, la correcciéon de la herramienta L1
es un radio.

X1-D
2

e L1 =

* Introducir en el correspondiente numero de
correccion los valores L1 y L2 y el tipo de
herramienta (posicién de cuchilla) asi como el
radio de corte.

+ Sujetarlasiguiente herramientayrasparla siguiente
pieza de trabajo.

Calculo automatico

» Sujetar una pieza de trabajo con diametro
exactamente medido.

» Cambiar al modo operativo JOG.

» Avanzar con el disco de la torreta revolver a la

piezade trabajo (husillo parado).Reducirelavance
al 1%.
Sujetar una hoja de papel entre la pieza y el disco
de latorretarevélvery avanzar con el disco (punto
de referen. del cabezal) hacia la pieza de trabajo,
hasta que se pegue el papel.

» Leeren pantallay escribir con eltecladoenlalinea
de entrada la posicién Z actual.

+ Seleccionar la tecla C. HERR. AUTOMAT.

* Llevarelcursoralcampo de entrada"referencia Z"
y anotar la posicién Z actual que se ha introducido
en la linea de entrada pulsando como
referencia de Z.

* Introducir el radio de la pieza de trabajo como
"referencia X".

» Retirar la torreta revélver de la pieza de trabajo e
introducir la primera herramienta.

* Avanzar con la punta de la herramienta hasta la
carafrontal de la pieza de trabajo, insertar el papel,
reducir el avance.

* Introducir el tipo de herramienta (posicién de la
cuchilla) en la mascara de entrada de datos de
herramienta.

» Pulsar la tecla C. HERR. AUTOMAT.

* Introducirelnimero de correccidén de herramienta,
NV-Nr.=53 y pulsar la tecla MEMORIA EJE Z.

« Avanzar con la herramienta a la circunferencia de
la pieza, insertar el papel, reducir el avance.

* Pulsar la tecla MEMORIA EJE X.

» Sujetar la siguiente herramienta y repetir esta
secuencia.

Nota

En herramientas de taladrado (tipo 10), L1 es la
longitud de la herramienta en direccion Z.
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©=

30 mm

T

Avanzar con la herramienta de referencia hasta la
reticula Concept Turn 50/55

z

——

€0

22 mm

— -

PR

30 mm

Z g+ 22 mm Z\F 22 mm

CONCEPT TURN 105: CONCEPT TURN 155:

Avanzar con la herramienta de referencia hasta la
reticula Concept Turn 105/155

CONCEPT Turn 50/65 CONCEPT Turn 105/155

Avanzar con la herramienta hasta la reticula

Calculo automatico

» Avanzar con la herramienta de referencia hasta la
reticula.

» La punta de la herram. de refer. esta a la altura X
del punto de referenc. del cabezal Ny en direcc. Z,
30 mm. (PC TURN 50) 0 20 mm (PC TURN 120)
ante N.

Z,=2-30062-20 X, =X

* Guardarlas coordenadas Z und X en un decalaje
de origen (G54-G57).

* Pulsar C. HERR. AUTOMAT.

* Girar hacia adentro la primera herramienta.

Medicion de datos de herramienta
con disposit. éptico de preajuste

En principio se procede igual que en el método
anterior.El método optico es mas preciso porque se
evita el toque y la herramienta permite la ampliacién
en el instrumento optico.

Calculo manual

* Montar el dispositivo 6ptico de preajuste en el
area de trabajo de forma que pueda alcanzarse el
punto de medicién con la herramienta de referencia
y con todas las herramientas a medir.

* Cambiar al modo operativo JOG

* Montar la herramienta de referencia en la posic.
1 de la torreta revélver

* Girar la torreta a la posicion 1.

* Llevarla punta de la herramienta de referencia a
la reticula del instrumento optico.

Nota: Todo objeto visto a través del dispositivo
optico se ve reflejado en los ejes Xy Z.

* Leer y anotar la posicion actual del carro que
aparece en la pantalla.

+ Lapuntadelaherramientadereferenciaestaala
altura X del punto de referencia delcabezalNyen
direccion Za 30 mm. (PC TURN 50/55/155) 0 20
mm (PC TURN 120/125) delante de N.
Z,=2-3062-22 X, =X

» Girarlatorretayavanzaralareticulala herramienta
a medir.

» Ladiferencia entre la posicion anterior del punto
de referencia del cabezal (X, Z,) y la nueva
posicion de carro es la correccion de herramienta
L1, L2. Los valores X son diametros y han de
dividirse por dos ya que L1 es un valor de radio.

» Girar la herramienta siguiente, etc.

* Mover con herramienta hasta la reticula.

* Introducir tipo de herram. (posicién de cuchilla) en
mascara de entrada de datos de herramienta.

* Pulsar la tecla C. HERR. AUTOMAT.

* Introducir numero de correccién de herramienta,
anotareln® NV correspondiente = (54-57) (no G53)
ypulsarlateclaMEMORIAEJE Zy MEMORIAEJE
X.

» Moverherramienta siguiente hastalareticula, y asi
sucesivamente.

Nota

En herramienta de taladrado (tipo 10), L1 es la
longitud de herramienta en direccién Z.
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C. Secuencias operativas

Resumen de modos operativos

AUTOMATIC —»'

Para ejecutar un programa de piezas, la unidad de
control llama a un blogue tras otro y los interpreta.
La interpretacién tiene en cuenta todas las
correcciones realizadas mediante el programa.
Los bloques asi tratados se ejecutaran uno tras otro.

VW
JOG A,

Con las teclas de direccién puede desplazarse
manualmente la herramienta.

En elsubmodo SOBREMORIZAR (teclade software)
se puede conectar el husilloy girar la torretarevolver.

MDI-AUTOMATIC '

Se pueden introducir bloques de un programa de
piezas en la memoria intermedia.

El control ejecuta los bloques introducidos y borra
después la memoria intermedia para nuevas
entradas.

PUNTO REFEREN $

Este modo se utiliza parala aproximacion al punto de

referencia.

Al llegar al punto de referencia, la memoria de

posicién actual se establece sobre el valor de las

coordenadas del punto de referencia. Con ello, el

control reconoce la posicién de la herramienta en la

zona de trabajo.

La aproximacién al punto de referencia ha de

realizarse en las situaciones siguientes:

- Tras conectar la maquina

- Tras un fallo de corriente

- Traslasalarmas "Aproximar punto de referencia”
0 "Punto de referencia no alcanzado"

- Tras colisiones, o si los carros se agarrotan por
sobrecarga.

INC FEED 1 ... INC FEED 10 000

-1 ==

...10000
En este modo pueden desplazarse los carros con el
incremento deseado (1 ... 10000 en um / 10*

pulgadas), por medio de las teclas de direccion ,

(2] g

El incremento seleccionado (1, 10, 100...) debe ser
mayor que la resolucién de maquina (recorrido
minimo); en caso contrario, no se produce ninguln
desplazamiento.
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Aproximacion al punto de
referencia

Mediante la aproximacion al punto de referencia se
sincroniza el control con la maquina.

e Cambiar al modo operativo PUNTO REFEREN.

2o

» Pulsar las teclas de direccion| -x |, |+ X| ,

para aproximar el punto de referencia en la

respectiva direccion.

REF . i
+ Conlatecla AI_|_|se aproximan automaticamente

los dos ejes (teclado PC).

Peligro de colisién

Tener cuidado con los obstaculos en la zona de
trabajo (elementos de amarre, piezas de trabajo
amarradas, etc.).

Tras llegar al punto de referencia, en la pantalla
aparecera la posicion del punto de referencia como
posicién actual. El control ya esté sincronizado con
la maquina.

Entrada de la posicion de
engranajes

(Sélo para EMCO PC TURN 55)

Para que el control pueda supervisar la velocidad

correcta del husillo, hay que introducir la posicién

seleccionada del engranaje de la méaquina.

» PulsarlateclaDATOS OPERAD. desde un modo
cualquiera.

* Ampliarelmenu de lateclade software visualizada

con la tecla .

* Pulsar la tecla de software CABEZAL.

» Llevarelcursoralcampo de entrada"Aceleraciéon
para roscado" e introducir la posicion del
correspondiente engranaje.

1 posicidnde engranaje 1 120 - 2000 rev./min.
2 posicién de engranaje 2 280 - 4000 rev./min.

Determinar idiomay directorio de
piezas de trabajo

- Pulsar la tecla DATOS OPERAD.
- Ampliar lalinea de teclas de software con la tecla

y pulsar DATOS GENERAL

- En la méscara de entrada se puede definir el
directorio de piezas de trabajo y el idioma.

Directorio de piezas de trabajo

En el directorio de piezas de trabajo se guardan los
programas CNC creados por el usuario.

El directorio de piezas de trabajo es un subdirectorio
del directorio en el que se ha instalado el software.

Introducir el nombre del directorio de piezas de
trabajo con el teclado del PC (maximo 8 caracteres,
sin indicacién de unidad ni via). Los directorios que
no existan se crearan.

Idioma activo

Seleccionar entre los idiomas instalados. El idioma
seleccionado se activara al volver a cargar el software.
Introducir con el teclado del PC:

- DT para Aleman

- EN para Inglés

- FR para Francés

- SP para Espaiiol

* NL para Holandés
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ol

o[ 9|

Insertar bloque
Colocar el cursor delante del blogue que debe seguir
al bloque insertado e introducir el bloque a insertar.

Borrar bloque

Colocar el cursor delante del bloque aborrar, introducir
el nimero de bloque (NO si no hay n° de bloque) y

pulsar .
Insertar palabra

Colocar el cursor delante de la palabra que ha de
seguir a la palabra insertada, introducir la palabra a

insertar (direccion y valor) y pulsar .

Introduccion de programas

Los programas de piezas y subrutinas pueden
introducirse enlos modos JOG, AUTOMATIC, INC 1
... INC 10 000 y PUNTO REFEREN.

Llamar a un programa existente o nuevo

- Pulsar la tecla PROGRAM PIEZA

- Pulsar la tecla EDITAR PROGRAMA

- Introducir el numero de programa %... o L...
- Pulsar la tecla SELECC. PROGRAM

Aparecen en pantalla los bloques que haya en un
programa existente.

Introducir un bloque

Ejemplo:
Numero de bloque (no es imprescindible)
12 Palabra

22 Palabra

LineFeed - Fin bloque (tecla PC: ‘J )

Modificar palabra
Colocar el cursor delante de la palabra a modificar,

introducir la palabra y pulsar .

Borrar palabra
Colocar el cursor delante de la palabra a borrar,

introducir la direccion (p.ej. X) y pulsar la tecla .

C3
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=’ WIinNC Sinumerik T (c) EMCO

AUTOMATIC
Contorno: Recta - Arco
v\ GoO03
"/ Go02

Ep2

Epl \
X i
Epl
EP2
z

F6 BORRAR 7
PARAMTR

OXN®>

SELEC. " SELEC. ™ MEMORIF®
MENU MEMORIA ZAR

Méscara de ayuda para entrada de recta-arco

Introduccién de programa con ayuda al

usuario (DIALOGO OPERAD.)

Enun programa abierto se pueden introducir bloques
estructurados en menus.

Los comandos G y M de uso frecuente aparecen en
pantalla como funciones de teclas de software.
También se pueden introducir trazados de contornos
predefinidos sin necesidad de calcular posiciones
intermedias.

Ejemplo: Programar dibujo de contorno recta-arco

- Pulsar la tecla DIALOGO OPERAD.

- Pulsar la tecla CONTORNO

- Pulsar RECTA-ARCO

- En pantalla se muestra la mascara de entrada
que muestra la figura de al lado. El dibujo del
contorno (recta-arco) aparece en forma grafica.

- Introducir uno tras otro los valores individuales
con el teclado.

- Sien los campos de entrada hay varios valores
entre corchetes, sélo hay que introducir uno de
estosvalores. Sise hanintroducido varios valores,
se pueden borrar los sobrantes con la tecla
BORRAR PARAMTR.

- Una vez terminada la entrada, pulsar las teclas
MEMORIZAR, SELEC. MENU o SELEC.
MEMORIA.

- El dibujo del contorno se guardara como bloque
enel programade piezas contodos los valores de
geometria introducidos. El programa crea
automaticamente un fin de bloque (LF) y visualiza
en pantalla el bloque introducido.

Introducir programas con CAD/CAM

En principio pueden guardarse programas NC de
sistemas CAD/CAM en EMCO WinNC SINUMERIK
810/820 T.

Para ello debe procederse asi:

» EIl programa NC debe editarse en formato de
SINUMERIK 810/820.

» Hay que renombrar el fichero.
Los programas NC de EMCO WinNC se
guardaran de esta forma:
YMPFXXXX....... Programa principal

....... Subrutina

................ NuUmero de programa)

P.e.: Cambiamos el nombre con el WINDOWS
data manager:

De. TEIL1.81M

A: %MPF123

* Importar el programa con IMPORT DATOS (ver

C4

DATOS ENT-SAL).
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=7 WIinNC Sinumerik T (c) EMCO

O] x]

AUTOMATIC
INTROD. DATOS

Memoria dispon.: 62589 signos

Tippo Datos:
Interfase entrada: 2
Coordinacion interfase: 1 =RTS-LINE
2 = RTS-LINE
E-DATOSF SALIDA F# BTR F5 IMPORT 6 pPARADA 7

MARCHA DATOS MARCHA DATOS

Mascara de entrada / salida de datos

Administracion de programas

Pulsar la tecla PROGRAM PIEZA.

Pulsar la tecla MANEJO PROGRAM

En la linea de teclas de software apareceran las
funciones:

COPIAR

REDENOMINAR

BORRAR

Copiar programa
Ejemplo:

Introducir con el teclado

%88=%5

Pulsar la tecla COPIAR

El software copia el programa %88 y lo vuelve a
guardar con el nimero de programa %5.

El programa %88 no se pierde.

Renombrar programa
Ejemplo:

Introducir por el teclado

%12=%15

Pulsar tecla REDENOMINAR

El software cambia el nombre del programa, de
%12 a %15.

El programa %12 no se guarda.

Borrar programa
Ejemplo:

Introducir por el teclado

%22

Pulsar la tecla BORRAR

El software borra el programa %22.

Entrada-Salida de datos

Pulsar la tecla DATOS ENT-SAL

Aparecera la mascara de entrada de la figura de
al lado.

Con INTERFASE ENTRADA se puede
seleccionar una interfaz en serie (1 6 2) o una
unidad (A, B o C).

interfaz en serie COM1

interfaz en serie COM2

unidad de diskette A

unidad de diskette B

Disco duro, indice de programa de piezas (se
puede crear en lainstalacién o en los datos de
setting DATOS GENERAL) 6 indice de import-
export (ver WinConfig, 4.1 cambiar la lista 6

Owm>»NE

C5

indice).
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= WIinNC Sinumerik T (c) EMCO El

AUTOMATIC
IMPORT. DATOS

Programa principal: Subprograma:

Inicio: % O Inicio: L O
Finn % O Fin: L O
Dispositivo entrada: 1

A= casillero A:
B= casillero B:
C= camino programa

Asignacion dispositivos:

CORREC." DECALAJF* PROGRAM® SUBPRO-F® PARADA F’
HERRAM ORIGEN  PPAL GRAMA

Méscara de entrada de importacién de datos

Entrada de datos via COM1 / COM2

- PulsarlateclaE-DATOS MARCHA. Asi se pondra
en marcha la funcién de recepcion del software.

- Arrancar el emisor.

- En el angulo superior derecho de la pantalla
aparecera DIO (Data Input/Output). En tipo de
datos se sefalan los datos que vienen del emisor
(lector de cinta perforada...).

- Conlatecla STOP se puedeinterrumpirlaentrada
de datos en cualquier momento. Con E-DATOS
MARCHA se puede continuar con la entrada de
datos.

- En la entrada de datos el software no puede
realizar lallamada directa de determinados datos.

Importacion de datos

Conlafuncion IMPORT DATOS se pueden importar

datos desde las unidades A, By C.

- Pulsar la tecla IMPORT DATOS.

- Seleccionar la unidad (aparato conectado de
entrada)

- Transmisién de programas de piezas: Seleccionar
los siguientes nameros de programa en el
programa principal o subrutina:

"Inicio": primer programa a guardar

"Fin"; dltimo programa a guardar.

Pulsar las teclas PROGRAM PPAL o
SUBPROGRAMA. De esta forma se empieza a
almacenar los datos.

- Transmisién de decalajes absolutos y datos de
herramienta:
pulsar la tecla START.

- Conlatecla STOP se puedeinterrumpirlaentrada
de datos en cualquier momento.
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=’ WIinNC Sinumerik T (c) EMCO EI
AUTOMATIC
SALIDA DATOS
Memoria.: 63548 Zeichen
Interfase salida: 2
Coordinacion interfase: 1 =RTS-LINE
2 = RTS-LINE

CORREC™ DECALAJ™ DATOS

P PROGRAM® DATOS ¥/

HERRAM  ORIGEN MAQUINA | PIEZA PLC
Mascara de salida de datos
= WIinNC Sinumerik T (c) EMCO El
AUTOMATIC
SALIDA DATOS
Progr.ppal: Subprograma:
Inicio: % 0 Inicio: L O
Final: % 0 Final: L O
Interfase salida: 2
Coordination interfase: 1=RTS-LINE
2=RTS-LINE

F3 EXT
MARCHA  MARCHA MARCHA

F4 PROGRAVIX® SUBPROGF® PARADA 77

Méscara de salida de datos - Programa de piezas

=’ WinNC Sinumerik T (c) EMCO

AUTOMATIC
SALIDA DATOS DECALAJE ORIGEN/GIRO

Nr. de cana O

Salida de datos - desplazamiento punto cero / giro

‘
AUTOMATIC

SALIDA DATOS

Memoria dispon.: 36987

Interfase salida: 1

Mascara de salida de datos

‘

Salida de datos

Pulsar la tecla SALIDA DATOS

La pantalla muestra la mascara de la figura de al
lado.

Con "Interfase salida" se puede introducir una
interfaz en serie (1 6 2) o una unidad (A, B o C).
Si se sacan datos a Diskette, éstos tendran el
mismo formato que si salieran a la interfaz en
serie. Por eso dichos datos deben guardarse
mediante IMPORT DATOS y no pueden copiarse
directamente en el directorio de programas.

Ejemplo: Salida de datos de programa

Pulsar la tecla PROGRAM PIEZA

La pantalla muestra la mascara de la figura de al
lado.

