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EMCO WINNC SINUMERIK 810/820 M PRrReEAMBULO

Prefacio

El software EMCO WinNC SINUMERIK 810/820 M Fresado, es una parte del
concepto de ensefianza 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 MILL EMCO, las fresadoras de la serie EMCO PC
MILL y EMCO Concept MILL se pueden controlar directamente desde el PC.

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

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

El contenido de este manual no incluye toda la funcionalidad del control
SINUMERIK 810/820 M, la mayor importancia fue describir las funciones
principales de forma clara y sencilla para alcanzar la maxima 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.
Department Technical Documentation
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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DEsSCRIPCION DE LAS TECLAS

A: Descripcion de las teclas
Teclado de control, lamina paratableta digitalizadora
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Teclado de direccionesy numérico SINUMERIK
810M

Funciones de las teclas

Tecladeentrada
Borrarentrada/mensaje alusuario

Borrarpalabra/bloque
Modificarpalabra

@ Buscardireccion/bloque/palabra

Cursorarriba/abajo
Cursorizquierda/derecha
Paginaatras/adelante
Salirde alarma

Mostrar posicionrealentamarfno doble

Tecladodedireccionesy
numeérico

SINUMERIK 810M:

ConlateclaSHIFT (situadaarribaaladerecha)se
puedeseleccionarlasegundafunciondelasteclas.
Volviendoapulsarestateclase seleccionade nuevo
laprimerafuncion.
DespuésdelaintroducciondeunadireccionNC (de
unaletra)seactivaautomaticamentelafuncionSHIFT.

FuncionK

O ¢ s
K Funcién6

SINUMERIK 820M:
Cadadireccidn onumerotiene su propiatecla.
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Teclas de control de la maquina

Lasteclasdelamaquinase encuentranenlaparte
inferiordelteclado de controlodelalaminadela
tabletadigitalizadora.

Segun la maquinay los accesorio utilizados, no
todaslasfuncionesestanactivadas.

EE EES BEZ X
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Tecladode controldelamaquina

DRY
OPT.

L
L]

6070 , 80 @

.M.

W 0o

O QQQQ

Seccionde teclado de controlde maquinade laserie PC - Turnde EMCO

Descripcidén de las Teclas

SKIP SKIP (nose ejecutan bloquesde secuenciaopcional)

il DRY RUN (recorrido de pruebade programas)

OPTSTOP (paradade programaen M01)

RESET

Ejecuciondebloqueindividual

Paradade programa/Arranquede programa

Movimientomanualde eje

=N
FAFIEY

¢ Kl ] @] @) N[5
[

Aproximar punto dereferenciaentodoslosejes

Parar/arrancaravance

18]

!
I

A

> Correccionde husilloinferiora 100% / 100% / superior a 100%
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Parar/arrancar husillo; Arranque delhusilloenelmodo KONV y STEP 1..1000:

Carreraaladerecha: presionar =<} brevemente, carrera alaizquierda: presionar =

o4

como minimolsegundo.

Abrir/ cerrar puerta

Giraraparato divisor

Abrir/ cerrarelementode amarre

Girarportaherramientas

Refrigeracion (PC MILL 100/125/155) / soplar (PC MILL50/55) on/off

AUXOFF/AUXON (conectar/desconectar motores auxiliares)

Interruptorde correccidnde avance/avancerapido

Interruptorde seleccionmodo operacional

PARADA DEEMERGENCIA (torcerdesbloqueo atravésde boton de mando)

Interruptorde llave modo de operacion especial (véase descripcidonde lamaquina)

TeclaNC-Startadicional

Teclade consenso

Sinfuncién
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EMCO WINNC SINUMERIK 810/820 M
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Pantalla con teclas de software

[siemens IS
F

[

10

Pantallaconteclasde software

Enelcampo operativo estan definidaslassiguientes
partes:

1 Visualzacibndelmodooperativo
2 Visualizaciondelascondicionesoperativas

3 Visualizaciondelnimerode control, mensajesy
alarmas

4 Visualizaciondeinstruccionesal operador
5 Lineadeentrada
6 Visualizaciondelnimerode canal

7 Visualizacion de las funciones de teclas de
software

8 Tecla"Retrocesoaunmenude nivelsuperior"
(teclaF2del PC)

9 Teclasdesoftware (teclasF3-F7 del PC)
10 Tecla"Otrasfuncionesdelmismo menu" (tecla
F11delPC)

Lasteclas (9) sonteclas convariossignificados. El
significadovalidoencadacasoapareceenlalinea
inferiorde la pantalla (7).
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PrincIPiOs BAsicos

B: Principios basicos

Puntosdereferencia delareadetrabajo

Puntos de referencia de la
fresadora EMCO

M =Punto cero de la maquina

Punto dereferenciainvariable establecido porel
fabricantedelamaquina.