En programa principal o subprograma, introducir
los niUmeros siguientes de programa:

"Inicio": el primer programa a enviar

"Fin": el dltimo programa a enviar
PulsarlateclaPROGRAM MARCHA 0 SUBPROG
MARCHA. Con esto arranca la funcién de envio
del software.

Con latecla STOP se puede interrumpir la salida
de datos en cualquier momento; con PROGRAM
MARCHA o SUBPROG MARCHA comienza de
nuevo la salida de datos con el primer programa
indicado.

Conlatecla de software ETX MARCHA se puede
sacar el signo ETX al sacar datos a interfaz en
serie.

Ejemplo: realizar salida del desplazamiento del punto
cero

Aqui puede seleccionar si quiere salir los
desplazamientos del punto cero o el giro de
coordenadas.

Canal n° O: realizar salida del desplazamiento del
punto cero

Canal n° 1: realizar salida del giro de coordenadas

Imprimir datos

Pulsar la tecla SALIDA DE DATOS.

Aparece en pantalla la figura de al lado.

Elegir con P impresora en interfaz de salida
("Interfase entrada").

Proceder como en salida de datos.
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O] x]

=’ WIinNC Sinumerik T (c) EMCO

AUTOMATIC
AJUSTES DE LA INTERFASE

COoM1 COM2
Baudios 9600 9600
Paridad E E
Bits parada 1 1
Bits datos 7 7
Param. de control 00000000
Codigo signo ETX 00000011

F3 F4 F5 F6 F7

Méscara de entrada de configuracion de la interfaz
en serie

Configuracién de lainterfaz en serie

- Paralatransmisién deben estar configurados de
la misma forma el emisor y el receptor.
- PulsarlateclaDATOS OPERAD.-BITS OPERAD.

Parametros:
Baudios: 110, 300, 600, 1200, 2400,
4800, 9600, 19200

Paridad: E,O,N

Bits de stop: 1, 2

Bits de datos: 7, 8

El PC sélo puede enviar/recibir en cédigo 1ISO

ISO: 7 bits de datos, paridad par (=€), 1 bit de stop

Parametros de control:
Bit 0: 1... Latransmision s6lo se interrumpiré con el
cbdigo ETX- (Fin de transmision)
Bit 7: 1... Sobreescribir programa de piezas sin
mensaje
0... Mensaje de error si ya existe un programa

Caodigo ETX:
libremente configurable, ha de coincidir con el cédigo
configurado en el CNC.

Configuracion en el control original 810/820 con

DATOS OPERAD. - BITS OPERAD.

5010 - 5013: primera interfaz

5018 - 5021: segunda interfaz

5016, 5024: bits especiales: Bit 3 ... Stop con signo
ETX

5028: signo ETX

5010, 5012: 00000000

5011, 5013: 1100xxx

"™\ baudios codificados:
001: 150 bd  010: 300 bd 011: 600 bd
100: 1200 bd 101:2400 bd 110: 4800 bd
111: 9600 bd
ADVERTENCIA

Si usa una tarjeta de expansion de interfaz (por e;.
para COM 3y COM 4), debe tener en cuenta que se
usa un interrupt separado para cada interfaz (por ej.:
COM1-IRQ4,COM2-1RQ3,COM3-1RQ11,COM4

Cs8
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Ejecucién de programa

Arranque de un programa de piezas

Antes de arrancar un programa, el controly lamaquina
han de estar preparados para ejecutarlo.

- Seleccionar el modo AUTOMATIC.

- Introducir el ndmero del programa de piezas

&) 7] s o

deseado (ej.: %79:

- Pulsar la tecla .

Mensajes durante la ejecucion del programa

%

En la primera linea de la pantalla apareceran los
comandos de influencia en la ejecucién del modo
AUTOMATIC.

PARADA: AUTO interrumpido
Se ha cambiado de modo operativo o se ha pulsado

la tecla .

PARADA: Secuencia a secuencia
En el modo de bloque a bloque se ha ejecutado
(terminado) un bloque. Continuar el programa con la

tecla .

PARADA: Parada progr. MO0, MO1
Interrupcién programada del proceso del programa.

Continuar el programa con la tecla .

PARADA: Read enable

"Read enable" es una sefial de salida PLC. El bloque
en curso no ha terminado (p. ej. por cambio de
herramienta). El siguiente bloque del programa se
ejecutara tras la terminacion del blogue en curso.

PARADA: Tiempo de demora
Se interrumpe el proceso del programa durante el
periodo de temporizacion programado.

FST

PARO AVANCE. Aparece este mensaje cuando el
PLC detiene el programa pararealizar determinadas
operaciones (p. ej. cambio de herramienta).

Influencia en el programa

Accionando las teclas siguientes, se puede intervenir

en el programa.

- Pulsar la tecla INFLUEN PROGRAM en modo
AUTOMATIC o MDI-AUTOMATIC.

- Lalinea de menu muestra las teclas de software
siguientes:
SEC. OPC SI-NO
REC. PBA SI-NO
prueba)
PAR PRO SI-NO (parada programada)
DEC. SEC SI-NO  (decodificacion sec. a sec.)
Seleccionar estas funciones pulsando la tecla
correspondiente, cancelar volviendo a pulsarla.

(secuencia opcional)
(avance recorrido de

SEC. OPC SI-NO (secuencia opcional)

Los bloques del programa marcados con una barra
cruzada antes del nimero de bloque (/N ...) no se
ejecutaran durante el proceso del programa.

REC. PBA SI-NO (avance recorrido de prueba)
Esta funcién puede activarse para una pasada de
prueba sin pieza de trabajo. Todos los bloques con
avance programado (G01, G02, G03, G33, ...) se
desplazan con avance en seco en lugar del avance
programado, el husillo no avanza.

El avance en seco puede establecerse en los datos
de configuracion.

PAR PRO SI-NO (parada programada)
Sienelprogramade piezas hay unM01, normalmente
el programa no se para. Si con la tecla se indica Si,
el programa se para con MO1.

DEC. SEC SI-NO (decodificacién sec. a sec.)
Estafuncién opera de forma similar alafuncién SBL.
Sila funcién se activa con Si, el programa de piezas
se para tras cada bloque procesado mediante
descodificacion.

Con la tecla se puede continuar el programa.

A diferencia del modo de bloque a blogque normal, el
modo de blogque sencillo de descodificacion se detiene
también en los bloques de calculo.

Uso: prueba de ciclos
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Sobrememorizar

Con SOBREMEMORIZAR se puede cambiar uno o
varios valores de la memoria intermedia.
Para activarlo hay que parar el programa.

- Pulsar la tecla

- Ampliarlalineade teclas de software (tecla)

y pulsar la tecla SOBREMEMORIZAR .

- Ya se pueden introducir nuevos valores para la
posicion de herramienta T, velocidad del husillo
S, funcién auxiliar H y funcién adicional M.

- Pulsar Iatecla paraactivar las modificaciones

y continuar el programa.

- Elprogramase ejecuta con estos nuevos valores,
hasta que se cambien en el programa o con un
nuevo SOBREMEMORIZAR.

Buscar secuencia

Con esta funcion se puede ir a cualquier bloque del
programa.

Mientras se busca el bloque, se realizan los mismos
calculos que en la ejecucion normal del programa,
pero los carros no se mueven.

- Pulsar la tecla RESET ).

- Seleccionar el modo AUTOMATIC.
- Ampliar lalinea de teclas de software en pantalla

() y pulsar BUSCA SECUENC.

- Introducir % para un programa principal o L para

una subrutina y pulsar la tecla .

- Introducir el nimero del programa a través del

teclado y pulsar la tecla .

- Introducir con el teclado el nimero de bloque a

buscar y pulsar .

- Pulsar la tecla MARCHA.
Los bloques del programa son ejecutados hasta
el bloque a buscar indicado.

- Con latecla se puede activar el desarrollo

del programa.

Interrupcidon del programa

Método 1:

Cambiar a los modos JOG o INC 1 ... INC 10 000.
Con estos cambios no se produce RESET.

Los motores se detendran manteniendo la trayectoria
de herramienta programada.

Visualizacion: PARADA: AUTO Interrumpido

Método 2:

Pulsar la tecla .

Los motores se detendran manteniendo la trayectoria
de herramienta programada.
Visualizacion: PARADA: AUTO Interrumpido

Visualizacion de estado del PLC

Funciona sélo en maquinas con PLC (Control Légico
Programable) - p. ej. PC Turn 50 con torretarevolver.

- Pulsar la tecla DIAGNOSIS
- Pulsar latecla ESTADO PLC

Los estados a visualizar pueden introducirse
directamente
ej.. EB10,H
™ H hexadecimal
B binario
D decimal

No es necesario dar formato de datos (H, B, D). Sino
se indica ningun formato, la visualizacién se haréa
segun la Tabla.

Nombre  Direccion Observac. Formato
E 0-127 byte de entrada B
A 0-127 byte de salida B
M 0-255 byte marcador B
S 0-255 byte marcador S B
DB 0-255 modulo de datos D
DW 0-255 palabra de datos* H
4 0-31 contador D
T 0-63 tiempo D

*... Parapoder visualizar DW, hay que seleccionar un
maodulo de datos con DB.

Ver la versioén del software

- Pulsar la tecla DIAGNOSIS

- Pulsar latecla ESTADO SOFTW.

Aparecera en pantalla la version de WinNC y de los
dispositivos RS485 que estén conectados.
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Simulacioén grafica

Programas NC pueden ser simuladas graficamente.

Si no esta todavia seleccionado un programa,
introducir el numero del programa y presionar el

El softkey 3DVIEW inicia la simulacion grafica 3D
Win 3D View. Esta esunaopciény no esté contenida

Conelsoftkey SIMULACION se iniciala simulacién

Seleccionar el softkey CAMPO PIEZA CRUDA
para determinar el tamafio de la pieza cruda y el

El rectdngulo que no esta en negrita representa la
piezadetrabajo. Elrectangulo en negrillarepresenta

En la linea del dialogo se indica la importancia de

=7 WIinNC Sinumerik T (c) EMCO EI
JOG
PROGRAM. PIEZA * Presionar los sofkeys PROGR. PIEZAS y EDIT.
+0 X 0.000
Y 0.000 o
. F oM softkey SELECCIONAR PROGR.
L]
+0 , .
en el volumen basico del software.
+0 z +0
L]
ZONA 73 F* MARCHA™ PARADA® RESET 7 e
P. BRUTO grafica.
Pantalla gréfica » En la pantalla aparece la gréafica de pantalla.
= WIinNC Sinumerik T (c) EMCO E
JOG
PROGRAM. PIEZA
L]
+0 X 0.000
Y 0.000
detalle del cuadro.
F 0.00M
X L]
el detalle visible del cuadro.
+0
+0 z +0 la dimensién respectivamente marcada.
ZONA P F MARCHA™ PARADA®® RESET ' « Introducirlas dimensiones parael detalle del cuadro.
P. BRUTO
Determinar detalle del cuadro
=B RIOLIEs ==l « Con START inicia la simulacién del trabajo.
JOG Movimientos de marcha rapida se visualizan de
PROGRAM. PIEZA ZONA SIMULACION manera punteada, movimientos de avance se
visualizan como linea continua.
0000 « Con STOP se puede parar la simulacion.
0.000
0.000 ) ) .,
0000 » Con RESET se interrumpe la simulacion.
0.000 0.000 . , . . .
» Movimientos en marcha rapida son visualizados
0.000 de manera punteada, los movimientos con avance
de trabajo se visualizan como lineas continuas.
F3 F4 F5 F6 SIMULA- F7
CION
c11
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PROGRAMACION

D: Programacion

%1234

NO100 GO1 Xi5

Z-17

z

-17

Z-17

Componentes de un programa

Estructura del programa

Se utiliza la programacion CN para maguinas
herramienta seguin DIN 66025.

El programa CN se compone de una secuencia de
bloques de programa que se guardan en launidad de
control.

Al mecanizar piezas de trabajo, el ordenador lee y
comprueba estos bloques segln la secuencia
programada.

Se envian a la maquina herramienta las correspon-
dientes sefales de control.

Un programa de ejecucion consta de:

NUmero de programa

Bloques CN

Palabras

Direcciones

Combinaciones de nuameros (si es preciso, con
signos).

Direcciones

L7 I namero de programa principal 1 a 9999

Lo, namero de subrutina 1 a 9999

N I numero de bloque 1 a 9999

C T funcién de recorrido

M funcién Idgica, funcion adicional

A angulo

B.ooonon. radio (signo positivo), chaflan (signo neg.)

Doerre correccion de herramienta 1 a 49

Forrnne avance, temporizacion

LK. parametro de circulo, paso de rosca

P namero de pasadas de subrutina, factor
de medida/escala

R, parametro de transmision de ciclos

S velocidad de husillo, velocidad de corte

T llamada a herramienta (posicidon de la
torreta revolver)

X, Z ... datos de posiciéon (X también
temporizacion)

LF.......... fin de bloque

D1
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Comandos G

.............. Avance rapido

Interpolacion lineal

Interpolacion circular a derechas
Interpolacién circular a izquierdas

G042 ............. Temporizacion
G092 ............. Parada exacta por bloques
G10 ...coeneee. Interpolacion de coordenadas polares,

avance rapido

G1l ... Interpolacion de coordenadas polares,
interpolacion lineal

G12 ..o Interpolacion de coordenadas polares,
interpolacion circular a derechas

G13 ... Interpolacion de coord. polares,
interpolacion circular a izquierdas

G16 ..o Seleccion flexible del plano

G18 ..o Plano ZX

G25 ..o Limitacion minima de la zona de trabajo

G26 ... Limitacion méaxima de la zona de trabajo

G33 .. Roscado

G40t ... Cancelar compensacion de radio de
herramienta

G4l ... Compensacion de radio de herramienta a
la izquierda

G42 ... Compensacion de radio de herram. a la
derecha

G482 ............. Abandono del contorno tal como se hizo el

acercamiento

Cancelar cambio de escala

... Seleccionar cambio de escala
Cancelar decalaje de origen
Decalaje de origen 1

... Decalaje de origen 2

Decalaje de origen 3

Decalaje de origen 4

Decalaje de origen programable 1
Decalaje de origen programable 2
Modo de parada exacta

Cancelar modo de parada exacta
Roscado sin emisor

Cancelar modo de parada exacta
Medidas en pulgadas

Medidas en milimetros

Desactivar los ciclos de taladro]
Programacién absoluta

... Programacion incremental

Limite de velocidad del husillo
Interpolacion cilindrica ON
Interpolacion cilindrica OFF
...Avance en mm por minuto
Avance en mm por revolucion
Velocidad constante de los carros, avance
por revolucién

G972 Velocidad constante del husillo

G130 ............ Transmit OFF

G131 ............ Transmit ON

G147z .......... Aproximacién suave contorno lineal

G1482 ........... Retirada suave contorno lineal

G2472 ........... Aproxim. suave contorno en cuadrante

G2482 ........... Retirada suave contorno en cuadrante

G347z .......... Aproximacion suave contorno en
semicirculo

G3482........... Retirada suave contorno en semicirc.

Resumen de comandos M

MQO ....... Parada programada, incondicional
MO1 ....... Parada programada, condicional
MO2 ....... Fin de programa principal

MO3 ....... Husillo activado a la derecha

MO4 ....... Husillo activado a la izquierda

MO5?t ... Husillo desactivado
....... Refrigerante, conectado
MOQ9! ... Refrigerante, desconectado

M17 ....... Fin de subrutina

M20 ....... Contrapunto atras

M21 ....... Contrapunto adelante

M25 ....... Abrir elemento de amarre
M26 ....... Cerrar elemento de amarre
M30 ....... Fin de programa principal
M52 ....... Eje C ON

M53 ....... Eje C OFF

M71 ....... Soplado conectado

M72% ... Soplado desconectado
max. 3 comandos M por bloque

Resumen de ciclos

L93 ........ Ciclo de ranurado

L94 ........ Ciclo de salida de rosca

L95 ........ Ciclo de desbaste trasero

L96 ........ Ciclo de desbaste

L97 ........ Ciclo de roscado

L98 ........ Ciclo de taladrado de agujeros profundos
L99 ........ Cadena de rosca

L971 ...... Rosca longitudinal

R Estado inicial

2 e activo sélo en el bloque
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+X
56 30,5

240

|
"

Medidas absolutas e incrementales

Puntoinicial
Punto final

Medidas absolutas e incrementales

Descripcion de los comandos G

GO0 Avance rapido

Formato
N.... GO0 X... Z...

Los carros se desplazan a la velocidad maxima al
punto final programado (posicion de cambio de
herramienta, punto inicial para el siguiente arranque
de viruta).

Notas

- Mientras se ejecuta GO0 se suprime un avance
programado F.

- Lavelocidad de avancerapidola define el fabricante
de la maquina.

- Elinterruptorde correccidon de avance esta activado.

Ejemplo
G90 absoluto
N50 GOO X40 Z56

G91 incremental
N50 GO0 X-30 Z-30.5

GO1 Interpolacion lineal

Formato
N... GO1 X... Z.... F....

Movimiento recto (refrentado, torneado longitudinal,
torneado coénico) con velocidad programada de
avance en mm/rev. (estado inicial).

Ejemplo
G90 absoluto

N20 GO1 X40 Z20.1 FO.1
0
N20 GO1 X40 A158.888 F0.1

G91 incremental

N20 GO1 X10 Z-25.9 FO.1
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K
Go3 M K.
G02 \ /
/

Direccién de giro y parametros de un arco

GO02 Interpolacion circular a
derechas

GO03 Interpolacién circular a
izquierdas

Formato

N... G02/G03 X... Z... ... K... F...
0

N... G02/G03 X... Z... B... F...

XyZ oo, Punto final del arco (absoluto o
incremental)
LK, Parametros incrementales de circulo

(Distanciadesde el puntoinicial al centro
del arco, | esta enrelacion con el eje X,
K con el eje 2).

B Radio del arco (arco menor que un
semicirculo en +B, mayor que un
semicirculo en -B). Puede introducirse
en lugar de los parametros I, K.

Laherramienta se desplazaraal punto final alo largo
del arco definido con el avance programado en F.

Notas

Si | o K tienen valor 0, el parametro en cuestion no
debe introducirse.

Se comprobard la posicion del punto final del circulo;
se permite una tolerancia de 100 um (errores de
célculo y redondeo).

Segun DIN 66025, hay que contemplar G02, G03
siempre detras del eje de giro, independientemente
de si el mecanizado se produce detras o delante del
eje de giro.
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Parada exacta no
activada

Parada exacta activada

X2

G10 X1 Z1 A1 B
G11 A2

Desplazamientos definidos con coordenadas polares

G04 Temporizacion

Formato

N... G04 X/F [seg.]