Apartirde este punto se mide todalamaquina.
Almismo tiempo, "M" es el origen del sistema de
coordenadas.

R = Punto de referencia

Posicion en el area de trabajo de la maquina
exactamente determinadaporlimitadores.
Lasposicionesde los carrosse indican al control por
laaproximacionde éstosal punto'R".Necesariotras
cadafallode corriente.

N =Punto dereferenciade asiento de herramienta

Puntoinicial paralamediciondelasherramientas.
"N" esta en un punto adecuado del sistema
portaherramientasylo establece elfabricante dela
maquina.

W =Punto cero de la pieza de trabajo

Puntoinicial delasindicacionesde dimensionesdel
programade piezas.

El programador puede establecerlolibrementey
desplazarlo cuantasvecesdeseedentrodel programa
depiezas.
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Decalaje de origen desde el punto cero de lamaquina
M hasta el punto cero de la pieza de trabajo W

Absoluto

-X
-Y

Las coordenadas absolutas se refieren a una posicion
fija, las coordenadas incrementales se refieren a la
posicién de herramienta.

Decalaje de origen

Enlas fresadoras EMCO, el punto cero de maquina
"M" esta situado en el angulo delantero izquierdo de
la mesade lamagquina. Esta posicidn no es adecuada
como punto de partida para la programacién. Con el
denominado decalaje de origen puede desplazarse
el sistema de coordenadas a un punto adecuado del
area de trabajo de la maquina.

Enlaprogramacion 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", 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.

Sistemade coordenadas

LacoordenadaXesparalelaalborde delanterodela
mesadelamaquina,lacoordenadaY esparalelaal
bordelateraldelamesadelamaquinaylacoordenada
Zesverticalalamesadelamaquina.
LosvaloresdelacoordenadaZendireccidbnnegativa
describenmovimientosdelsistemade herramienta
hacialapiezadetrabajo;losvaloresendireccion
positiva, describen movimientos a partirde la pieza
detrabajohaciaafuera.

Sistemade 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
program., el punto cero de la pieza de trabajo "W".
Todos los puntos finales se describen a partir del
origen del sistema de coordenadas, mediante
indicacion de las respectivas distancias X, Yy Z.

Sistemade coordenadas con

programaciénde valorincremental

El origen del sistema de coordenadas esta en el
punto de referencia del cabezal de herramienta "N"
o0 en la punta de fresadora tras llamar a una
herramienta.

Con la programacién incremental se describen las
trayectorias reales de la herram. (de punto a punto).
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WinNC Sinumerik M (¢) EMCO

AUTOMATIC
DATOS OPERADOR: DECALAJE ORIGEN  (G54)

DECALAJE ORIGEN DEC. ORIGEN ADITIVO

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

Mascara de entrada para decalaje de origen G54

WInNC Sinumerik M (c) EMCO

JOG
DATOS OPERADOR GIRO COORDINADAS

>» PP
cooo

o o

F3 F4 F5 F6 F7

Mascaradeintroduccion paragirode coordenadas

Introducciéndeldecalajede
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 continuacion 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 seintroducenlosvalores
medidos (p. ej.: X, Y, Z = distancia punto cero de
maquina - punto cero de pieza de trabajo).

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

* Llevarelcursor al valor a modificar con las teclas

BEEE
* Introducir el nuevo valor y pulsar la tecla .

* La marca de entrada invertida permite saltar al
siguiente campo de entrada.

Introduccion del giro de
coordenadas

Se puede programarungiro de coordenadas para
cadadesplazamientodel punto cero. Este girode
coordenadas se activa con la llamada para el
desplazamientodelpunto cero.

= Acionarencualquiermodooperacionalelsoftkey
DATOS SETTING.

- EnsancharIabarrasoftkey(teclaypresionar

softkey ANGULO DE GIRO.

= Enlapantallaaparecelamascaradeintroduccion
paraelgirode coordenadas.Losgirosindividuales
para G54 - G57 se pueden introducir en esta
mascara, losgirospara G58y G59seindicanen
elprogramaCNC.

= Mover el cursor con las teclas

aI valoracambiar.
= Introducirelnuevovalory presionarlatecla .

= Lamarcacioninvertidadeintroduccionsaltaal
préximo campodeintroduccion.

B
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PrincIPiOs BAsicos

Correcciondelongitud

Tipo 10 Tipo 20

Tipode herramienta

Medicionde datosde 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 cabezal de herramienta.

Hay que medir cada herramienta que se utiliza para
el mecanizado. Para ello se mide la distancia desde
la punta correspondiente de herramienta hasta el
punto de referencia del cabezal de herramienta "N".

Enladenominada memoria de datos de herramienta
pueden guardarse las correcciones de la longitud
medida, el radio de fresado y la posicién de la
herramienta.

Cadanumero de correcciéon 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 memorizado en el numero de correccion 41. La
herramienta esta sujeta en la torreta revolver en el

lugar 4.
Llamada de programa: T4 D41 L96
0: T4 D41 M6

La direccion T informa de la posicion en la torreta
revélver, ladireccion D indicael nUmero de correccion
que le corresponde. El ciclo L96 contiene el cambio
deherramienta(dependiendodelamaquina)enel
programa. Hay que utilizar el comando M6 si se
desea cambiar de herramienta con SOBRE-
MEMORIZAR.

Sélo es necesario insertar el radio de herramienta si
se selecciona una compensacion de radio de
herramienta para esta herramienta.

ParaG17 (plano X-Y activado):
Serealizalamedicion de datosde herram. para:
L1: endireccidnZabsolutadesde elpunto”N“

R: radiodelaherramienta
Tipode herramienta: 10 (herramientadetaladrado),
20 (fresadora)

Para todos los demas planos activos, con L1 se
calculasiempre el eje vertical al plano activo.
Acontinuaciéonse describe elcaso corriente G17.

Con "Desgaste" se produce la correccion de datos
de herramienta no exactamente medidos o de des-
gaste de herramienta tras muchas pasadas de
mecanizado. Con esta funcion, las correcciones de
longitud y los radios de herramienta introducidos se

L1+/-..... incremental
R+/-...... incremental

B 4

sumaran o restaran.



EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 M

PrincIPiOs BAsicos

WinNC Sinumerik M {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

CONOOBARAWN-=-O0O
cooooooooo

1o x]

F7

Mascara de entrada de datos de herramienta

Entrada de datos de herramienta

Desde cualquier modo operativo se puede
seleccionar, con latecla CORREC. HERRAM,, la
visualizacionenlapantaladelamascaradeentrada
de datosde herramienta.

= Seleccionar el numero de correccion de

herramientadeseado conlas teclasy

ointroduciendoelnimerode correccidnylatecla

"Buscar" (p.ej. ).
= Colocarelcursor(invertido) conlas teclas

{ * H*J y {—»} en el campo de entrada

deseado.

Introducirelvalordeseado de correccionconel
tecladonumérico.Elvalorintroducido aparecera
enlalineade entradadelapantala.

< Guardarelvalorde correcciéncon Iatecla

enelregistrode correcciones.
Elcursorsaltaalasiguiente posicionde entrada
o,traslaintroducciondeldlitimovalor, alsiguiente
numerode correccidndeherramienta.

Anadirentradacon , borrarcon.

B
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Medicionde datos de herramienta
conrelojcomparadoro célulade
medicion

Procedimiento

- Ajustarelrelojcomparadorolacélulade medicion
enlazonadetrabajo,detalformaque pueda
alcanzarse el puntode medicidon conelpuntode
referenciadelcabezaly contodaslasheramientas
amedir.

- CambiaralmodooperativoJOG

- Avanzarconelpuntodereferenciadel cabezal
hastaelrelojcomparadory ponetloacero,ohasta
la célulade medicidnhastaquese enciendael

‘ o N ‘ L#@N,_‘ piloto.

@ - AnotarelvalorZque aparezcaenlapantalla (valor
- Z1).

Nota

En EMCO PC MILL 100/125/155 el punto de
referenciade cabezalde herramientase encuentra
enelcentrodelasuperficie frontaldelaherramienta

Desplazamiento con elpuntodereferenciadel dereferencia.Hay que amarrarlaherramientade
cabezalde herramienta hasta elrelojcomparador/ referencia pararealizarlas operacionesdescritas
célulade medicion antes.