El movimiento de la herramienta se detiene durante
un tiempo definido por X 6 F (en la ultima posicién
alcanzada) - bordes agudos - transiciones - limpieza
en el fondo de la ranura, parada exacta.

Nota

- Latemporizacion comienza en el momento en que
la velocidad de avance del blogue anterior ha
llegado a cero.

Ejemplo
N75 GO04 X2.5 (temporizaciéon = 2,5 seq)

G09 Parada exacta

Formato

N... G09

El siguiente bloque se ejecutard una vez haya
terminado el bloque con GO09 y los carros estén
frenados en reposo.

Las aristas no se redondearan y se lograran
transiciones precisas.

GO09 es activo en el bloque.

G10 - G13 Interpolacion de
coordenadas polares

G10
G1l1
G12
G13

Avance rapido

Interpolacion lineal

Interpolacién circular a derechas
Interpolacioén circular aizquierdas

Con ayuda de coordenadas polares pueden
introducirse directamente planos medidos con &ngulo
y radio.

Para determinar la trayectoria de desplazamiento, el
control necesita el punto central, el radio y el angulo.
El punto central se determina con coordenadas
cartesianas (X, Z) y seintroduce en medidas absolutas
enlaprimeraprogramacion. Las posteriores entradas
incrementales (G91) se referiran siempre al tltimo
punto central programado.

El radio se programara en la direcc. B.

El angulo se programard en la direcc. A.

El angulo es de 0° en direccion + del eje programado
en primer lugar al anotar el punto central. El &ngulo
debe introducirse con signo positivo (a izquierdas).
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+X G18

+Y
+Z

Zona protegida

Zona de trabajo

G16, G18 Seleccion del plano

Formato
N... G16 ZXZX
N... G18

G16 Seleccion flexible del plano
G18 Plano zX

G17-G19 selecciona el plano de trabajo.

» El eje de la herramienta es vertical al plano de
trabajo.

» Lainterpolacion circular G2/G3 se produce en el
plano de trabajo.

¢ La interpolacién en coordenadas polares se
produce en el plano de trabajo.

G25/G26Limitacion programable
de la zona de trabajo

Format.o:
N... G25 X... Z...
N... G26 X... Z...

G25 ... Limitacion minima de lazona de trabajo
G26 ... Limitacion méximade la zona de trabajo

G25/G26 limita el &rea en la que se puede desplazar
la herramienta.

Mediante esto se puede establecer un area segura
en el area de trabajo, que esté blogueada para
movimientos de la herramienta.
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G33 Roscado
Formato
N... G33 X... Z... lIK...
+X

i IK........ Paso de rosca [mm.]

— VA - e, en direccion X (longitudinal)
K en direccion Z (transversal)

Medidas de roscado

o~

Movimientos paralelos al eje y oblicuos

Pueden tallarse roscas cilindricas, conicas y en la
cara de refrentar.

Seleccionar en cada caso el paso (I o K) que
corresponda a la direccién principal de la rosca
(longitudinal o transversal).

También se puedenrealizar trabajos de mecanizado
como moleteado o moleteado diagonal.

Notas:

- Lamaodificacion de velocidad de avance y husillo
no se activan con G33 (100%)

- Debe preverse la correspondiente penetracion
libre para entrar y salir.

Compensacion del radio de corte

Para la medicidn de herramientas, la placa de corte
se mide so6lo en dos puntos (tangentes a los ejes X
y 2Z).

La correccion de herramienta sélo describe, pues,
una punta tedrica de la plaquita.

Este punto es alcanzado en la pieza de trabajo en las
trayectorias programadas.

Para los movimientos en la direccion de los ejes
(torneado longitudinal y refrentado), se utilizan en la
placa de corte puntos tangenciales.

Por consiguiente no se producen errores dimensio-
nales en la pieza de trabajo.

Para movimientos simultaneos en las direcciones de
ambos ejes (conos, radios), la posicion del punto
tedrico de corte ya no coincide con el punto de la
placa de corte que esta cortando realmente. En la
piezade trabajo se producen errores dimensionales.
Error médximo de contorno sin compensacion de
radio de corte con movimientos de 45°: radio de corte
0,4 mm, distancia de trayectoria+/-0,16 mm, distancia
en Xy Z +/-0,24 mm.

Si se utiliza correccién del radio de corte, el control
calculay compensa automaticamente estos errores
dimensionales.
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Trayectorias de herramienta en selecciéon / cancelacién de compensaciéon de radio de corte

Aproximac. y retirada a un punto de esquina desde
delante

G42
’

7S

G40

Aproximacion y retirada a un punto de arista
desde detras

Aproximacion y retirada desde lateral posterior

— — — Trayectoria programada de herramienta
Trayectoria real de herramienta

En arcos la aproximacion se hace siempre a la
tangente del punto inicial/final del arco.

La aproximac. y la retirada de contorno deben ser
superiores al radio de corte R; si no, se interrumpe el
programa con alarma. Silos elementos de contorno
son inferiores al radio de corte R, se puede dafiar el
contorno. El software calcula por adelantado 3 bloques
para detectar dicho posible problema e interrumpir
en ese caso el programa con una alarma.

Trayectorias de herramienta en ejecucidon de programa con compensacién de radio de corte

G42
“G4a1

Trayectorias de herramienta en arista interior

Trayect. de herram. esquina exterior <90°

Trayectoria de herramienta en angulo ext.> 90°

— — — Trayectoria programada de herram.
Trayectoria real de herramienta

En arcos la aproximacion se hace siempre a la

tangente del punto inicial/final del arco.

Si los elementos de contorno son inferiores al radio
de corte R, se puede dafiar el contorno. El software
calculapor adelantado 3 bloques para detectar dicho
posible problema e interrumpir en ese caso el

programa con una alarma.
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Definicion G41 de compensacion de radio de corte a
la izquierda

=

Definicion G42 de compensacion de radio de corte a
la derecha

G40 Cancelar compensacion del
radio de corte

La compensacion del radio de corte se cancela con
G40.

Sélo se permite la cancelacion en relacién con un
comando de trayectoria rectilinea (G00, G01).

G40 puede programarse en el mismo bloque que
GO00 6 GO1 o en el bloque anterior.

G40 se define generalmente en el bloque de retirada
en relacién al punto de cambio de herramienta.

G41 Compensacion de radio de
corte a laizquierda

Si la herramienta (vista en la direccién de avance)
estaalaizquierdadel material amecanizar, hay que
programar G41.

Notas

- Noesta permitido cambiar directamente entre G41
y G42 (primero cancelar con G40).

- Es imprescindible definir el radio de corte Ry la
posicién de cuhilla (tipo de herramienta).

- Es necesaria la seleccion en relacion con GO0 6
GO1.

- No es posible el cambio de correccién de
herramienta en caso de compensacién de radio de

corte cancelada.

G42 Compensacion de radio de
corte aladerecha

Si la herramienta programada (vista en la direccion
de avance) esta a la derecha del contorno a
mecanizar, hay que programar G41.

Nota: jver G41!
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Aumentar un contorno

G48 Retirada del contorno tal
como se hizo la
aproximacion

Formato
N... G48 X... Z... B...

Para evitar marcas de corte, la aproximacion o la
retirada de un contorno se realizara tangencialmente.
Paralaaproximaciony laretirada existenlasfunciones
siguientes disponibles:

G147 Aproximacion lineal

G247 Aproximacion en cuadrante

G347 Aproximacién en semicirculo

G48 Retirada del contorno tal como se hizo la
aproximacion

G148 Retirada lineal

G248 Retirada en cuadrante

G348 Retirada en semicirculo

Ver G147 - G348

Al llamar G48 deben estar activados G41 o G42.
G48 hace que se abandone el contorno de la misma
forma que se ha realizado la aproximacion.

G48 se activa en el bloque.

Después de G48 se activa automaticamente G40.

G50 Cancelar cambio de escala

G51 Seleccionar cambio de

escala
Formato:
N... G50

N... G51 X... Z... P...

Con Xy Z se indica el punto de referencia (P,) de
cambio de escala, con P seindica el factor de escala.

Si no se indican X y Z, se toma como referencia el
punto cero de la pieza (X =0, Z =0).

Con la modificacion de medida se convierten los
valores siguientes:

e Coordenadas de eje

» Parametros de interpolacion

e Radio / Chaflan

« Decalaje de origen programable

D 10
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G53 Cancelar decalaje de origen
en el bloque

Formato:
N... G53

El cero de maquina lo establece el fabricante de la
magquina (tornos EMCO: en la cara frontal del plato
de husillo en el eje de giro).

Determinadas secuencias de trabajo (cambio de
herramienta, posiciéon de medicién ...) siempre se
realizan en la misma posicion del &rea de trabajo.

Con G53 se suprimen todos los decalajes de origen
excepto las correcciones de herramienta para un
blogue de programa, y los datos de coordenadas se
refieren al punto cero de la maquina.

G54 - G57 Decalajes de
origen 1-4

Formato:
N... G54/G55/G56/G57

Pueden predeterminarse cuatro posiciones del area
de trabajo como puntos cero (por ej., puntos en
dispositivos de amarre fijos).

Los valores de los decalajes de origen se introducen
en los datos de configuracion - decalaje de origen.
Estos decalajes de origen se llaman con G54 - G59.

G54 es el estado inicial, se activa sin necesidad de
llamarlo.

G58/G59 Decalajes de origen
programables

Formato:
N... G58/G59 A...X... Z...

Estos decalajes de origen se sumaran al decalaje de
origen activo G54 - G57 valido en cada caso.
Normalmente con G58/G59 se tiene en cuenta la
longitud de la pieza bruta.

En A se puede programar un giro de coordenadas.
Con Fin de Programa, Interrupcion de Programa y
RESET, se borra G58/59.

Los comandos G58 y G59 se activan por bloques; el
decalaje de origen definido de esa forma esta activo
hasta que dicho decalaje se modifique o cancele.
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Parada exacta activada Parada exacta no

activada
Eje X
© e
TS P P
o] 0 1
‘©
o I
()
> Fo P
. Transiciéon del
Eje Z
. contorno
PO F)1

Caracteristicas de velocidad de los carros en G64

G60 Modo de parada exacta

Formato

N... G60

No se ejecutara el bloque siguiente hasta que los
carros hayan frenado hasta pararse.

De esta forma no se redondean las esquinas y se
consiguen transiciones exactas.

G60 permanecera activo hasta que se cancele con
G62 0 G64.

G62, G64 Cancelacion de modo

de parada exacta
Formato
N... G62/64

Antes de alcanzar el punto final en direccién X se
acelera el eje Z. Esto permite un movimiento
homogéneo en las transiciones de contorno.

La transicidon de contorno no es exactamente de
angulo agudo (parabola, hipérbole). Eltamafio de las
transiciones de contorno suele estar dentro de la
tolerancia de planos.

G62 y G64 actian exactamente igual con este
software, pero de forma diferente con SINUMERIK
810/820 T.

G63 Roscado sin emisor

Formato
G63 X.. Z.. F.. S..

Roscado de roscas sin sincronizacion.

Bajo la direccion S se programa la velocidad de giro
del cabezaly bajoladireccion F un avance adecuado
a ésta.

El movimiento de profundizaciéon del macho se
programa con G63. G63 es efectivo por secuencias.
Mientras G63 el avance y arrastre del cabezal estan
bloqueados al 100%. El movimiento de retroceso
(con sentido opuesto del cabezal) también se debe
programar con G63.

Ejemplo:

Macho M5 (paso P = 0,8 mm)

velocidad cabezal S = 200, por consiguiente F = 160

N10 G1 X0 Z3 S200 F1000 M3
(acercamiento a punto inicial)
N20 G63 Z-50 F160
(roscado de la rosca, profundidad de
roscado 50)
N30 G63 Z3 M4
(retroceso, cambio de sentido del cabezal)
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G70 Medidas en pulgadas

Formato
N5 G70

Programando G70 se convierten a pulgadas las
siguientes indicaciones:

» Informacion de trayectoria X, Z

» Parametros de interpolacion I, K

* Chaflanes, radios +B, -B

Notas

» Para mayor claridad, G70 debe definirse en el
primer bloque de programa.

» Esta permitido el cambio entre G70 y G71 dentro
de un programa.

* En DIAGNOSIS, DATOS DM-CN, se realiza el
cambio duradero del sistema de medicion mm/
pulgadas. Esto afecta a todos los valores y se
mantiene icluso al desconectar/conectar a la red.

G71 Medidas en milimetros

Formato
N5 G71

Comentario y notas: como en G70.
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G90 Programacion del valor

absoluto
Formato
N... G90

Las direcciones han de programarse como sigue:

) QU Didmetro

Z +/- .... Absoluto (en relacion al punto cero de la
pieza de trabajo)

Notas

- No se permite la conmutacién directa entre G90 y
G91 dentro de un bloque.

- G90 (y G91) pueden programarse también con
otras funciones G
(N... G90 GO0 X... Z...).

G91 Programacion del valor
incremental

Formato
N... G91

Las direcciones han de programarse como sigue:
X Radio de la pieza de trabajo
Z+/-... Desplazamientoincremental (real), con signo

Notas: como en G90.

G92 Limitacion de revoluciones

Formato
N... G92 S... (rev./min.)

Con G92 puede determinarse la velocidad méaxima
(rev./min.) del husillo para un programa de piezas
(s6lo activo junto con G96).

Introducir el valor deseado en la direccién S.

Este comando se utiliza junto con la velocidad
constante de corte.
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G 92 Interpolacion cilindrica

Formato

N... G92P..C

G92 P........ Interpolacion cilindrica ON
G922 P1...... Interpolacion cilindrica OFF
P Factor para el circulo unitario
Coeeeeeenn, Nombre del eje rotativo

La interpolacién cilindrica permite mecanizar
trayectorias cilindricas con un eje rotatorio y otro
lineal.

Se pueden programar tanto contornos lineales como
circulares.

No es posible introducir los paradmetros de
interpolacién I, Jy K.

La posicion del eje rotativo se indicara en grados.
Para ello se programa con G92 P.. la relacion P.

El control establece internamente la reaciéon entre el
diametro de mecanizado y el unitario.

Diametro de mecanizado

Didmetro unitario

El diametro unitario se determina a partir de la
relaciéon p x p = 360

360

Diametro unitario = en mm o pulgadas

En una secuencia con G92 P.. no se admiten
caracteres distintos a los nombres de los ejes.
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s

=120

238,2Xp

360°

!

Fresado con fresa de vastago g5mm

YN

Ejemplo Interpolacion cilindrica

G54
G58 740
T7 D7

F200 S2=2000 G94 M2=3

M52
G92P0.33C

Introducir y posicionar husillo
Interpolacién cilindrica on

Diametro unitario = 360/Pl = 114.59

GO X45 Z-5

G1 X35 C0 Z-5
G1z-15C225

Z-5 C45
Z-15C67.5
Z-5 C90
Z-15C112.5
Z-5 C135
Z-15 C157.5
Z-5C180
Z-15 C202.5
Z-5C225
Z-15 C247.5
Z-5C270
Z-15C292.5
Z-5 C315
Z-15C337.5
Z-5 C360
X45

G92 P1
M53

GO0 X80 2100
M2=5

M30

P =38.2/114.59=0.33
C = Nombre del eje rotativo

Interpolacién cilindrica off
Fin de trabajo en eje C

Desactivar husillo para las
herramientas accionadas
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G94 Avance por minuto

Conelcomando G94, todos los valores programados
en"F" (avance) son valores en mm./min. (pulgadas/
min.).

G95 Avance por revolucion

Conelcomando G94, todos los valores programados
en "F" (avance) son valores en mm./min. (pulgadas/
min.).

G96 Velocidad constante de
corte

Unidad: m/min., pies/min.

El control calcula continuamente la velocidad del
husillo que corresponde a cada diametro actual.
Condisminuciénde los diametros hacia 0, lavelocidad
aumentaria al infinito.

En realidad aumenta hasta la velocidad méxima de
la maquina en cuestion y el programa se ejecuta sin
alarma.

Si la velocidad maxima es demasiado elevada para
los fines previstos (p. ej. velocidad del plato limitada,
piezas de trabajo descompensadas...), hay que
programar G92, ademas de G96.

El avance se fija automéaticamente en G95 (mm./
rev.).

No ha de haber ningin decalaje de origen activado
en direccion X.

G97 Revoluciones constantes

Unidad: rev./min.

G96 se deselecciona y la velocidad del husillo se
mantiene con el Ultimo valor teérico. Después, S se
programa en rev./min.
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+Y
s '
e S +C
4 —» +X 2
1=7 C=0
~_ E
3| 2
Punto X Y

S 17.32 10
1 17.32 0
2 8.66 -15
3 -8.66 -15
4 -17.32 0
5 -8.66 15
6 8.66 15
7 17.32 0
E 17.32 -10

G131 Transmit

TRANSMIT - TRANSform - Milling Into Turning

A través de Transmit se puede fresar cualquier
contorno en la superficie plana de piezas.

Formato:
G130 .......... Transmit OFF
G131 .......... Transmit ON

Ejemplo- Transmit (Hexagonal SW30)

G54
G58 713
T3 D3
M52 Introducir y
posicionar husillo
G94 F200 S2=2000 M2=3  Poner en marcha el
husillo para las herramientas

accionadas

Gl6 ZX ZX Definir el eje para la
correccion de longitud
(Atencién: L1=Z; L2=X)
G131 Transmit ON

GO0 X1=30 Y1=10 Z-6

G1 X1=17.32 Y1=10 G41
Y1=0

X1=8.66 Y1=-15
X1=-8.66 Y1=-15
X1=-17.32 Y1=0
X1=-8.66 Y1=15

X1=8.66 Y1=15

X1=17.32 Y1=0

Y1=-10

X1=25Y1=-10 G40

G130 Transmit OFF

M53 Fin de trabajo en eje C
M2=5 Desactivar husillo para

las herramientas accionadas
M30
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PS
PE

Aproximacion y retirada suaves con linea recta

G247

Aproximacion y retirada suaves con cuadrante

G347

Aproximacion y retirada suaves con semicirculo

G147 Aproximacion suave al

contorno lineal

G247 Aproximacion suave al

contorno en cuadrante

G347 Aproximacion suave al

contorno en semicirculo

G148 Retirada suave del contorno

lineal

G248 Retirada suave del contorno

en cuadrante

G348 Retirada suave del contorno

en semicirculo

Formato
N5 G147/247/347/148/248/348 X...Z...B...