- Amarrarlaherramientaamediry desplazarse con
ellaalrelojcomparador hasta que la pantalla
indique 0 o ala célulade medicidn hasta que se
enciendaelpiloto.

- AnotarelsegundovalorZ(Z2),que aparezcaenla
pantalla.

- LadiferenciadeZz2-Z1eslacorrecciondelongitud
L1delaherramienta.

- InsertarL1 parael correspondiente nUumero de
correccidndeheramientaenlamascaradeentrada
dedatosde herramienta.

) ) ) - Insertareltipo de herramienta 10 0 20; paraeltipo
Desplazamiento conla herramienta hasta elreloj 20,introducirtambién elradio delaherramienta.
comparador/célulade medicion

- Amarrarlaherramientasiguientey desplazarse
hasta elrelojcomparador o célulade medicion,
etc.

B 6 EI“““
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SEcUENCIAS OPERATIVAS

C. Secuencias operativas

Resumen de modos operativos

AUTOMATIC —P'

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

VW
JOG A N,

Con las teclas de direccion puede desplazarse
manualmente la herramienta.

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

MDI-AUTOMATIC '

Se pueden introducir bloques de un programa de
piezas en el buffer de memoria.

El control ejecuta los bloques introducidos y borra
después el buffer de memoria paranuevas entradas.

PUNTO REFEREN ;L

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

- =

...10000

En este modo pueden desplazarse los carros con el
incremento deseado (1 ... 10000 en ym / 10*
pulgadas), por medio de las teclas de direccion

e e e

Y||+Y || -Z | |+Z|

-XH+X‘

El incremento seleccionado (1, 10, 100...) debe ser
mayor que la resolucién de maquina (recorrido
minimo); en caso contrario, no se produce ningn
desplazamiento.
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SEcUENCIAS OPERATIVAS

Aproximacion al punto de
referencia

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

e Cambiar al modo operativo PUNTO REFEREN.

» Pulsar las teclas de direccion 0 para

aproximar el punto de referencia en la respectiva
direccidn; hacer lo mismo para Yy Z.

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

todos los 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 posicién del punto de referencia como
posicién actual. En ese momento, el control ya esta
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 maquina.

* PulsarlateclaDATOS OPERAD. desde un modo
cualquiera.

* Ampliarelmentde lateclade software visualizada

con la tecla .

* Pulsar la tecla de software CABEZAL.

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

1 posicién de 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 Neerlandés
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SEcUENCIAS OPERATIVAS
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Introduccion de programas

Los programas de piezas y subrutinas pueden
introducirse en los modos

JOG,

AUTOMATIC,

INC1..INC10000y

PUNTO REFEREN.

Llamar a un programa existente o nuevo

- Pulsar la tecla PROGRAM PIEZA

- Pulsar la tecla EDITAR PROGRAMA

- Introducir el nimero 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 blogue (no es imprescindible)

1. Palabra

2. Palabra

LineFeed - Fin bloque (en teclado PC: J )

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 blogue (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 (direccién y valor) y pulsar .

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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SEcUENCIAS OPERATIVAS

=5 WIinNC Sinumerik M (c) EMCO

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

Ep2

Epl \
X e
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
en el 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 M.

Para ello debe procederse asi:

» El 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

................ NUmero de programa)

z.B.: Umbenennen mit dem WINDOWS Datei-
Manager:

Von: Teill.81M

Nach: %MPF123

» Importar el programa con IMPORT DATOS (ver

C4

DATOS ENT-SAL).
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=5 WIinNC Sinumerik M (c) EMCO

AUTOMATIC
INTROD. DATOS

Memoria dispon.: 62589 signos

Tippo Datos:
Interfase entrada: 2
Coordinacion interfase: 1 =RTS-LINE
2 = RTS-LINE
E-DATOSF® SALIDA F4 BTR 5 IMPORTFé pARADA F7

MARCHA DATOS MARCHA DATOS

Mascara de entrada / salida de datos

Administracion de programas

- Pulsar la tecla PROGRAM PIEZA.
- Pulsar la tecla MANEJO PROGRAM
- Enlalinea 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 nhombre 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 latecla DATOS ENT-SAL

- Aparecera la mascara de entrada de la figura de

al lado.