PA
PS

PO

PE

R
B

Las funciones para la aproximacion o retirada del
contorno se activan en el bloque.

En el blogue de aproxim. deben indicarse:

-las coordenadas del puntoinicial PO del contorno.
- el valor de B (trayecto de aproxim. sin contacto
con el contorno).

En el blogue de retirada deben indicarse:

- las coordenadas del punto final PE después de
abandonar el contorno.

- el valor de B (trayecto de retirada sin contacto con
el contorno).

En el bloque de aproximacion y retirada no puede
programarse ningun otro movimiento de
desplazamiento.

Después de unblogue de aproximaciény deretirada
no puede haber ningan bloque de funcion
meramente auxiliar.

Antes de un bloque de aproximacién deben
activarse G41 o G42.

En el bloque de retirada se selecciona auto-
maticamente G40; es decir, hay que volver a
programar después G41 o G42.

No son posibles la aproximacion o retirada suaves
en contornos programados con trazados de
contorno.

Punto de partida antes de la aprox. al contorno
Punto de apoyo, calculado por el control segun
los datos previos de U

Punto final del bloque de aproximacion = punto
inicial del contorno

Punto final tras retirada del contorno

Radio de corte

Aproxim. sin contacto con contorno

Linea de trazos: Trayectoria de punto central de

radio de corte
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Descripciéon de los comandos M

Los comandos M son de funcién de logica o
complementaria, y pueden activarse en un blogue de
programa solos o junto con otros comandos.

Los comandos del mismo grupo se anulan unos a
otros, es decir, el Ultimo comando M programado
anula al anterior comando M del mismo grupo.

Nota:

Enlas paginas siguientes se describen los comandos
M standard. Que un comando sea ejecutable depende
del tipo de maquina y de los accesorios utilizados.

MOO Parada programada

incondicional
Este comando produce una parada en la ejecucion
de un programa de piezas.
El husillo principal, los avances y el refrigerante se
desconectan.

La puerta de proteccidn contra virutas puede abrirse
sin que se dispare la alarma.

La ejecucién del programa puede continuar con

"Arrancar programa" . Después se activara de

nuevo el motor principal con todos los valeres que
estaban activos.

MO1 Parada programada
condicional

MO01 opera como MO0, pero sélo si se ha conmutado
la funcion PARADA PROGRAMADA SI con la tecla
del mend INFLUEN PROGRAM.

La ejecucién del programa puede continuar con

"Arrancar programa" . Después se activara de

nuevo el motor principal con todos los valeres que
estaban activos.

MO2 Fin del programa principal
MO02 hace lo mismo que M30

MO3 Husillo principal conectado
ala derecha

Elhusillo se activa siempre que se hayan programado
ciertas revoluciones o una velocidad de corte, que la
puerta de proteccién contra virutas esté cerrada y
que haya una pieza de trabajo debidamente
amarrada.

MO3 ha de utilizarse para todas las herramientas de
corte a la derecha o herramientas "invertidas", si la
herramienta esta detras del eje de giro.

MO4 Husillo principal conectado
alaizquierda

Igual que en M03.

MO04 debe emplearse paratodas las herramientas de
corte a la izquierda o herramientas sujetas
"normalmente”, si la herramienta esta detras del eje
de giro.

MO5 Husillo principal

desconectado
El motor principal frena eléctricamente.
Alfinal del programael husillo principal se desconecta
automaticamente.
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MO8 Refrigerante conectado

S6lo para EMCO PC Turn 120/125/155.
Se conecta el refrigerante.

M09 Refrigerante desconectado

S6lo para EMCO PC Turn 120/125/155.
Se desconecta el refrigerante.

M17 Fin de subrutina

M17 es el dltimo bloque de una subrutina. Puede
estar en este bloque solo o con otras funciones.
Lallamadaaunasubrutinay M17 no pueden estaren
el mismo bloque (por ej., por anidamiento).

M20 Contrapunto ATRAS

Sdlo como accesorio de contrapunto automatico.

El contrapunto retrocede.
Ver: F: Funciones de accesorios - Contrapunto
automatico

M21 Contrapunto ADELANTE

S6lo como accesorio de contrapunto automatico.

El contrapunto avanza.
Ver: G: Funciones de accesorios - Contrapunto
automatico

M25 ABRIR elemento de amarre

Elemento automéatico de amarre: s6lo como
accesorio de PC TURN 120/125/155.

El elemento de amarre se abre.
Ver F: Funciones de accesorios - Elemento
automatico de amairre.

M26 CERRAR elemento de
amarre

Elemento automéatico de amarre: s6lo como
accesorio de PC TURN 120.

El elemento de amarre se cierra.
Ver F: Funciones de accesorios - Elemento de
amarre automatico.

M30 Fin de programa principal

Con M30 se desconectan todos los accionamientos
y el control se coloca al inicio del programa.
Ademas, el contador de piezas se aumenta en "1".

M52 Eje C ON

Sélo para maquinas con herramientas accionadas
La maquina sera puesta en marcha con eje C.

M53 Eje C OFF

s6lo para maquinas con herramientas accionadas
el trabajo en eje C de la maquina sera desactivado

M71 Soplado conectado

S6lo como accesorio de soplado.
El dispositivo de soplado se conecta. Se conecta al
ponerse en marcha el husillo.

M72 Soplado desconectado

S6lo como accesorio de soplado.
El dispositivo de soplado se desconecta.
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Descripcion de los ciclos

Los ciclos se programan de tal forma que primero se
escriben en el programalos parametros Ry después
se llamaal ciclo con el nimero de pasadas repetidas

(P).

Ejmplo:
N... R20=... R21=... R22=... R24=... R25=...
R26=... R27=... R28=... R29=... R30=...

L95 P2

Esto significa que el ciclo L95 con los pardmetros
programados se ejecutara 2 veces.

L93 Ciclo de ranurado

El cicloderanurado permite el mecanizado de ranuras
R25‘ longitudinales, de refrentado, exteriores e interiores.

§ Nota:

“/ & A - Ambos bordes de corte de la herramienta han de
% medirse en bloques de datos de herramientas

contiguos (ej.: D21y D22).

R, - .
S Programacién de los pardmetros:

%
<
pu)

S
R21

1 R10 O para ranura longit.,1 para transv.
R21 Diametro exterior o interior
R22 Punto inicial en Z
-— R23 Definir punto inicial:
yA Ranura longitudinal:
1 exterior/int. a la derecha
Medidas de ranurado -1 exterior/int. a la izquierda
Ranura transversal
1 interior a derechalizquierda
-1 exterior a derechalizquierda
R24 Sobremetal de acabado en X
R25 Sobremetal de acabado en Z
R26 Profundidad de pasada
R27 Anchura de la ranura
R28 Temporizacién en el fondo de ranura
R29 Angulo flanco izquierdo (0° - 89°)
R30 Radio(+)ochaflan(-) enparteinferiorizquierda
R31 Diametro de la ranura
R32 Radio o chaflan en el borde de la ranura
izquierda
R33 Radio o chaflan en el borde de la ranura
derecha
R34 Radio o chaflan en el borde de la ranura
derecha
R35 Angulo flanco derecho

R22 R27 §
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R02

RO3

RO4 = 4 (E)
-
R04 =5 (F)

Dimensiones de salida de rosca

L94 Ciclo de salida de rosca

El ciclo de salida de rosca L94 permite realizar
salidas de rosca con esfuerzo normal segun DIN 509
de las formas E y F para un diametro de pieza
acabada > 18 mm.

La correccion de radio de corte se selecciona
automaticamente en el ciclo.

Programacion de los parametros:

RO1 Definicién de la posicion de cuchilla (1 - 4)
R0O2 Punto inicial del contorno en X
Con RO2 se introduce el diametro de pieza
acabada. El ciclo afiade automaticamente 2
mm a este valor; esta posicién es el punto
inicial en X.
R0O3 Punto inicial del contorno en Z
Con RO3 se introduce la medida de pieza
acabada. El ciclo afiade autométicamente 10
mm a este valor; esta posicién es el punto
inicial en Z.
RO4 Indicativo de las formas Eo F
R04=4 Forma E para piezas de trabajo con
una superficie de mecanizado
R04=5 Forma F para piezas de trabajo con
dos superficies de mecanizado que
estan en angulo recto entre si.
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L95 Ciclo de desbaste trasero
L96 Ciclo de desbaste

El mecanizado puede programarse como mecani-

zado longitudinal, refrentado, interior y exterior. El dltimo punto de esta subrutina determina el
Para L95 pueden programarse un maximo de 10 diametro inicial para el desbastado. Dicho punto
desbastes tras. (didm. decrecientes en direccion de debe ser el mas alto del contorno en X, y el menor
la mecanizacion). punto en Z para un ciclo longitudinal.

El primer punto del contorno se determina en el El primer bloque de la subrutina debe programarse
ciclo. La forma del contorno ha de describirse en un en coordenadas absolutas.

subprograma (G1, G2, G3).

Programacion de los pardmetros:

R20 Seleccién del contorno deseado (nimero de
subrutina)

R21 Punto inicial del contorno en X

R22 Punto inicial del contorno en Z

R24 Sobremetal de acabado en X

R25 Sobremetal de acabado en Z
R24 y R25 son vdélidos para desbastado y
| R24 © acabado; con R24 =0y R25 =0 se alcanzara
X ™ & la medida final)
9 R26 Profundidad de pasada (X 0 Z); se omite en el
— K o acabado
— R27 Seleccion de compensacion de radio de corte
- (40, 41, 42). El control activa automatic. la
compensacion del radio de corte; selecciony
| cancelacion automaticas
R22 < R28 Velocidad de avance
— - R29 Procedimiento de mecanizado, ver tabla
- R30 Factor de avance con desbaste trasero. El
Z avance se multiplicara por estacifra (p.ej.0,7)
para movimientos de penetracién con desbaste
. - . trasero (reduccion de avance).
Dimensiones del ciclo de desbaste
R29=XX 1X 2X 3X 4X
Desbaste Acabado hasta |Desbaste paralelo a ejes y una |Mecanizado completo
X1 paralelo a eje |sobremetal de pasada paralela a contorno (desbaste, esquinas
acabado (esquinas restantes) restantes, acabado)
longitu. exter. |longitud. Exterior |longitudinal exterior longitudinal exterior
Desbaste Acabado hasta |Desbaste paralelo a ejes y una |Mecanizado completo
X2 paralelo a eje |sobremetal de pasada paralela a contorno (desbaste, esquinas
acabado (esquinas restantes) restantes, acabado)
transv. exter. |transver. Exterior |transversal exterior transversal exterior
Desbaste Acabado hasta |Desbaste paralelo a ejes y una |Mecanizado completo
X3 paralelo a eje |sobremetal de pasada paralela a contorno (desbaste, esquinas
acabado (esquinas restantes) restantes, acabado)
longitu. interi. |longitud. Interior |longitudinal interior longitudinal interior
. Desbaste Acabado hasta |Desbaste paralelo a ejes y una |Mecanizado completo
P03|bll[dad_gs de S paralelo a eje |sobremetal de  |pasada paralela a contorno (desbaste, esquinas
mecanizacion con acabado (esquinas restantes) restantes, acabado)
R29 transv. interi. |transver. Interior |transversal interior transversal interior
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Ciclo de roscado

L97 Ciclo deroscado

Pueden programarse roscas longitudinales, trans-
versales, interiores o exteriores.

El avance de la herramienta se produce auto-
maticamente y es regresivamente cuadréatico. Esto
mantiene constante la seccion transversal de la
viruta.

Programacion de los pardmetros:
R20 Paso de rosca (siempre el valor paralelo al
eje)

Punto inicial de la rosca en X

Punto inicial de la rosca en Z

R21y R22 describen el punto inicial real en el
contorno

NUmero de cortes en vacio

Profundidad de larosca (valor positivo =rosca
interior, valor negativo = rosca exterior)
Sobremetal de acabado

Tras la divisibn automatica del corte en el
desbastado se produce un corte de acabado
con la profundidad de corte programada.
Entrada de rosca, incremental sin signo
Salida de rosca, incremental sin signo
Losvalores R26 y R27 seintroduciran siempre
paralelos al eje sin signo. En roscas coénicas,
los puntosinicial y final correctos se calcularan
automaticamente.

NUmero de cortes de desbastado

Angulo de aproximacion (angulo de la mitad
del flanco)

Laaproximac. del flanco sélo puede realizarse
en roscas longitudinales o transversales (no
conicas)

Punto final de la rosca en X (absol)

Punto final de la rosca en Z (absol)

R31 y R32 describen el punto final real en el
contorno.

R21
R22

R23
R24

R25

R26
R27

R28
R29

R31
R32

L971 Ciclo de rosca longitudinal

Este ciclo se cred para roscas longitudinales y poco
coénicas, y se ha optimizado con el tiempo.

La programacién se hace como en L97.
Diferencias con L97:

- R28
signo positivo: avance regresivo
signo negativo: avance constante

- R34

Este parametro se introdujo suplementariamente.
Con este parametro puede programarse una altura
de retroceso de la herramienta sobre la rosca.
Roscas interiores: 0,01 -1 mm.

Roscas exteriores: 0,01 - 3 mm.
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R26

e

R25-R24 | R25
R22 -

1y

Ciclo de taladrado de agujeros profundos

L98 Ciclo de taladrado de
agujeros profundos

Este ciclo sirve para taladrar agujeros profundos o
para taladrar en materiales con malas propiedades
de arranque de virutas.

Con el parametro R11 puede determinarse el
movimiento de retroceso.

Rotura de virutas (R11 = 0)

El taladro baja a la pieza de trabajo hasta la primera
profundidad de corte (R25), se para un tiempo
(duracion R27), retrocede 1 mm. y vuelve a avanzar.

Arranque de virutas (R11 = 1) (con temporizacién en
punto inicial)

El taladro baja a la pieza de trabajo hasta la primera
profundidad de corte (R25), se para un tiempo
(duracion R27), retrocede saliendo totalmente del
taladro (hasta R22), se para un tiempo (duracion
R28) y vuelve a avanzar.

El avance siguiente tiene siempre el mismo valor
R24 menos que el anterior. La secuencia avance -
retroceso se repite hasta que se alcanza la
profundidad final.

Si la profundidad calculada de avance es menor que
R24, se mantendra constante su medida.

Si el avance restante hasta la profundidad final R26
esmenor que eldoble del valor de regresion (2xR24),
el avance restante se dividird por dos y se ejecutara
en dos avances. Por lo tanto, el avance menor no
puede ser nunca inferior a R24/2.

Programacion de los pardmetros:

R11 O rotura de virutas
1 arranque de virutas

R22 Punto inicial en Z (absoluto)

R24 Valor de regresion (incremental, sin signo)

R25 Primera profundidad de taladrado
(incremental, sin signo)

R26 Profundidad final de taladrado (absoluta)

R27 Temporizacién en el punto inicial (sélo para
arranque de virutas)

R28 Temporizaciénenlaprofundidad de taladrado
(rotura de virutas y arranque de virutas).
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| R27
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Rosca encadenada

L99 Cadenas de roscas

Este ciclo sirve para eltallado de roscas encadenadas
(longitudinales y transversales) cuyo paso puede ser
diferente.

Programacion de los parametros:

R11
R12
R13
R14
R21
R22
R23
R24
R25

R26
R27

R28
R29

R35
R36

R41
R42
R43

Punto inicial de la rosca en X absoluto
Primer punto intermedio en X absoluto
Segundo punto interm. en X absoluto

Punto final en X absoluto

Punto inicial de la rosca en Z absoluto
Primer punto intermedio en Z absoluto
Segundo punto intermedio en Z absoluto
Punto final de rosca en Z absoluto
Sobremedida de acabado

Tras la division automética del corte en el
desbastado se produce una pasada de
acabado con la profundidad de pasada
programada.

Entrada de rosca, incremental sin signo
Salida de rosca, incremental sin signo.
Losvalores R26 y R27 seintroduciran siempre
paralelos al eje sin signo. En roscas conicas
los puntosinicial y final correctos se calcularan
automaticamente.

Numero de cortes de desbastado

Angulo de avance (dngulo de medio flanco
dividido por dos)

El avance de flanco sélo es posible en roscas
longitudinales o transversales

Numero de cortes en vacio

Profundidad de rosca (valor positivo = rosca
interior, valor negativo = rosca exterior, rosca
transversal).

Paso de rosca 1

Paso de rosca 2

Paso de rosca 3
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+X +X S
e
| 3z +Z

Los datos de angulo se refieren a la direccion +Z

2

Insercién de un chaflan

3473 _X2+Z2
b

Insercién de un radio

X1z
Indicacion de recta con angulo y una coordenada
final

X222

i

X1+Z1 K

Indicacion de arco con radio, punto central y
coordenada final

Breve definicion del contorno

Si faltan las coordenadas del punto de interseccién,
puede emplearse este método (de programacion).
Para la definicion del contorno se ofrecen trazados
de varios puntos de diferentes formas, que pueden
combinarse avoluntad. El software calculalos puntos
de interseccion mediante valores de coordenadas o
de angulo.

Los valores de angulo estan siempre enrelacién con
la direccion +Z.

Se ofrecen a eleccion los siguientes trazados de
contorno:

Insertar chaflan

En los chaflanes se introduce B como nUmero
negativo.

G1X2...Z2... B-... LF
G1 X3... Z3... LF

Insertar radio

En los radios, B se introduce como niimero positivo.
El radio insertado ha de ser menor que la mas corta
de las dos lineas.

G1X2...Z2... B+...LF
G1 X3... Z3... LF

Linearecta

Introduciendo el angulo A y una coordenada del
punto de destino se calcula la linea recta.

GlA.X..0oGlA..Z..

Arco

Descripcion del arco mediante el radio B, el punto
central I, K, y una coordenada del punto de destino.
G2 I..K...B.. X2...,0G2 I...K... B... Z2...
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Trazado de contorno recta - recta

X+Z m

Trazado de contorno recta - arco (tangencial)

X+Z

Trazado de contorno arco - recta (tangencial)

X+Z

11

12

K2 K1

Trazado de contorno arco - arco (tangencial)

Recta - Recta

Angulo A, una coordenada del primer puntoy las dos
coordenadas de los puntos finales.

Pueden insertarse radios +B o chaflanes -B; si el
blogue siguiente es un bloque G1, también pueden
afiadirse.

G1lA..X1..

G1 X2..Z2...

o

GlA..Z1..

G1 X2...Z2...

Segunda posibilidad:

Angulos Al y A2, las dos coordenadas del punto
final.

Gl Al... A2... X2... Z2...

Recta - Arco (tangencial)
Angulo A, radio B y las dos coordenadas del punto
final.

G3 A..B.. X... Z...

Arco - Recta (tangencial)

Radio B, angulo Ay las dos coordenadas del punto
final.

G2 B..A.X.Z.

Arco - Arco (tangencial)

Se programara el comando de trayectoria G2, G3
para el primer arco. El segundo comando de
trayectoria es siempre el opuesto, y no se programa.
Los pardmetros de interpolacion 12, K2 del segundo
arco se refieren al punto final de este arco. Hay que
programar ambos parametros de interpolacion
aunque el valor sea 0.

G2 11...K1...12... K2... X... Z...
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Subrutinas

Las funciones que deben repetirse muchas veces
pueden programarse como subrutinas.
Las descripciones de contornos para ciclos se
introduciran también como subrutinas.

Los ndmeros L90 - L100 estan reservados para
ciclos y no deben utilizarse para subrutinas.

Llamar a una subrutina en el programa de
piezas

o %12334 E)
Ej.. L123P1LF
L Subrutina

o Eg 123 NUmero de subrutina
O

P1  Numero de pasadas de la subrutina (max. 99)

O O

0000000

[¢]

Llamada multiple de una subrutina

Fin de subrutinacon M17
Ej.. N150 M17 LF

Anidamiento de subrutinas

Se puede realizar un anidamiento cuadruple de
subrutinas. Hasta el cuarto nivel de subrutinas se
puede realizar la busqueda automética de bloques.

o %12334

0000

O 000 O Qg

00000000000

M17

Anidamiento de subrutinas
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E: mandos @

Los controles SINUMERIK 810 ySINUMERIK 820 se
pueden programar a través de mandos @.

Conlos mandos @ se pueden programar saltos en el
programa, encuestas, derivaciones etc.

Los mandos @ pueden ser contenidos directamente
en el programaNC o en subprogramas que sirven por
ej. como ciclos.

Explicaciéon de signos

y ® operador de comparacién <Vop>
0: . ... hinguna condicién
1. = ....igual
2: <> . ... desigual
3: > .... mayor
4: >= . ... mayorigual
5. < .... menor
6: <= . menor igual
7 .. justo (true)
8: . no (not)

Nota:

Para la programacion normal NC se necesitan
raramentelos mandos @, porque el bloque de mandos
G-y My los ciclos existentes como estandard son
suficientes.

Necesita los mandos @ si quiere programar ciclos
propios y se quieren transmitir parametros, etc.

Laprogramacion conmandos @ yaes muy compleja.
En seguida se indican y se describen solamente
brevemente los mandos @ posibles con WinNC.

E1l
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Mando @ Funcion
@040 |<Const><R Par 1> ... <R Par n> Salvar los parametros R locales indicados en un stack
@041 |<R Par 1><R Par 2> Salvar un grupo de parametros R locales en el stack
@042 |<Const><R Par n> ... <R Par 1> Coger parametros salvados R del stack
@043 |<R Par 1><R Par 2> Coger grupo de los parametros R salvados del stack
gigg :gogasrt:** Salto absoluto al bloque NC
<Var> <Valor 1><Const 1>
<Valor 2><Const 2>
@111 Derivacién caso
<Valor n><Const n>
Instruccién IF-THEN-ELSE
@12y |<Var><Valor><Const> y N operador de comparacion <Vop>
Var N parametro R o pointer
Instruccion de repeticion con encuesta de la condicién de
@13y |<Var><Valor><Const> repeticion al inicio
y N operador de comparaciéon <Vop>
Instruccién de repeticion con encuesta de la condicién de
@14y |<Var><Valor><Const> repeticion al final
y N operador de comparacion <Vop>
@151 |<Vars<Valor 2><Const> Instrupcién repeticiér? con repeticiones hasta que <Var> ha
obtenido de manera incremental el <valor 2>
@161 |<var><Valor 2><Const> Instru;cién repeticién con repeticiones hasta que <Var> ha
obtenido de manera decremental el <valor 2>
@200 |<Var> Cancelar variable
@201 |<Var><Valor> Cargar variable con valor
@202 |<Var 1><Var 2> Cambiar los contenidos de variables
Cancelar memoria intermedia de introduccién
@210 |<Valor 3><Valor 4> Valor 3: EZS direccion inicial
Valor 4: EZS direccion final
Datos de maquina NC
ae] <Var><valorl> Valor 1: direccion 0 ... 4999
Datos de maquina NC-Bits
@302 |<Var><Valor 1><Valor 2> Valor 1: direccién byte 5000 ... 6999
Valor 2: direccion bit 0... 7
Datos setting NC
aely <var><valor 1> Valor 1: direccion O ... 4999
Correccion de herramientas
Valor1: 0
@320 |<Var><Valor 1><Valor 2><Valor 3> Valor 2 D-Nr. 1 ... 99
Valor 3: P-Nr.0...(9)
Desplazamiento ajustable del punto cero (G54 - G57)
@330 [<Var><Valor 1><Valor 2><Valor 3> Valor 1: grupo 1 .... 4 (G54 - G57)
Valor 2: ejen®1l, 2, ...
Valor 3: 0/1 (crudo/fino)
Desplazamiento programable del punto cero (G58, G59)
@331 |<Var><Valor 1><Valor 2> Valor 1: grupo 1 o0 2 (G58 0 G59)
Valor 2: ejen®1l, 2, ...
Desplazamiento suma
@336 |<Var><Valor 2> Valor 2: ejen°1, 2, ..
Leer nimero de giro programado del husillo
@342 |<Var><Valor 1><Valor 3> Valor 1: canaln® 0...3

Valor 2: husillon®1...6
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Mando @

Funcion

@345

<Var><Valor 1><Valor 2>

Velocidad de corte programada
Valor 1: canaln® 0,1, 2
Valor 2: 0 =G96

@360

<Var><Valor 2>

Posicién actual de eje referida a la pieza de mecanizado
Valor 2: ejen®1l, 2, ...

@361

<Var><Valor 2>

Posicion actual de eje referida a la maquina
Valor 2: ejen®1l, 2, ...

@363

<Var><Valor 2>

Valor actual de la posicion del husillo
Valor 2: husillon®1...6

@364

<Var><Valor 2>

Valor actual del nimero de giros del husillo
Valor 2: husillon®°1...6

@367

<Var><Valor 1>

Leer Nnumero 0er eJe ael MVer acuarnumero aer Nusiio gura en el
parametro R <Var>:

Var+0: n° del eje horizontal

Var+1: n° del eje vertical

Var+2: n° del eje verticalmente al nivel

Var+3: n° del eje horizontal

Var+4: n° del eje, en el cual actla longitud 2 (tipo herramienta
30)

\/alar 1- N0 panalN 1 92

@36a

<Var><Valor 1>

Funcién D actual
Valor1=0

@36b

<Var><Valor 1><Valor 3>

Leer la funcién G de la memoria de trabajo del bloque actual
Valor 1: n®canal 0, 1, 2
Valor 3: grupo G interno a la cual apartenece la funcion G 0 ... 15

@371

<Var><Valor 1><Valor 3>

Bits especiales
Valor 1: n°canal O .. 2 = dependiente del canal, 99 =
independiente del canal

@3e4

<Var><Valor 1>

Leer paso de engranaje activo
Valor 1: Husillo n® 0 hasta 6

@420

<Valorl><Valor2><Valor3><Valor>:>

Correccion de herramienta
Valor 1: O

Valor2: Dn°1...99
Valor 3: Pn°0...7(9)

@423

<Valorl><Valor2><Valor3><Valor>

Correccion de herramienta aditiva
Valor 1: O

Valor2: Dn° 1...99

Valor 3: Pn°0...7(9)

@430

<Valorl><Valor2><Valor3><Valor>

Desplazamiento ajustable del punto cero aditivo
Valor 1: grupo 1 ... 4 (G54 - G57)

Valor 2: ejen®1l, 2, ...

Valor 3: 0/1 (crudo/fino)

@431

<Valorl1><Valor2><Valor3><Valor>

Desplazamiento ajustable del punto cero (G54 - G57)
Valor 1: grupo 1 ... 4 (G54 - G57)

Valor 2: ejen°1, 2, ...

Valor 3: 0/1 (crudo/fino)

@432

<Valorl><Valor2><Valor>

Desplazamiento programable del punto cero (G58, G59)
Valor 1: grupo 1 o 2 (G58 oder G59)
Valor 2: ejen®1l, 2, ...

@440

<Valor3><Valor>

Posicién programada del eje
Valor 3: ejen®1, 2, ...

@442

<Valor3><Valor>

Numero programado del giro del husillo
Valor 3: ejen®0...6

@446

<Valor>

Rayo programado
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Mando @ Funcion
@447 |<Valor> Angulo programado
@448 |<Valor3><Valor> Parémgtrq de interpolacién programado para circulo y rosca
Valor 3:ejen°1, 2, ...
Escribir constante de acceleracion del husillo
Valor 1: n° husillo 0 hasta 6
@4el |<Valorl><Valor2><Valor> Valor 2: paso de rosca 1 hasta 8
Valor 3: constante de tiempo de acceleracion del husillo 0 hasta
16000
<Var> = <Valor 1> + <Valor 2> Adicion
<Var> = <Valor 1> - <Valor 2> Substraccion
<Var> = <Valor 1> x <Valor 2> Multiplicacién
<Var> = <Valor 1>/ <Valor 2> Division
@610 |<Var><Valor> Formacion de valor
@613 |<Var><Valor> Raiz cuadrada
@614 |<Var><Valorl><Valor 2> Raiz de la suma cuadrada
@620 |<Var> Incrementar de <Var> con 1
@621 |<Var> Decrementar de <Var> con 1
@622 |<Var> Cuota de cifra entera
@630 |<Var><Valor> Seno
@631 |<Var><Valor> Coseno
@632 |<Var><Valor> Tangente
@634 |<Var><Valor> Arco seno
@637 |<Var><Valor 1><Valor 2> Angulo de dos componentes de vectoriales
@640 |<Var><Valor> Logaritmo natural
@641 |<Var><Valor> Funcion exponencial e
Preparacion de referencia
@710 |<Var 1><Var 2> Var 1. datos de salida a partir de Var 1
Var 2: dato de introduccién a partir de Var 2
Célculo del punto de interseccién
Var 1. datos de salida a partir de Var 1
@711|<Var 1><Var 2><Var 31> Var 2: primer contorno a partir de Var 2
Var 3: ocupar de manera preliminar con 0
Preparacion de start para ciclos
@713 <var> Var: datos de emisién a partir de Var
@714 Parada de la decodificacion hasta que la memoria intermedia esté

vacia
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G: Hojas de resumen

Resumen deteclas desoftware

ALARMA CN
Se visualizan todas las alarmas CN.

ALARMA PLC
Se visualizan todas las alarmas PLC.

ANGULO DE GIRO
no activo.

ARCO

Permite la seleccién con tecla de funciones G de
interpolacion de arco.

Preseleccion: DIALOGO OPERAD.

ASIGN. DRF
no activo.

AUTORIZACION
no activo.

AVANCE

Con esta tecla se seleccionan funciones G de tipo de
avance.

Preseleccion: tecla DIALOGO OPERAD.

BITS PLC
Visualizacién o cambio de bits PLC.

BORRAR
Con BORRAR se borran uno o varios programas de
la memoria de programas.

BORRAR PRE-VER
no activo.

BTR-MARCHA
no activado

BUSCA SECUENC

Elavance de bloque permite comenzar el mecanizado
en el punto deseado de un programa. Durante la
ejecucion del bloque se realizan los mismos calculos
gue en la ejecucion normal del programa, pero no se
producen movimientos del eje.

CABEZAL
Esta tecla permite la seleccién de la funcion M de
movimiento de husillo. Preseleccién: tecla DIALOGO
OPERAD.

En DATOS OPERAD.: introducir la posicion de
engranaje del PC TURN 50 con la tecla CABEZAL.

CAMBIO ESCALA.
Entrada de datos de configuracion para cambio de
escala.

C. HERR. AUTOMAT

La correccién de herramienta se mide por
aproximacion a un nivel de referencia y se almacena
en memoria.

CICLO TRABAJO

Seleccion mediante tecla de los ciclos més frecuentes.

Preseleccion: tecla DIALOGO OPERAD.

En la pantalla correspondiente se muestran:

* los numeros de programas de ciclos guardados en
memoria.

* el nimero de signos necesarios

* el espacio de memoria libre.

Los ciclos son subrutinas protegidas que se llaman

para tecnologias utilizadas con frecuencia o para el

mecanizado especifico de la maquina (ciclos de

desbaste, ciclos de taladrado...).

Los datos necesarios se definen como asignacion de

valores de parametro antes de llamar a los ciclos

(parametrizacion de los ciclos).

CONTORNO

Esta funcion permite la programacion simplificada
de contornos de piezas con la toma de valores
directamente del plano y la ayuda grafica de la
pantalla. Se pueden seleccionar los siguientes
elementos o combinaciones:

* Recta
* Recta-Arco
 Arco

* Arco-Recta

* Arco-Arco

» Trazado de 2 puntos

» Trazado de 2 angulos.

COPIAR
Para copiar un programa de piezas y guardarlo de
nuevo en memoria con otro nimero de programa.

COR. RAP SI-NO (Correccion del rapido)
no activo.
CORREC. HERRAM.

G1
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La correccién de herramienta tiene en cuenta las
dimensiones de la herramienta y su desgaste. Las
correcciones se guardan en la memoria de correc-
cién de herramientas con un ndmero de correccién
entre D1 y D49.

Después de SALIDA DATOS se selecciona con la
tecla CORREC. HERRAM. la salida de correcciones
por interfaz universal.

DATOS DM-CN (Datos de méquina CN)
Se muestran en pantalla los datos de maquina CN.

DATOS ENT-SAL

Los datos (programa de piezas, decalaje regulable
de punto cero, pardmetros R, correcciones de
herramienta) son enviados por un aparato externo
(por ej. un lector de barras perforadas) o enviados a
un aparato externo (por ej. impresora). La entrada y
salida de datos se hace por interfaz 1 o interfaz 2,
vias A, B o C o impresora.

DATOS GENERALES
Via para programas de piezas e idioma activo.

DATOS MAQUINA
no activo.

DATOS OPERAD.

Con los datos de configuracion el usuario determina
ciertas condiciones operativas. Se pueden regular
los siguientes datos de configuracion:

 decalaje de origen programable y regulable

e parametros R

datos de husillo

 datos de ejes

« modificacién de medida/escala

* transmisiéon de datos

« datos generales (bits de configuracion).

DATOS PLC
Salida de datos de maquina PLC.

DECALAJE AUTOMATICO
El decalaje de punto cero se mide por aproximacion
a un nivel de referencia y se almacena en memoria.

DECALAJ. ORIGEN

Los decalajes de origen (NV) ajustables se introducen
como datos de configuracion (DATOS OPERAD.).

Se muestran en pantalla los decalajes de origen
programables y externos.

Tras SALIDA DATOS o IMPORT DATOS se
selecciona la salida o la importacién de decalajes de
origen mediante el comando DECALAJ. ORIGEN.

DEC. OR. PROGRAM (Programar decalajes)
Visualizaciéon o introduccién de valores de decalaje
de origen para G58 y G59.

DEC. SEC SI-NO (secuencia individual de
decodificac.)

Con «Si» se ejecutan los bloques individualmente.
La funcion se activa al final del bloque que realiza la
descoadificacion con la sefial mencionada (Influencia
en el programa).

Tras «Programa marcha» soélo se ejecuta un bloque.
El bloque siguiente se ejecutara tras activar de nuevo
«Programa marcha».

DIAGNOSIS

Todos los mensajes y alarmas que se producen se
presentan separadamente como alarma NC, alarma
PLC y mensaje PLC. Otros mensajes tienen
importancia para el servicio.

DIALOGO OPERAD.

La ayuda al usuario permite la entrada rapida y muy
simplificada en programas de piezas. Con esta tecla
se pueden introducir, ademas de las funciones
geométricas (funciones G, trazado de contorno),
ciclos de mecanizado y funciones tecnoldgicas
(avance, revoluciones del husillo).

DIRECTORIO

En la pantalla correspondiente se visualizan:

« los ndmeros de programas de piezas guardados
en memoria

« el nimero de signos necesarios

« el espacio de memoria libre.

DNC
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Configuracion de la interfaz en serie DNC.

DRF SI-NO
no activo.

E-DATOS MARCHA
Para arrancar la entrada de datos.

EDITAR PROGRAM

EDIT lleva a SELECC. PROGRAM, DIALOGO
OPERAD. y SIMULACION.

Editar programas significa: introducir programas en
memoria, corregir o modificar los programas ya
guardados en memoria.

EJES
Introduccién de datos de configuracion para los ejes.

E/S
Configura la interfaz en serie.

ESTADO PLC

Muestra en pantalla el estado de todas las entradas,
salidas, marcadores, tiempos, contadores y palabras
de datos:

* E = byte de entrada

* A = byte de salida

* M = byte de marcador

* S = byte de marcador S

* T = tiempo

* Z = contador

» DB = mdédulo de datos

DW = palabra de datos

ESTADO SOFTW.
Permite la visualizacién de la version del software.

ETX-MARCHA
Editar signo de fin de bloque (End of Text).

EXT-NV
no activo.

FINAL PROGRAM
Permite la seleccion, mediante tecla, de las funciones
MO02, M17 o M30.

FINAL SECUENC
Se selecciona con tecla FINAL SECUENC (LF).
Preseleccion: tecla DIALOGO OPERAD.

FUNCION ADICNAL

En esta funcion se resumen las funciones adicionales
fijadas por el fabricante de maquinas herramienta (5°
grupo M). Preseleccion: tecla DIALOGO OPERAD.

FUNCIONES G ACTUALES
Se muestran las funciones G activas durante la
ejecucion del programa.

FUNCION ESPCIAL

Las funciones especiales MO0, MO1 (primer grupo
M) y M36, M37 (4° grupo M) estan reunidas en esta
funcién.

FUNCION G

Sirve para seleccionar con tecla las funciones G de
los grupos GO a G12.

Preseleccion: tecla DIALOGO OPERAD.

HERRAMIENTA
Se introduce el nimero de herramienta T... y el
naimero de correcciéon de herramienta D...

IMPORT DATOS
Importar datos.