- Con INTERFASE ENTRADA se puede seleccio-
nar 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

Festplattenlaufwerk C, Werkstlckprogramm-

verzeichnis (kann bei Installation oder in den

Settingdaten ALLGEM DATEN eingestellt

werden) oder Import-Exportverzeichnis (siehe

WinConfig, 4.1 Verzeichnisse andern).

Ow>»NE
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=’ WIinNC Sinumerik M (c) EMCO EI

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.™ DECALAJ ™ PROGRAM™® SUBPRO-"® PARADA 7
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...).

- ConlateclaSTOP 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

Conlafuncién 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 SUBPRO-
GRAMA. De estaforma se empiezan aalmacenar
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 M (c) EMCO EI

AUTOMATIC
SALIDA DATOS

Memoria.: 63548 Zeichen

Interfase salida: 2
Coordinacion interfase: 1 =RTS-LINE
2 = RTS-LINE

CORRECF DECALAJ™ DATOS F° PROGRAM® DATOS 7
HERRAM  ORIGEN  MAQUINA PIEZA PLC

Mascara de salida de datos

=’ WIinNC Sinumerik M (c) EMCO

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

P EXT 4 PROGRAVIA® SUBPROG® PARADA 77
MARCHA  MARCHA MARCHA

Méscara de salida de datos - Programa de piezas

=’ WinNC Sinumerik M (c) EMCO @

AUTOMATIC
SALIDA DATOS DECALAJE ORIGEN/GIRO

Nr. de cana O

Salida de datos - desplazamiento punto cero / giro

=5 WinNC Sinumerik M (c) EMCO E‘

AUTOMATIC
SALIDA DATOS

Memoria dispon.: 36987

Interfase salida: 1

Mascara de salida de datos

Salida de datos

- Pulsar la tecla SALIDA DATOS

- Lapantalla muestra la mascara de la figura de al
lado.

- Con "Interfase salida" se puede introducir una
interfaz en serie (1 0 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

- Lapantalla muestra la mascara de la figura de al
lado.

- Enprograma principal o subprograma, introducir
los niUmeros siguientes de programa:

"Inicio": el primer programa a enviar
"Fin"; el Ultimo programa a enviar

- PulsarlateclaPROGRAM MARCHA 0 SUBPROG
MARCHA. Con esto arranca la funcién de envio
del software.

- Conlatecla 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.

- Conlateclade 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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=’ WIinNC Sinumerik M (c) EMCO

AUTOMATIC

AJUSTES DE LA INTERFASE
COM1

Baudios 9600

Paridad E

Bits parada 1

Bits datos 7

Param. de control 00000000

Codigo signo ETX 00000011

F3 F4 F5

COM2
9600

F6

F7

Méscara de entrada - Configuracion de la interfaz

en serie

Configuracién de la interfaz 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 sdlo puede enviar/recibir en cédigo 1ISO

ISO: 7 bits de datos, paridad par (=e), 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: 150bd  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.:
COM1-1RQ4,COM2-IRQ3,COM3-IRQ11,COM4

Cs8

- IRQ10).



EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 M

SEcUENCIAS OPERATIVAS

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

B2

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 lasteclas 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  (decodificacién 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 blogues 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 un M01, normalmente
el programa no se para. Si con la tecla se indica Sl,
el programa se para con MO1.

DEC. SEC SI-NO (decodificacién sec. a sec.)

Esta funcién operade forma similar alafuncion SBL.
Sila funcidn se activa con S, el programa de piezas
se para tras cada bloque ejecutado mediante
descodificacién.

Con la tecla se puede continuar el programa.

A diferencia del modo de bloque a blogque normal, el
modo de bloque sencillo de descodificacién se detiene
también en los bloques de calculo.
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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 la tecla para activar las modificaci-

ones 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.
Se ejecutan los bloques del programa hastallegar
al bloque a buscar indicado.

- Con la tecla se activa la ejecucion 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).