INFLUEN. PROGRAM

La tecla activa estas funciones:

« SECUENCIA OPCIONAL

« AVANCE DE MARCHA DE PRUEBA
« PARADA PROGRAMADA

« CORRECCION DEL RAPIDO

« DECODIFICACION SEC. A SEC.

LIMIT. Z. TRAB

Se puede ver en pantalla la limitacion minima y
maxima de campo de trabajo de los ejes definidos.
Se pueden cambiar los valores mostrados.

MANEJO PROGRAM

Con este comando se pueden copiar los programas
en la memoria de programa, desplazarlos al final de
la memoria, renombrar y borrar.

MARCHA

Se activa la funcién de la tecla de software
seleccionada.

MEMORIZAR

PRESET: no activo.

DIALOGO OPERAD.: Almacenar sin cambio de
menda.

MEMORIZ. PLANO
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Los planos definidos mediante los datos de maquina
(G17, G18, G19) se guardan con esta tecla de
software como planos bésicos y se emplean para la
ejecucion posterior de programa («Seleccién flexible
de planos»).

MENSAJE PLC
Se muestran todos los mensajes PLC actuales.

NUMERO SECUENC
La unidad de control genera de forma automatica el
nuamero de bloque en el 5° paso.

PARADA
Se detiene la funcion de software activada.

PARAMETROS R

Permite introducir los parametros R como datos de
configuracion.

Después de SALIDA DATOS se selecciona con la
tecla de software PARAMETROS R la salida de
parametros R.

PAR. PRO SI-NO (Parada programada)
Con «Si» se detiene el desarrollo del programa con
el comando «M01», con «No» MO1 queda inactivo.

PFB
no activo

PLANO
Para la simulacion y el trazado de contorno se
selecciona el plano de mecanizado.

PROGRAM MARCHA
Activa la salida de programas de piezas.

PROGRAM PIEZA

La tecla PROGRAM PIEZA lleva a:

* EDITAR PROGRAM

+ SECUENC. CORREG

* DIRECTORIO

« MANEJO PROGRAM

Para la ejecucidn no se selecciona el programa con
esta tecla.

Tras SALIDA DATOS se selecciona con la tecla
PROGRAM PIEZA la salida de programas de piezas.
Tras SALIDA DATOS se selecciona con la tecla
PROGRAM PIEZA la salida de programas de piezas.

PROGRAM PPAL

En la pantalla correspondiente se ven:

¢ los numeros de los programas memorizados

« el nUmero de signos necesarios

¢ la memoria libre para programas de piezas de
trabajo.

Tras SALIDA DATOS o IMPORT DATOS, se
selecciona la salida o la importacion de programas
principales mediante el comando PROGRAM PPAL.

PROG. Z. ACTUAL

Muestra el anidamiento de subrutinas con
visualizacién de pasadas y de nimeros de blogue de
la correspondiente subrutina.

REC. PBA SI-NO (Avance de marcha de prueba)
Con «Si» no se ejecuta el avance programado sino
el avance de marcha de prueba. El avance de prueba
se programa con datos de configuracion.

RECTA
Sirve para seleccionar con tecla de software funciones
G para interpolacién de recta.

REDENOMINAR
Permite cambiar el nimero de programa. El programa
en si no cambia por ello.

REORGANIZAR
No activo.

RESET
Se interrumpe la simulacién y se vuelve a la posicién
de salida.

ROSCA
Para seleccionar con tecla la funcién G de roscado.

SALIDA DATOS

Para seleccionar la salida de datos. Definir con una
de las teclas siguientes el tipo de datos. Activar la
salida de datos con MARCHA (en PROGRAMA
PIEZA con PROGRAM. MARCHA o SUBPROG
MARCHA).

SECUENC. CORREG. (Secuencia de correccion)
Con el cursor se sefiala un error del programa.

SEC. OPC SI-NO

Si se selecciona «Si», no se ejecutan en el desarrollo
de programa los bloques marcados con la barra
cruzada (/) (Influencia en el programa).
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SECUENC ESPCIAL
Con esta tecla se seleccionan las funciones GO04,
G92, M19, G58, G59, G50 y G51.

SECUENCIA ACTUAL

El bloque actual es aquel que se esta ejecutando. En
la imagen correspondiente se +visualizan:

El bloque anterior al blogue actual, el bloque actual
y el bloque siguiente.

SELEC. MEMORIA
Guardar los valores introducidos y volver al menu
seleccionado.

SELEC. MENU
Guardar los valores introducidos y volver al menu
principal.

SELECC. PROGRAM
Llamar programa CN o subrutina.

SIMULACION

Para probar el programa se visualiza en pantalla el
movimiento programado. Los errores del programa
se visualizan como alarmas.

SOBREMEMORIZAR
Se pueden modificar los valores T, D, S, H, M del
buffer de memoria.

SUBPROGRAMA

En la pantalla correspondiente se visualizan:

« los nimeros de subrutinas guardadas en memoria
el nimero de signos necesarios

« el espacio de memoria libre.

SUBPROGR MARCHA (Arranque de subrutina)
Se activa la salida de subrutinas por interfaz univer-
sal.

TEACHIN PL BACK
No activo.

TRASLADAR

no activo.

VALORES ACTUALES

En la imagen correspondiente aparecen los valores
véalidos para el ciclo de mecanizado actual.

ZONA P. BRUTO

Sirve para introducir la gama de simulacién y las
dimensiones de pieza bruta en las mascaras de
introduccién de la pantalla.
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H: Alarmas y mensajes

Alarmas de sistema

Estasalarmassélo puedenaparecercuandose ha
arrancado WinNC o WIinCTS.

0001 Error al crear fichero ...

Remedio: Comprobarsiexistenlosdirectoriosque
se hanintroducido enlosficheros.INI.
Comprobar si es posible el acceso a
escrituraen estos directorios.
Verificarsihay bastante memoriaendisco
duro.

0002 Error al abrir el fichero ...

Remedio: Comprobarsiexistenlosdirectoriosque
se hanintroducido en losficheros.INI.
Comprobar si es posible el acceso a
escrituraen estosdirectorios (nUmerode
losficheros que se pueden abriralmismo
tiempo).

Copiarelfichero correctoeneldirectorio
correspondiente.

0003 Error al leer el fichero...
Ver0002.

0004 Error al escribir el fichero ...
Ver 0001

0005 PocamemoriaRAM ...

Remedio: Cerrar todas las deméas aplicaciones
WINDOWS
Volveraarrancar WINDOWS

0006 Version de software no compatible ...
Remedio: Actualizarelsoftware mostrado.

0007 Versiondelicencianovalida
Remedio: InformaraEMCO.

0011 Interfaz enserie ... paratableta
digitalizadoraocupada
Causa: Interfazenserie...yaocupadaporotro
aparato.
Remedio: Quitarelotroaparatoyconectarlatableta
digitaliz. odefinirotrainterfaz ensetie para
latabletadigitalizadora.

0012 Interfazenserie ... parateclado de
controlyaocupada
Igualque 0011

0013 Configuracionnovalida parainterfazen
serie

Causa: Laconfiguracibnactualnoestapermitida
para WinNC.
Configuracionpermitida;
Baudios: 110, 300, 600, 1200, 2400, 4800,
9600, 19200
Numero de bitsde datos: 7u 8
Numerode bitsde stop: 162
Paridad: ninguna, paroimpar

Remedio: Cambiarlaconfiguracidondelainterfazen
el control de sistema WINDOWS
(Conexiones).

0014 No existe interfaz en serie ...
Remedio: Seleccionarunainterfaz existente.

0015- 0023 Distintas alarmas
Remedio: Arrancarde nuevo WINDOWS. Avisar a
EMCOsilaalarmavuelve aaparecer.

0024 Indicacionnovalidadeinterfazde
conexion paratecladode maquinaen
perfil ...\PROJECT.INI

Causa: Laentradadeconexidondetecladode

maquinaenelficheroPROJECT.INIno es
valda.

Remedio: Corregir el fichero PROJECT.INI (ver

capitulodeInstalaciénde Software).

0025 Indicacioénnovalidadeinterfazde
conexion paralatabletadigitalizadoraen
perfil ..\PROJECT.INI

Igualque en 0024

0026 Indicaciénnovalidadetecladode
Notebook en el perfil ...\PROJECT.INI
Causa: LaentradadeltecladoNotebookenel
ficheroPROJECT.INIno esvalida.
Remedio: Corregir el fichero PROJECT.INI (ver
capitulodeInstalaciondelSoftware).

0027 Error al crear ventana de arranque
Remedio: Arrancarde nuevo WINDOWS. Avisara
EMCOsilaalarmavuelve aaparecer.
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0028 Indicacionnovalidapararepresentacion
deventanaen el perfil ... \WINN.INI...
Causa: Laentrada paralarepresentacion de
ventanaen elficheroPROJECT.INIno es
vélida.

Remedio: Corregir el fichero PROJECT.INI (ver
capitulodeInstalaciondelSoftware).

0029 Error al inicializar un temporizador

Remedio: Cerrar todas las demas aplicaciones
WINDOWS o volver a arrancar
WINDOWS.

0030 Se necesita Windows 3.1 o version
superior

WINnNC necesita WINDOWS 3.1 o version superior.

0031-0036 Distintas alarmas

Ver 0002

0037 Error de asignacion de memoria

Remedio: Cerrar todas las deméas aplicaciones
WINDOWS o volver a arrancar
WINDOWS.

0038 Version de software no autorizada
InformaraEMCO.

0039 Proyectoincompatible conversionde
software
Posible error de version de software, informar a
EMCO.

0040 Indicacionnovalidadeinterfazde
conexion parainterfaz DNC en el
perfil...\PROJECT.INI

Causa: EntradaDNCenfichero PROJECT.INIno

valda.

Remedio: Corregir el fichero PROJECT.INI (ver

capitulodeInstalaciénde Software).

0100 No se ha podido crear Mailslot

Causa: PocamemoriaRAM, pordebajode 640
kB.
Remedio: Cerrar todas las deméas aplicaciones

WINDOWS o volver a arrancar
WINDOWS. Sinoseresuelve el problema,
sacar todos los aparatos (devices)
innecesarios y drivers del fichero
CONFIG.SYS o cargarlos en la zona
superiordelamemoria.

0101 Para WInCTS se necesita Windows para
Workgroups 3.11 o versidn superior
WinCTS necesita WINDOWS para WORKGROUPS

3.11 osuperior.

0102 Errorenlacreaciondelatablade
asignacionde mapade bitsde teclas
Remedio: Arrancarde nuevoWINDOWS. Informara
EMCOsivuelve aaparecerestaalarma.

0103 Entrada no valida para estado ABS en el
perfil ..\PROJECT.INI
Causa: Entrada CTS en fichero PROJECT.INIno
vélida.
Remedio: Corregir el fichero PROJECT.INI (ver
capitulodeInstalaciénde Software).

0104 Error al averiguar Workgroup
Remedio: Arrancarde nuevo WINDOWS. Informara
EMCOsivuelve aaparecerestaalarma.

0105 No se ha encontrado ningun Workgroup

Remedio: Asighar Workgroup para WIinCTS; si es
necesario, crear el Workgroup para
WinCTS.

0106 Entradanovalida paraelnimerode
teclas que deben mostrarse en el perfil
- \WINNC.INI
Causa: LaentradaFifoSize delfichero WINNC.INI
noesvalida.
Remedio: Corregirlacifradelfichero WINNC.INI, por
€j.: 50 (ver capitulo de instalacion de
software).

0107 - 0110 Distintas alarmas
Remedio: Arrancarde nuevo WINDOWS. Informara
EMCOsivuelve aaparecerestaalarma.

H
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Alarmas de control

Estasalarmassélo pueden apareceralmanejaro
programarlasfuncionesde controloenlaejecucion
deprogramasCNC.

16 Error de paridad V.24

Causa: entrada/salida de datos; error de
transmisibn de datos, errorde paridad

Remedio: establecerlamismaparidad paraelemisor
yelreceptor

17 Error de rebose V.24
Causa: entrada/salidadedatos:errorderebose
enlatransmision de datos

18 Error de delimitacién V.24

Causa: entrada/salida de datos: error de
transmision, de datos, marco de datos
defectuoso

Remedio (posible): establecerlamismaconfiguracion
paraambosRS232

30Rebose de memoria program. V.24
Causa: entrada/salidade datos: tipo de datos
desconocidos, datosdefectuosos

32 Error de formato de datos V.24
Causa: entrada/salida de datos: error al abrir
archivo

1040 ORDxx Limitacién de X

Causa: Elmotorgradualde Xnohapodidodetener
elpasoconlaactivacion

Remedio: Reducir la profundidad y avance,
comprobarelbuendeslizamiento delos
carros, aproximarapuntodereferencia.

1041 ORDxx Limitacién Y
Veralarma 1040

1042 ORDxx Limitacion Z
Veralarma 1040

1480 ORDxx Interruptor final X

Causa: Sobrepasadointerruptorfinal de software
enX

Remedio: Retrocesomanual

1481 ORDxx Interruptor final Y
Ver Alarma 1480

1482 ORDxx Interruptor final Z
VerAlarma 1480

1560 Nxxxx Velocidad nominal muy alta/ baja

Causa: ValorSmuygrande/pequefio

Remedio: Corregir programa, introduciren confi-
guracionlaposicionde engranaje (PC
TURN 50)

2040 Bloque no en memoria

Causa: Nohalladodestinodebusquedadebloque

Remedio: Informaraprograma

2041 ORDxx Programa no hallado en memoria

Causa: Programa CN (subrutina, rutina de
contorno)nohallado.
AlarrancarCNnosehaseleccionadoain
ningunprograma

Remedio: Corregirlamadaocrearprograma.

2046 Bloque de > 120 caracteres

Causa: Bloque CN muy largo (al cargar un
programa)

Remedio: dividirelbloque CNenvariosbloquescon
eleditorde DOS.

2047 No existe opcidn

2048 Nxxxx Error de punto final de arco

Causa: Arco, centro de arco no valido, radio
demasiadopequefio.

Remedio: Corregirelprograma

2060 Nxxxx Error programacion

Causa: NumeroDmuygrande,tipodeherram.no
permit.

Remedio: Corregirelprograma.

2061 Nxxxx Error general de programacion

Causa: Estructura de bloque CN incorrecta,
numero de bloqueincorrecto, comandos
M/H/G no autorizados, combinacionde
comandosGnovalida,radio/temporizacion
programadosdosveces,
temporizacibndemasiadolarga, circuloya
programado, errorgeneralde estructura
debloqueenoperacidondecélculo

Remedio: Corregirelprograma

2062 Nxxxx Faltaavance programado/Avance
erréneo
Causa: ValorFdemasiado grande, intento de
arrancarconF=0,0 con G95/96,siS=00
M5

Remedio: Corregirelprograma
2063 Nxxxx Paso de rosca demasiado grande

Causa: Pasoderoscademasiadogrande/falta,
avanceenroscasdel80%delavelocidad
rapida

Remedio: Corregirprograma, menorpaso o menor
velocidadderoscado

2065 Nxxxx Posicion detras del limitador del
software
Causa: Puntofinalprogramadofueradellimitador
del software olatrayectoriadel circulo
sobrepasaellimitadordelsoftware

Remedio: Corregirelprograma

2068 Nxxxx Posicion detras de la limitacion de

campodetrabajo

Causa: Puntofinalprogramadofueradelcampo
de trabajo o la trayectoria del circulo
sobrepasaellimitadordelsoftware

H
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2072 Nxxxx Falso valor de entrada

Causa: Chaflan/radiodemasiadograndeorectas
anexasmuy cortas

Remedio: Corregirelprograma

2073 Nxxxx Falta punto interseccién

Causa: Nohaypuntodeintersecciontangencial
posible enelarco-linea

Remedio: Corregirelprograma

2074 Nxxxx Falso valor de angulo

Causa: Conelangulo programadonoesposible
trazarcontornos

Remedio: Corregirelprograma

2075 Nxxxx Valor falso de radio

Causa: Conesteradio,enarco-arconoesposible
ningunatransiciontangencial

Remedio: Corregirelprograma

2076 Nxxxx G02/G03 errébneo

Causa: Direccidnde giro programadaerrénea-
mente paratransiciontangencialarco-recta

Remedio: Corregirelprograma

2077 Nxxxx Secuenciabloque incorrecta

Causa: Demasiadosbloques programadossin
nueva posicion; chaflan/radio: pro-
gramadossin 2°bloque detraslacion; fin
de programa durante un trazado de
contomo

Remedio: Corregirelprograma

2081 Nxxxx SRK/FRK no permitido

Causa: Rosca no permitida en SRK/FRK, no
permitidos cambio de direccion de
correccidn/ejesenespejo/correccionde
herramienta en SRK/FRK, no programado
arco en plano SRK/FRK seleccionado,
cambio de plano en SRK/FRK
seleccionado.

Remedio: Corregirelprograma

2082 NxxxxSRK/FRK no determinable

Causa: Muchosbloquesprogramadossinnueva
posicion, no es posible cambio de plano
SRK/FRK, elementode contornonovalido,
violac.de contorno de circulo completo,
elementode contornomuycorto

Remedio: Corregirelprograma

2160 Nxxxx Factor de escala no autorizado

2171 Nxxxx Aproximacionimposible

Causa: Correcciéondeherramientainactiva,radio
de herramienta =0 (SRK)

Remedio: Seleccionarherramienta,introducirradio
deherramientaendatosde herramienta

2172 Nxxxx Retirada imposible
Causa: Error al cancelar SRK/FRK
Remedio: Corregirelprograma

2501 ORDxx Error de sincronizacion AC
Remedio: RESET; si se repite, informar a EMCO

2502 ORDxx Error de sincronizacion AC
Ver 2501

2503 ORDxx Error de sincronizacion AC
Ver 2501

2504 ORDxx No hay memoria para intérprete

Causa: Insuficiente memoria RAM, imposible
continuarelprograma
Remedio: Cerrartodaslasdemasaplicaciones

WINDOWS, terminar el programa, quitar
los programasresidentes (de AUTO-
EXEC.BATy CONFIG. SYS), volver a
arrancarelPC

2505 ORDxx No hay memoria para intérprete
Ver 2504

2506 ORDxx Poca memoria RAM
Ver 2504

2507 ORDxx No alcanzado el punto de
referencia
Remedio: Aproximacionalpuntodereferencia

2508 ORDxx Error interno ndcleo NC
Remedio: RESET; si se repite, informar a EMCO

2520 ORDxx Falta participante RS485

Causa: Alarrancarelprogramanose haninscrito
todoslos participantesRS485 necesarios
o durante el proceso del programa ha
falladounparticipante.

(AC) Controladordeeje

(PLC)

(MT) Tecladode control
Conectarelparticipante RS485 (maquina,
tecladode control), comprobar cables,
conectores y terminador. Si se repite,
informaraEMCO.

2521 ORDxx Error de comunicacién RS485

Remedio: Desconectar/conectarPC;sise repite,
informaraEMCO

2522 ORDxx Error de comunicacion RS485
Remedio: Descon./conec.PC;siserepite,inform.a
EMCO

2523 ORDxx Error inicial de tarjeta PC de
RS485

Ver InstalaciéondelSoftware, Errordeinstalaciondel
software

2524 ORDxx Error general de RS485
Remedio: Desconectar/conectarPC;sise repite,
informaraEMCO

2525 ORDxx Error de transmisiéon de RS485

Remedio: ComprobarcableyconectordeRS485y
terminador; revisar fuentes exterioresde
perturbaciénelectromagnética

2526 ORDxx Error de transmision de RS485

Remedio:
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Ver 2525

2527 ORDxx Error interno AC
Remedio: Desconectar/conectarPC;sise repite,
informaraEMCO

2528 ORDxx Error sistema operativo PLC
Remedio: Desconectar/conectarPC;sise repite,
informaraEMCO

2529 ORDxx Error de teclado externo

Remedio: Elteclado externo debe conectarse en
conexionde RS232siempre segunPC.
Desconectar/conectarteclado;siserepite,
informaraEMCO

2540 ORDxx Error al guardar datos de

configuracion

Causa: Discodurolieno,datosdeviaeréneos, no
setiene autorizacion paraescribir

Remedio: Comprobarcapacidaddediscoduro;sise
repite el problema, volver a instalar el
software

2545 ORDxx Unidad / Aparato no preparados
Remedio: Insertardiskette, bloquearvia

2546 ORDxx Error total control datos maquina
Remedio: Siserepite,informaraEMCO

2550 ORDxx Error simulacion PLC
Remedio: Siserepite,informaraEMCO

2551 ORDxx Error simulacion PLC
Remedio: Siserepite,informaraEMCO

2562 ORDxx Error de lectura de fichero de

programa

Causa: Ficherodefectuoso, errorde diskette o
discoduro

Remedio: Solucionar problena en DOS; posible
reinstalaciondelsoftware

2614 ORDxx Error interno datos maquina
Remedio: Siserepite,informaraEMCO

2650 Nxxxx Error interno de llamada de ciclo

Causa: Llamadadeciclonovalidasisellamaal
cicloconcomandoG

Remedio: Corregirelprograma

2849 Nxxxx Error interno SRK/FRK
Remedio: Siserepite,informaraEMCO

2904 Nxxxx Hélice trayectoriaZ muy grande

El paso de hélice no puede ser superior a 45°
respectoalatangentede circulo.

Remedio: Corregirelprograma

3000 Nxxxx Error general de programacion

Causa: Nohayparametrosdearco programados,
planode circuloincorrecto (G17/18/19),
chaflan/radio/paso de rosca ya
programados, faltapasoderosca

Remedio: corregirelprograma

3001 Nxxxx Numero de parametros de

geometria>5

Causa: Parametrosincorrectosparatrazadode
contomo

Remedio: Corregirelprograma

3002 Nxxxx Error polar/radio

Causa: Puntocentralnoprogramado, puntocentral
enplanoincorrecto(G17/18/19)

Remedio: Corregirelprograma

3003 Nxxxx Direccién no valida
Noesta permitidaladirecciénindicada.
Remedio: Corregirelprograma

3004 Nxxxx Error CL-800

Causa: Erorgeneralde cicloconlenguajedeciclo
CL-800, parametroincorrecto, valorno
valido, programade contornoincorrecto,
faltaM17 enprogramade contorno

Remedio: Corregirelprograma

3005 NxxxxError de trazado de contorno

Causa: Nopuede obtenerse circulo correctoa
partrdeltrazado de contormo, parametros
yvaloresno validos

Remedio: Corregirelprograma

3006 Nxxxx Estructura de bloque incorrecta

Causa: MuchoscomandosM/H/T/D/S/F/Genun
bloque, comandos G del mismo grupo
program.dosvecesenelbloque, circulo
con mas de 2 ejes o punto central de
corden. polaresconmasde 2 ejes, factor
demedidaprogram.2vecesenelbloque,
cambiodeplano/decalajedeorigen/cambio
decorrecc.deherram./inversion durante
untrazadode contomo,nopuedeobtenerse
trazado de contorno delasdirecciones
program.

Remedio: Corregirelprograma

3008 Nxxxx Error de subrutina

Causa: Contadordesubrutinasnovalido, finde
subrutinaconM30,sobrepasadacapacidad
maximadeanidamiento

Remedio: Corregircontadordesubrutinas, programar
M17, programar max. 3 subrutinas
anidadas

3011 Nxxxx Eje 2 veces / muchos ejes

Causa: Yaestabaprogramadalaposicidnindicada
(eje), muchosejesenbloque conrosca/
espejo.

Remedio: Corregirelprograma

3012 Nxxxx No hay bloque en memoria

Causa: FindeprogramasinM30, destino desalto
nohallado
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Remedio: Corregirelprograma

3021 Nxxxx Violacion de contorno en SRK/FRK

Causa: Radiodeherram.muygrandeenrelacion
a los elementos mas pequefios de
contorno, violacibnde contornoencirculo
completo,radio program.de circulomenor
gueelradiode herramienta.

Remedio: Herramienta mas pequefa, corregir
programa

3042 Error de descripcion de pantalla

Remedio: Desconectar/conectarPC;siserepite,
informaraEMCO

3049 Falsa zona simulacion

Causa: Ensimulaciongraficanosehaintroducido
zonadesimulacion,ozonadesimulacion
novalida

Remedio: Introducir/corregirzonadesimulacion

3081 Nxxxx SRK no seleccionado en retirada

Causa: Paralaaproximacionoretiradasuaves
debenactivarse G410 G42.

Remedio: Corregirelprograma

4100 Nxxxx Ningun nimero D activo

Causa: Alarmade ciclo:nohay correccibnde
heramientaactva

Remedio: Activarcorreccidonde herramienta (D)

4101 NxxxxRadio de fresa =0

Remedio: Introducirradio de fresa

4102 Nxxxx Radio de fresa muy grande

Remedio: Corregirradio defresa, usarherramienta
menor

4103 Nxxxx Herramienta muy ancha

Remedio: Usarotraherramienta

4120 Nxxxx No hay programadadireccionde

giro de husillo

Remedio: Programardireccidnde girode husillo

4121 Nxxxx Husillo fuera de zona de tolerancia

4122 Nxxxx Avance calculado demasiado

grande

Remedio: Reduciravance,reducirvelocidad

4140 Nxxxx Diametro muy pequefio de pieza

acabada

Remedio: Cambiarprograma

4180 Nxxxx No existe opcidn

Remedio: Pediropcion (L841,L94)

4200 Nxxxx Revisar definicion R (Nxxxx)

Remedio: CorregirR32

6000 - 7999 Alarmas de maquina

VerAlarmasde Maquina

8004 ORDxx Motor principal no preparado
8005 - 8009 ORDxx Error interno AC

Sise repite, avisaraEMCO

8010 ORDxx Error de sincronizacion de motor
principal
Causa: Elmotorprincipalnoencuentramarcade
sincronizacion

Remedio: Siserepite el problema, avisaraEMCO

8011 - 8013 ORDxx Error interno AC
Remedio: Sise repite el problema, avisaraEMCO

8014 ORDxx AC: Tiempo de desaceleracion de
eje muylargo

Remedio: Sise repite el problema, avisaraEMCO
8018 ORDxx Error interno AC

Remedio: Sise repite el problema, avisaraEMCO

8021 ORDxx Error interno AC
Remedio: Sise repite el problema, avisaraEMCO

8022 ORDxx Error interno AC
Remedio: Sise repite el problema, avisaraEMCO

8023 ORDxx Valor de Zinvalido para hélice

Causa: ElvalorZzdelahélice debesermenorque
lalongitud delarcoarecorrer

Solucion: Correccidndelprograma

8100 Error fatal de inicializacién AC

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelvaaarrancarelsoftware ovuelvaa
instalarsies necesario, informe aEMCO,
siesrepetitiva.

8101 Error fatal de inicializacion AC
ver8101.

8102 Error fatal de inicializacion AC
ver8101.

8103 Error fatal de inicializacion AC
ver8101.

8104 Error fatal de sistema AC
ver8101.

8105 Error fatal de inicializacion AC
ver8101.

8106 No se encuentratarjeta PC-COM

Causa: NosepuedeteneraccesoalatarjetaPC-
COM (quizanoinstalada)

Solucion: Instalelatarjeta, ajuste otrasdirecciones
conlospuentes

8107 Latarjeta PC-COM no funciona
ver8106.

8108 Error fatal en tarjeta PC-COM
ver 8106.

8109 Error fatal en tarjeta PC-COM
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ver8106.

8110 Falta mensaje deinicializacion entarjeta

PC-COM

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelvaaarrancarelsoftware ovuelvaa
instalarsiesnecesario,informeaEMCO,
siesrepetitiva.

8111 Configuracion erroneade PC-COM
ver8110.

8113 Datosinvalidos (pccom.hex)
ver8110.

8114 Error de programacion en PC-COM
ver8110.

8115Faltade aceptaciéndel paquete PC-COM
ver8110.

8116 Error de arranque PC-COM
ver8110.

8117 Error fatal de datos de inicializacién
(pccom.hex)
ver8110.

8118 Error fatal de inicializacion AC
ver8110, quizainsuficiente memoriaRAM

8119 Numero de interrupcién del PC no valido

Causa: Nosepuedeusarelnimerodeinterrupcion
delPC.
Solucion: Busque unnumerodeinterrupcionlibreen

el controlador del sistema Windows 95
(permitidos: 5, 7, 10, 11, 12, 3,4y 5) e
introduzca este nUmero en WinConfig.
8120 Numero de interupcién del PC no
enmascarable
ver8119

8121 ComandoinvalidoaPC-COM

Causa: Errorinterno o cable defectuoso

Solucién: Compruebeloscables(résquelos); Vuelva
aarrancarelsoftware ovuelvaainstalarsi
es necesario, informe a EMCO, si es
repetitiva.

8122 Arrastre buzén AC interno

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelvaaarrancarelsoftware ovuelvaa
instalarsiesnecesario, informe aEMCO,
siesrepetitiva.

8123 Error de apertura en archivo registro

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelvaaarrancarelsoftware ovuelvaa
instalarsiesnecesario,informeaEMCO,
siesrepetitiva.

8124 Error de escritura en archivo registro

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelvaaarrancarelsoftware ovuelvaa
instalarsiesnecesario,informeaEMCO,

siesrepetitiva.

8125 Memoriainvalida paragrabarmemoria

intermedia

Causa: RAMinsuficiente, tiempo de grabacion
excedido

Solucién: Vuelva a arrancar el software,
eventualmente elimine controladores, etc.
paraliberarmasRAM, reducireltiempode
grabacion.

8126 Arrastre de interpolacién AC

Causa: Quiza insuficiente rendimiento del
ordenador.

Solucién: Cologue untiempo mayorenWinConfig.
Esto puede darlugaraunaexactitudde
rutamasbaja

8127 Memoria insuficiente

Causa: RAMinsuficiente

Solucion: Cierre otros programas,vuelvaaarrancar
el software eventualmente elimine
controladores paraliberarmas RAM.

8128 Mensajeinvalidoa AC

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelvaaarrancarelsoftware ovuelvaa
instalarsiesnecesario,informeaEMCO,
siesrepetitiva.

8129 Datos MSD invalidos - config. eje
ver8128.

8130 Error de inicializaciéon interno AC
ver8128.

8131 Errordeinicializacioninterno AC
ver8128.

8132 Eje accedido por multiples canales
ver 8128.

8133 Memoriade secuencia CNinsuficiente AC
ver8128.

8134 Se programaron demasiados centros
ver8128.

8135 No se programo ningln centro
ver 8128.

8136 Radio del circulo demasiado pequefio
ver8128.

8137 Invalido paralaHélice especificada

Causa: Ejeerdneoparalahélice.Lacombinacion
de gjeslinealesy circularesno coincide.

Solucion: Correcciondelprograma.

8140 Maquina (ACIF) noresponde

Causa: Maquinaapagadaonoconectada

Solucion: Enciendaoconectelamaquina.

8141 Error interno PC-COM

Causa: Errorinterno

Solucion: Vuelvaaarrancarelsoftware ovuelvaa
instalarsiesnecesario,informe aEMCO,
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siesrepetitiva.

8142 Eror de programa ACIF

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelvaaarrancarelsoftware ovuelvaa
instalarsiesnecesario,informeaEMCO,
siesrepetitiva.

8143 Faltaaceptacion paquete ACIF
ver8142.

8144 Error de arranque ACIF
ver8142.

8145 Error fatal de datos de inicializacién
(acif.hex)
ver8142.

8146 Peticidon multiple para eje
ver8142.

8147 Estado de PC-COM invalido (DPRAM)
ver8142.

8148 Comando de PC-COM invalido (CNo)
ver8142.

8149 Comadode PC-COMinvalido (Len)
ver8142.

8150 Error fatal ACIF
ver8142.

8151 Error de inicializacion AC (falta archivo
RPG)
ver8142.

8152 Error de inicializacion AC (formato
archivo RPG)
ver8142.

8153 Tiempo excedido de programaFPGA en
ACIF
ver8142.

8154 ComandoinvalidoaPC-COM
ver8142.

8155 Aceptacionde paquete FPGA invalida
ver8l142 oerrorde hardware entarjeta ACIF (pongase
encontacto conelserviciodeEMCO).

8156 Sync within 1.5 revol. not found
ver 8142 o error de hardware Bero (péngase en
contactoconelserviciodeEMCO).

8157 Registro de datos hecho
ver8142.

8158 Anchura de Berodemasiado grande
(referencia)

ver 8142 o error de hardware Bero (péngase en
contacto conelserviciodeEMCO).

8159 Funcién no implantada
Causa: Enoperacibnnormalnose puedeejecutar
estafuncion

8160 Sincronizacion de eje perdida ejes 3..7

Causa: Establoqueadoelgiroodesplazamiento
deleje.se perdidlasincronizaciondel eje

Solucion: Acércamientoalpuntodereferencia

8164 M&ximo delfinal de carrera de software
ejes 3..7
Causa: El eje esta en el extremo del area de
desplazamiento

Solucién: Retrocedaeleje

8168 Sobrecarrera delfinal de carrera ejes 3..7

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

Solucién: Retrocedaeleje

8172 Errorde comunicacién alamaquina

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelvaaarrancarelsoftware ovuelvaa
instalarsiesnecesario, informe aEMCO,
siesrepetitiva.
Compruebelaconexiéon PC-maquina,
eventualmente, elimine las fuentes de
distorsion.

8173 INC mientras se esta ejecutando el
programaNC
8174 INC no permitido

8175 No se pudo abrir el archivo MSD

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelvaaarrancarelsoftware ovuelvaa
instalar, siesnecesario, informeaEMCO,
siesrepetitiva.

8176 No se puedo abrir el archivo PLS
ver8175.

8177 No se pudo acceder al archivo PLS
ver8175.

8178 No se pudo escribir al archivo PLS
ver8175.

8179 No se puedo abrir el archivo ACS
ver8175.

8180 No se pudo acceder al archivo ACS
ver8175.

8181 No se pudo escribir al archivo ACS
ver8175.

8182 Cambiodereducciénno permitido
8183 Reducciondemasiado alta
8184 Comando deinterpolaciéninvalido

8185 Cambio de datos MSD prohibido
ver8175.

8186 No se puo abrir el archivo MSD
ver8175.

8187 Error de programa PLC
ver8175.

8188 Comando dereducciéninvalido
ver8175.

8189 Asignacion de canalinvalida
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ver8175.

8190 Canalinvalido dentro de mensaje
8191 Unidad de avancejoginvalida
8192 Eje invalido en comando

8193 Error fatal de PLC
ver8175.

8194 Rosca sin longitud

8195 Sin pendiente deroscaen eje de avance
Solucion: Programarpasodelarosca

8196 Demasiados ejes pararoscar

Solucion: Programe pararoscarunmaximo de dos
ejes

8197 Rosca no suficientemente larga

Causa: Longituddelaroscademasiado corta.
Conlatransiciondeunaroscaalaotra,la
longitud de lasegundarosca debe ser
suficiente paraproducirunaroscacorrecta.

Solucién: Alarguelasegundaroscaosustitiyala por

unainterpolacionlineal (G1)

8198 Error interno (demasiadas roscas)
ver8175.

8199 Error interno (estado de la rosca)

Causa: Errorinterno

Solucién: Vuelvaaarrancarelsoftware ovuelvaa
instalarsiesnecesario,informeaEMCO,
siesrepetitiva.

8200 Rosca sin conectar cabezal
Solucion: Conecteelcabezal

8201 Error interno de rosca (IPO)
ver 8199.

8202 Error interno de rosca (IPO)
ver8199.

8203 Error fatal AC (0-ptr IPO)
ver 8199.

8204 Error fatal de inicializacion:
funcionamiento PLC/IPO
ver8199.

8205 Tiempo de ejecucion excedido del PLC
Causa:Rendimiento delordenadorinsuficiente

8206 Inicializacion del grupo M PLC invalida
ver8199.

8207 Datos de maquina PLC invalidos
ver 8199.

8208 Mensaje de aplicacioninvalido
ver8199.

8211 Avance demasiado alto (rosca)

Causa: Pasodelaroscademasiadolargo/faltante,
Elavance delaroscaalcanzael80%del
avanceraoido

Solucién: Correcciéndelprograma, disminuyaelpaso

odisminuyalavelocidad delcabezal al
roscar.