- Pulsar la tecla DIAGNOSIS
- Pulsar latecla ESTADO PLC

Los estados a visualizar pueden introducirse
directamente
ej.. EBIOH ~

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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=5 WIinNC Sinumerik M (c) EMCO El
JOG
PROGRAM. PIEZA
+0 X 0.000
Y 0.000
z 0.000
E
X 0.00M
+0
+0 z +0

ZONA " pPLANO ™ MARCHA™ PARADA™ RESET F7
P. BRUTO

Pantalla gréfica

=5 WinNC Sinumerik M (c) EMCO =
JOG

PROGRAM. PIEZA ZONA SIMULACION

Y
0.000
0.000
0.000
0.000
X

7.y B x-z F x.y ™ PIEZA  SIMULA- 77
BRUTO  CION

Determinar detalle del cuadro

=’ WIinNC Sinumerik M (c) EMCO E
JOG
PROGRAM. PIEZA
PIEZA EN BRUTO
z
Y
7
0.000 4\
0.000
7
0,000 /°°°°
0.000 X
0.000 ~
F3 F4 F5 F6 SIMULA- F7
CION

Determinar dimension de pieza cruda

Simulacion gréfica
Programas NC pueden ser simuladas graficamente.
» Presionar los sofkeys PROGR. PIEZAS y EDIT.

* Si no esta todavia seleccionado un programa,
introducir el numero del programa y presionar el
softkey SELECCIONAR PROGR.

 El softkey 3DVIEW inicia la simulacién grafica 3D
Win 3D View. Esta es unaopciény no esté contenida
en el volumen bésico del software.

» Conelsoftkey SIMULACION seinicialasimulacién
grafica.

» En la pantalla aparece la gréfica de pantalla.

» Seleccionar el softkey CAMPO PIEZA CRUDA
para determinar el tamafio de la pieza cruda y el
detalle del cuadro.

* Elrectdngulo ennegrillarepresentael detalle visible
del cuadro.
En la linea del dialogo se indica la importancia de
la dimension respectivamente marcada.

* Introducirlas dimensiones para el detalle del cuadro.

» Conlos softkeys Z-Y, X-Zy X-Y puede seleccionar
en que nivel se va a mirar la simulacion.

» Seleccionar el softkey PIEZA CRUDA para
determinar el tamafio de la pieza cruda.

* La pieza cruda viene visualizada de manera
tridimensional.
Enlalineade didlogo se indica laimportanciade la
dimensidn respectivamente marcada.

* Introducir las dimensiones para la pieza cruda.

» Con START inicia la simulacion del trabajo.
Movimientos de marcha rapida se visualizan de
manera punteada, movimientos de avance se
visualizan como linea continua.

» Con STOP se puede parar la simulacion.
» Con RESET se interrumpe la simulacion.
» Movimientos en marcha rapida son visualizados

de manera punteada, los movimientos con avance
de trabajo se visualizan como lineas continuas.

cu
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D: Programacion

Estructura del programa

Se utiliza la programacién CN para maquinas
herramientaseginDIN 66025.

Elprograma CNse compone de unasecuenciade
bloquesde programaqueseguardanenlaunidadde
control.

Almecanizarpiezasdetrabajo, elordenadorleey
comprueba estos bloques segun la secuencia
programada.

Se envianalamaquina herramientalas correspon-
dientessefialesde control.

Unprogramademecanizado constade:

%1234 .
- Numerode programa
NO100 GO01 X25 Y20 Z-17
- BloquesCN
Z-7
- Palabras
Z . .
- Direcciones
-17 . . ya . .
- Combinacionesde numeros (si es preciso, con
Componentesde unprogramade mecanizado signos).

Direcciones

% e nimerode programa principal 1a9999

Lo numero de subrutinala9999

N nimerode bloque 1a9999

G funciénderecorrido

M. funcidnlégica, funcidnadicional

A angulo

D JUR correccidnde herramientala49

F oo avance,temporizacion

l, J, K.....pardmetrode arco, pasoderosca

P numero de pasadasde subrutina, factor
deescala

R parametrode transmisionde ciclos

S velocidadde husillo

T o llamadade herramienta (posiciondela
torretarevolver)

Ui, Radiodearco,radio(signo positivo), chaflan
(signonegativo)

X, Y, Z..datos de posicibn (X también
temporizacion)

LF .. findebloque

D1 EI“““
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Resumende comandosde G90! ... Programaciondevalorabsoluta
. Go1l ............ Programaciondevalorincremental
funciones G G92 ............ Interpolacioncilindrica
GOO ..o Avancerapido G4t Avanceenmm/min.
Go1: Interpolaciénlineal G ... Avan(_:e en _rr,1m/rev. _
GO2 ............ Interpolacién circularaderechas Gld72........ Aproximacionsuave contornolineal
GO3 ............ Interpolacién circular aizquierdas G247 ......... Aproxim.suave contornoen
G042 ... Temporizacién cuadrante
G092 .. Paradaexactaporbloques G347z ......... Aproximacionsuave contornoen
G10 ........... Interpolaciénde coordenadaspolares, semicirculo _
avancerapido G148? ......... Retiradasuave contornolineal
G11l oo Interpolaciénde coordenadaspolares G248 ......... Retiradasuave contornoencuadrante
interpolaciénlineal ’ G348 ......... Retiradasuave contornoensemicirc.
G12 ............ Interpolacidnde coordenadaspolares,
interpolacion circularaderechas
G13 ........... Interpolacion de coord. polares, Resu_men decomandosde
interpolacién circularaizquierdas funciones M
G17% . Seleccionde plano X-Y . -
G18 Selecciénde E' anoz-X MO002...... Paradaprogramadaincondicional
clo . Selecciénde planoY-Z MO01z...... Paradaprogramadacondicional
G25 ............ Limitacionminimadelazonadetrabajo mggz """ En C:Ie progra(rjnaplrlndmpal h
G26 ............ Limitacibnmaximadelazonadetrabajo @~ "~ ust oact|y adoalacerecha
G33 Roscado MO4 ....... Husillo activado alaizquierda
............ . ) ;
G40t ... Cancelarcompensaciénderadiode MOS"..... Husilo (_jesactlvadc_)
herramienta. MOQ6 ....... Camb|ode herramienta
G4l ............ Compensacionderadiodeheramienta MO8 ....... Refr!gerante conectado
alaizquierda MQ9 ....... Refngerante qlesconectado
G42 ............ Compensacionderadiodeheramienta M17%.... F"_] de subrutlna )
aladerecha M27 ....... Qwar aparato d|V|sqr _
G482 ........... Abandono del contornotalcomose M302...... Ande programapmmpal
hizoelacercamiento M53 ....... No h:_;ly espejoen ejeX
G50t...... Cancelarcambiodeescala M54...... EspejoenejeX
Gbhbl ............ Seleccionarcambiodeescala M55 ...... No h"_"y espejoeneje Y
G532........ Cancelardecalaje de origenbloque a M6 ....... EspejoenejeY
bloque M57 ....... No hgyespgjo eneje’Z
G54t ... Decalajedeorigen1 M58 ...... EspejoenejeZ
G55 ............ Decalaje de origen2 M71...... Sopladoconectado
G56 .......... Decalajedeorigen3 M72 ....... Sopladodesconectado
G57 ..o Decalajedeorigen4
G582 ........... Decalajedeorigenprogramable 1 .
G592 ........... Decalaje de origenprogramable 2 Resumen de ciclos
G60 ............ Mododeparadaexacta
G62 ............ Cancelarmododeparadaexacta L 81-89..Ciclosdetaladrado,verG81-G89
G64t ... Cancelarmododeparadaexacta L96 ........ Ciclode cambiode herramienta
G70 ............ Medidasenpulgadas L900 ...... Modelodetaladradode circulodeagujeros
G71 ............ Medidasen milimetros L901 ...... Modelodefresado,chavetero
G80* ... Suprimir G81 - G89 L902 ...... Modelodefresadoderanura
G8l ............ LlamarlL81 ciclodetaladrado L903 ...... Fresarcajarectangular
G82 ............ LliamarlL82 ciclodetaladrado L904 ...... Modelodefresado,ranuracircular
G83.......... Llamar L83 ciclo de taladrado de L905 ...... Modelodetaladrado, agujeroindividual
agujerosprofundos L906 ...... Modelodetaladrado, agujerosen hilera
G84 ............ LlamarL84 cicloderoscado L930 ...... Fresarcajacircular
G85 ............ LlamarlL85 ciclode escariado 1 L999 ...... Vaciarbufferde memoria
G86 ............ LlamarL86 ciclode escariado 2
G87 ..o LlamarL87 ciclode escariado 3
G88 ............ LlamarlL88 ciclode escariado 4 T Estadoinicial
G8ag ............ LlamarlL89 ciclode escariado5 2 activosoloenelbloque
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30
@
Y o)
+ g /
40 /
R
+X
v
-X v

Indicaciéon de medidas absolutas eincrementales

+X

+Y
40
20
New
o
LO
[qV]
£ D
N
S
Al
S ... Puntoinicial
-Y E... Puntofinal

Indicacionde medidasabolutas eincrementales

Descripcion de los comandos G

GO0 Avancerapido

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

Los carros se desplazan ala velocidad maxima
hasta el puntofinal programado (pore€j., posicionde
cambiode herramienta, puntoinicial paraelsiguiente
arranquedeviruta).