9001 Parametro desconocido
Causa: DiagnosticodePLC,introducidoparametro
desconocido

9002 Nimero de parametro no permitido
Causa: DiagnosticodePLC,introducidoparametro
desconocido

9003 Formato de pantalla no permitido
Diagnosticode PLC

9004 No existe moédulo de datos
DiagndsticodePLC

9005 No existe palabra de datos
Diagnosticode PLC

9006 No existe interfaz en serie
Diagnosticode PLC

9007 Transmision de datos activa
Entrada/Salidade datos

9011 No hay ficheros
Entrada/Salidade datos

9014 Existe fichero con ese nombre
Entrada/Salidade datos

9015 Error al abrir un fichero
Entrada/Salidade datos

9016 Error de lectura de fichero
Entrada/Salida de datos: Error al abrirunfichero

9017 Error de escritura de fichero
Entrada/Salidade datos

9018 Configuracion no valida de puerto COM
Entrada/Salidadedatos

9019 Falta calibracion de tableta digitalizadora

Causa: Tabletadigitalizadorainstalada perono
calbrada

Remedio: Calibrartabletadigitalizadora (fijarpuntos
de aristas), ver Aparatos externos de
conexion

9020 Entrada no valida

Causa: Tabletadigitalzadoraactivadaencampo
novalido

9021 Puerto COMyaocupado

Causa: Yahayotroaparatoconectadoeninterfaz

9022 Tableta digitalizadora inexistente
Remedio: Colocartabletadigitalizadora,conectar...

9023 Teclado de mando no existe
Remedio: Colocartecladodemando,conectar...

9024 Error general de comunicaciéon RS232
Remedio: Corregirconfiguraciondeinterfazenserie

9500 No queda memoria para el programa

Causa: EIPC notiene suficiente memoria RAM
libre

Remedio: Cerrar otras aplicaciones WINDOWS,

H
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guitar posibles programasresidentesen
RAM, volveraarrancarPC

9501 Error al guardar el programa
Remedio: ¢ Diskettelleno?

9502 Insuficiente memoria al cargar

Ver 9500

9508 Menu siguiente no hallado

Remedio: Sise repite el problema, avisaraEMCO
9509 No hay memoria para pantalla

Remedio: Sise repite el problema, avisaraEMCO

9510 Fallode memoriade busquedade
bloques

Remedio: Sise repite el problema, avisaraEMCO
9511 Error de proyeccion de busquedade

bloques
Remedio: Sise repite el problema, avisaraEMCO

9540 Error en BFM / No existe BFM
Remedio: Siserepite el problema, avisaraEMCO

Alarmasde maquina

Estasalarmasson activadas porlamaquina.
Lasalarmasson distintas paraPC TURN 50/55y PC
TURN 120/125/155.

Sesale delasalarmas6000-6999 normalmente con
RESET. Las alarmas 7000 - 7999 son mensajes que
suelendesaparecercuandoseremedialasituacion
deproblema.

PC TURN 50/55
Lassiguientesalarmasvalen para PC TURN 50/55.

6000: DESCONEXION DE EMERGENCIA
Sehapulsadolatecladedesconexionde emergencia.
Subsanarlasituacion de peligroy desbloquearla
tecladedesconexibnde emergencia

6001: SUPERACION DE TIEMPO DE CICLO
PLC
Avisar alServicioTécnicode EMCO.

6002: NO HAY NINGUN PROGRAMA PLC
CARGADO
Avisar alServicioTécnicode EMCO.

6003: NO HAY NINGUN MODULO DE DATOS
DE PLC
Avisar alServicioTécnicode EMCO.

6004: ERROR DE MEMORIA RAM DE PLC
Avisar al ServicioTécnicode EMCO.

6008: PARTICIPARTE CAM NO EXISTENTE
Comprobarfusibleso avisaral ServicioTécnico de
EMCO.

6009: ERROR CONEXION DE SEGURIDAD
Interruptor de puerta o proteccién principal
defectuosos.

Nopuede accionarselamaquina.

Avisaral Servicio Técnicode EMCO.

6010: EL MOTOR DE EJE X NO ESTA LISTO
Tarjetade motorgradualdefectuosa o muy caliente,
fusible de 24V defectuoso. Revisar fusibles y filtros
de armariosde distribucion. Avisar alServicioTéchico
deEMCO.

6011; EL MOTOR DE EJE Y NO ESTA LISTO
Ver 6010.

6012: EL MOTOR DE EJE Z NO ESTA LISTO

10
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Ver6010.

6013: EL MOTOR PRINCIPAL NO ESTA LISTO
Alimentacion, cable ofusible defectuosos. Revisar
fusible.

Avisar alServicioTécnicode EMCO.

6014: CABEZAL SIN VELOCIDAD

Esta alarma se activa cuando el nimero de
revolucionesdelcabezal esinferiora20rev./min.La
causaeslasobrecarga. Cambiarlosdatosde corte
(avance,velocidad, profundidad).

6019: SUPERACION DE TIEMPO DE
TORNILLO DE BANCO

Fusible 24V defectuoso, hardware defectuoso.

Avisar alServicioTécnicode EMCO.

6020: TORNILLO DE BANCO AVERIADO
Fusible 24V defectuoso, hardware defectuoso.
Avisar alServicioTécnicode EMCO.

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

La puerta se abre durante un movimiento de la
magquina. Se interrumpe un programa CNC en
€jecucion.

6025: TAPA DE ENGRANAJES ABIERTA
Latapaseabredurante unmovimientodelamaquina.
Seinterrumpe un programa CNC en ejecucion.
Cerrarlatapaparacontinuar.

6027: INTERRUPTOR DE PUERTA
DEFECTUOSO

Elinterruptorde puertaautoméaticade maquinaesta

deformado, defectuosoomalempalmado.

Avisar al ServicioTécnicode EMCO.

6028: REBASADO TIEMPO DE PUERTA

La puerta automatica se bloquea, suministro
insuficiente de presion neumatica, interruptor
defectuoso.

Revisar puerta, suministro de aire a presion e
interruptor, o avisar al ServicioTécnicode EMCO.

6030: SIN PIEZA SUJETA

No hay piezasde trabajo, contrasoporte de tornillo
debancodesplazado,levade mandodefectuosa,
hardware defectuoso.

Ajustar o avisar al ServicioTécnicode EMCO.

6041: REBASADO TIEMPO DE TORRETA
REVOLVER

Latorretarevolverse atasca (¢ colision?), fusiblede

24V defectuoso, hardware defectuoso. Elprograma

CNCenejecucionsedetiene.

Comprobar colision o avisar al ServicioTécnico de
EMCO.

6042: REBASADO TIEMPO DE TORRETA
REVOLVER

Ver6041.

6043: REBASADO TIEMPO DE TORRETA
REVOLVER

Ver6041.

6044: IMPULSO SINCRONIZADO DE
TORRETA REVOLVER DEFECTUOSO

Hardware defectuoso.

Avisar al ServicioTécnicode EMCO.

6046: NO HAY IMPULSO SINCRONIZADO DE
TORRETA REVOLVER

Hardware defectuoso. Avisar alServicioTécnicode

EMCO.

6048: REBASADO TIEMPO DE DIVISION
Elaparato divisorse atasca (¢, colision?),insuficiente
suministro de aire a presion, hardware defectuoso.
Comprobar colisibny suministro de aire o avisar al
Servicio Técnico de EMCO.

6049: REBASADO TIEMPO DE BLOQUEO
Ver 6048

6050: AVERIADO APARATO DIVISOR
Hardware defectuoso.
Avisar alServicioTécnicode EMCO.

7000: PALABRA T MAL PROGRAMADA
Elprograma CNCse detiene.

Interrumpir programa CNC con RESET; corregir
programa.

7007: PARAR AVANCE

En el modo Robética hay una sefial ALTA en la
entradak3.7.Laparadadeavance estaactivahasta
que hayaunasefialBAJAenlaentradaE3.7.

7017: APROXIMAR A PUNTO DE
REFERENCIA
Aproximara punto dereferencia.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

No puede conectarse elhusillo principal nipuede
activarse elarranque de CN. Algunos accesorios
solo puedenusarse conlapuertaabierta.
Cerrarlapuertade maquinaparainiciarun programa
CNC.

7043: ALCANZADO NUMERO TEORICO DE
PIEZAS
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Alcanzadaunacantidad prefijadade pasadasde
programa. No puede arrancarse CN.Reposicionar
contadorde piezasparapoderseguir.

7050: NO HAY NINGUNA PIEZA SUJETA
Despuésde conectarotrasunaalarma, eltornilode
banconoestaen posicidnfinaldelanteranitrasera.
No puede activarse elarranque de CN.
Moveramanoeltornilode bancohastala posic.final
valda

7051: APARATO DIVISOR NO BLOQUEADO

El aparato de piezas no esta bloqueado tras la
conexiénotrasunaalarma. No puede activarse el
arranquedeNC.

PC TURN 120/125/155
Lassiguientesalarmasvalenpara PC  TURN
120/125/155.

6000: DESCONEXION DE EMERGENCIA
Sehapulsadolatecladedesconexiondeemergencia.
Se pierde elpunto dereferencia, se desconectanlos
motoresauxiliares.

Subsanarlasituacidonde peligroy desbloquearla
tecladedesconexibndeemergencia

6001: REBASADO TIEMPO DE CICLO PLC
Se desconectanlos motores auxiliares.
Avisar al ServicioTécnicode EMCO.

6002: NO HAY NINGUN PROGRAMA PLC
CARGADO

Se desconectanlos motores auxiliares.

Avisar al ServicioTécnicode EMCO.

6003: NO HAY NINGUN MODULO DE DATOS
DE PLC

Se desconectanlos motores auxiliares.

Avisar al ServicioTécnicode EMCO.

6004: ERROR DE MEMORIA RAM DE PLC
Se desconectanlos motores auxiliares.
Avisar al ServicioTécnicode EMCO.

6009: ERROR CONEXION DE SEGURIDAD
Error delsistemade motorgradual. Seinterrumpe el
programa CNC en ejecucion, se desconectanlos
motoresauxiliares, se pierde elpunto dereferencia.
AvisaralServicioTécnicode EMCO.

6010: EL MOTOR DE EJE X NO ESTA LISTO
Tarjetade motorgradualdefectuosa o muy caliente,
unfusible estd defectuoso, sub-osobretensionde
alimentacion dered. Se interrumpe el programa
CNC en ejecucion, se desconectanlos motores
auxiliares, se pierde el punto dereferencia.

Avisar al ServicioTécnicode EMCO.

6011: EL MOTOR DE EJE Y NO ESTA LISTO
Ver 6010.

6012: EL MOTOR DE EJE Z NO ESTA LISTO
Ver 6010.

6013: EL MOTOR PRINCIPAL NO ESTA LISTO
Alimentaciénde motor principal defectuosa o muy
caliente, un fusible estad defectuoso, sub- o
sobretensibnde alimentaciondered. Seinterrumpe
elprograma CNC enejecucion,se desconectanlos
motoresauxiliares, se pierde elpunto dereferencia.
Revisarlos fusibles o avisar al ServicioTécnico de
EMCO.

6014: CABEZAL SIN VELOCIDAD

Esta alarma se activa cuando el nimero de
revolucionesdelcabezal esinferiora20rev./min.La
causaeslasobrecarga. Cambiarlosdatosde corte
(avance,velocidad, profundidad).

Se desconectanlos motores auxiliares.

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

La puerta se abre durante un movimiento de la
maquina. Se interrumpe un programa CNC en
ejecucion.

6040: CONTROL DE BLOQUEO DE TORRETA
REVOLVER ESTATICO
Latorretarevélverno esta en posicion bloqueada,
emisordetorretadefectuoso, cableadodefectuoso,
fusible defectuoso.
Girar la torreta revélver con la tecla de torreta,
comprobarlosfusibles o avisar al Servicio Técnico
deEMCO.

6041: REBASADO TIEMPO DE GIRO DE
TORRETA REVOLVER

Latorretarevolverse atasca (¢ colision?), fusible

defectuoso, hardware defectuoso.Elprograma CNC

enejecucionse detiene.

Comprobar fusibles o si hay colisibn o avisar al

Servicio Téchico de EMCO.

6043: REBASADO TIEMPO DE TORRETA
REVOLVER

Latorretarevolverse atasca (¢ colision?), fusible

defectuoso, hardware defectuoso. Elprograma CNC

enejecucionse detiene.

Comprobar fusibles o si hay colisién o avisar al

Servicio Técnico de EMCO.
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6046: CODIFICADOR DE TORRETA
REVOLVER DEFECTUOSO

Fusible defectuoso, hardware defectuoso.

Comprobarfusibleso avisaralServicioTécnico de

EMCO.

6048: PLATO NO PREPARADO

Se haintentado ponerenmarchaelhusillocon el
plato abierto osinpiezade trabajoamarrada.
Elplatose bloqueamecéanicamente, elsuministrode
aire apresion esinsuficiente, el fusible defectuoso,
elhardware defectuoso.
Comprobarfusibleso avisaralServicioTécnicode
EMCO.

6049: PINZAS NO PREPARADAS

Ver6048.

6050: M25 CON CABEZAL EN MARCHA
ConM25elhusillo principaldebe estarparado (tener
en cuenta fase de salida, posiblem. programar
temporizacion).

6055: NO HAY PIEZAS AMARRADAS
Estaalarmase activacuando, conelhusillo principal
girando, elelemento de amairre oel casquillode
contrapuntolleganalaposicionfinal.
Lapiezadetrabajohasidolanzadaporelelemento
de amarre o esapretada porelcasquillo contrael
elementode amarre. Controlarajuste de elemento
deamarreyfuerzade amarre,cambiarvaloresde
corte.

6056: CONTRAPUNTO NO PREPARADO

Se haintentado poner en marcha el husillo con
posicionnodefinidadel contrapunto, moverunejeo
latorreta.

El contrapunto se bloguea mecanicamente
(¢ colision?), el suministro de aire a presidn es
insuficiente, el fusible defectuoso, elinterruptorde
solenoide defectuoso.

Comprobar si hay colisiones, revisar fusibles o
avisaralServicioTécnicode EMCO.

6057: M20/M21 CON CABEZAL EN MARCHA
ConM20/M21 elhusillo principaldebe estarparado
(tener en cuenta fase de salida, posiblemente
programartemporizacion).

6058: M25/M26 CON CONTRAPUNTO FUERA
Paraaccionarelelementode amarre enunprograma
CNconM250M26, elcontrapuntodebe estarenla
posicidnfinaltrasera.

6064: PUERTA AUTOMATICA NO
PREPARADA

Lapuertase bloqueamecanicamente (¢ colision?),

suministro de aire a presion insuficiente, interruptor

finaldefectuoso, fusible defectuoso.

Comprobar si hay colisiones, revisar fusibles o
avisar alServicioTécnicode EMCO.
7000: PROGRAMADA PALABRA T
INCORRECTA
Posicién programada de herramientasuperiora 8.
Se hadetenidoun programa CNC enejecucion.
Interrumpir programa con RESET, corregir programa.

7016: CONECTAR MOTORES AUXILIARES
Losmotoresauxiliaresestdn desconectados. Pulsar
latecla AUXONdurante almenos0,5s(conloque
se evitalaconexionnointencionada) paraconectar
los motores auxiliares (se activa un impulso de
lubricacion).

7017: APROXIMAR PUNTO DE REFERENCIA
Aproximarel puntodereferencia.
Sielpuntodereferencianoestaactivado,se pueden
movermanualmentelos ejesde avancesolo con
posicionde interruptorde llave "Funcionamiento
manual".

7018: CONMUTAR INTERRUPTOR DE LLAVE
Alactivarelarranque de CN elinterruptordellave
estabaen posicién"Funcionamiento manual'.

No puede activarse elarranque de CN.

Conmutar elinterruptor dellave para ejecutarun
programaCNC.

7020: ACTIVADO FUNCIONAMIENTO
ESPECIAL
Funcionamiento especial:la puertadelamaquina
estaabierta,losmotoresauxiiaresestan conectados,
el interruptor de llave esta en posicion "Funcio-
namiento manual'ylateclade confirmacién esta
pulsada.
Losejespuedenserdesplazados manualmente con
lapuertaabierta.Nose puedegirarlatorretarevolver
con la puerta abierta. Los programas CNC sélo
pueden ejecutarse con el husillo parado
(RECORRIDO DE PRUEBA) y en modo de
funcionamiento sencillo (SENCILLO).
Porrazonesde seguridad: ElIfuncionamientodela
teclade confirmacionseinterumpeautomaticamente
alcabo de 40segundos; despuéshay que soltar
dichateclay pulsarlade nuevo.

7021: VIA LIBRE DE TORRETA REVOLVER

Se hainterrumpido el cambio de herramienta.

No esposible arrancar el husillo niel CN.
Pulsarlatecla de torretarevolver en posicion RESET
delaunidadde control.

7038: MALA LUBRICACION
Elpulsadorestadefectuoso o atascado.
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No puede activarse elarranque de CN.Estaalarma
s6lo puede pararse desconectandoyvolviendoa
conectarlamaquina.

AvisaralServicioTécnicode EMCO.

7039: MALA LUBRICACION

Muy pocolubricante, el pulsadoresdefectuoso.
No puede activarse elarranque de CN.
Comprobar el lubricante y hacer un ciclo de
lubricacién o avisar al Servicio Técnicode EMCO.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

No puede conectarse elmotor principaly no puede
activarse elarranque CN (excepto en modo de
funcionam. especial).

Cerrarlapuerta paraejecutarun programaCNC.

7042: INICIALIZAR LA PUERTA DE MAQUINA
Cadamovimientodelareadetrabajoestabloqueado.
Abriry cerrarla puerta paraactivarlos circuitosde
seguridad.

7043: ALCANZADA LA CANTIDAD TEORICA
DE PIEZAS

Alcanzadaunacantidad prefijadade pasadasde

programa. No puede arrancarse CN. Reposicionar

contadorde piezasparapodercontinuar.

7048: PLATO ABIERTO

Este mensajeinformaque el plato no estasujeto. El
mensaje desaparece encuantoseamarraunapieza
detrabajo.

7049: PLATO - NO HAY PIEZAS SUJETAS
No hay piezasde trabajo sujetas, la conexiénde
husillo esta bloqueada.

7050: PINZAS ABIERTAS

Este mensajeinformaquelaspinzasno estansujetas.
Elmensaje desaparece en cuantose amarrauna
piezadetrabajo.

7051: PINZAS - NO HAY PIEZAS SUJETAS
No hay piezas de trabajo sujetas, la conexibn de
husillo establoqueada.

7052: CONTRAPUNTO EN POSICION
INTERMEDIA

Elcontrapunto no estad enuna posicién definida.

Todoslos movimientosde eje, elhusilloylatorreta

revolverestanbloqueados.

Desplazarel contrapuntoala posicionfinaltraserao

sujetarunapiezade trabajo conelcontrapunto.

7053: CONTRAPUNTO - NO HAY NINGUNA
PIEZA SUJETA

Elcontrapuntose hadesplazado hastala posicion

finaldelantera.

Patasegtirtrabajandohayguell i
elcontrapunto hacia atras ham
H 14 trasera.
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