Notas

- Mientrasse ejecutaG00se suprime elavance de
carroprogramadoF.

- Lavelocidaddeavancerapidola defineelfabricante
delamaquina.

- DerVorschubkorrekturschalterist aktiv.

Ejemplo

G90 absoluto
N50 GO0 X40 Y56

G9lincremental
N50 GO0 X-30 Y-30.5

GOl Interpolacionlineal

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

Movimientorecto (refrentado, torneadolongitudinal,
torneado cénico) convelocidad programadade
avanceenmm/rev. (estadoinicial).

Ejemplo

G90 absoluto

N20 GO01 X40 Y20.1 FO.1

G9lincremental

N20 GO1 X10 Z-25.9 FO.1

D3
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M

J

Direccionesde girode G02y G03

Curvahelicoidal

GO02 Interpolacion circulara

derechas
GO3Interpolacion circulara
izquierdas
Formato
N... G02/G03 X... Y... Z... l... J... K... F...

(0]
N... G02/G03 X... Y... Z...U... F...

X, Y, Z.... Punto final de arco (absoluto o
incremental)

I, J, Koo Parametrosincrementalesde arco
(Distanciadesde el puntoinicialalcentro
delarco,lestdenrelacion conelejeX,
JenrelacionconelejeY,Kconelejez).

Ui, Radio del arco (arco menor que un
semicirculo en +U, mayor que un
semicirculo en-U). Puedeintroducirse
enlugardelosparametrosl, J, K.

Laherramientase desplazard alpuntofinalalolargo
delarcodefinido conelavance programadoenkF.

Notas

Lainterpolacion circularsolo puederealizarse enel
planoactivo.

Sil,JoKtienenvalor0, el pardmetro en cuestion no
debeintroducirse.

Se comprobaralaposiciondel puntofinaldelarco;se
permite unatoleranciade 100um (erroresde calculo
yredondeo).

Hay que contemplar el eje de giro de G02, G03
siempreverticalimente alplanoactivo.

Interpolacion helicoidal

Normalmente, paraunarcosolose definendosejes.
Estosdos ejes determinan el plano en el que esta
situadoelarco.

Sise define untercereje vertical,losmovimientosde
loscarrosse acoplandetalformaque se avanzara
enunalineahelicoidal.
Lavelocidaddeavanceprogramadanosemantendra
enlatrayectoriareal,sino enlatrayectoria circular
(proyeccion).Eltercereje, de trayectorialineal, se
controlarade talformaquellegue al puntofinal al
mismo tiempo quelos ejescirculares.

Limitaciones

- Lainterpolac. helicoidalsélo esposible con G17.

- Elanguloinicial gha de serinferiora 45°.

- Sienlaspasadasdebloquelastangentesdifieren
entresimasde2°,serealizardencadacasouna

D4
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Paradaexactaactiva | Paradaexactainactiva
Y Q
7y
N 6\?
X1 0,23! A
X
Y —
G10 X1 Y1 A1 U
G11 A2

Desplazamientosdefinidosconcoordenadaspolares

G04 Temporizacion

Formato

N... G04 X/F [seq.]
Eldesplazamiento de laherramienta se detiene
durante untiempo definido por X6 F(enlaultima
posicibn alcanzada) - bordesagudos- transiciones,
limpiezaenelfondodelaranura, paradaexacta.

Nota

- Latemporizacibncomienzaenelmomentoenque
lavelocidad de avance delbloque anteriorha
legadoacero.

Ejemplo
N75 G04 X2.5 (temporizacion=2,5seq)

G09Paradaexacta

Formato

N... G09

Elsiguiente bloque se ejecutarasélo cuando haya
terminado el bloque con G09y los carros estén
frenadosenreposo.

Las aristas no se redondearan y se lograran
transiciones precisas.

G09esactivoenelbloque.

G10-Gl3Interpolacionde
coordenadas polares

G10
G11
G12
G13

Avancerapido

Interpolacionlineal

Interpolacion circularaderechas
Interpolacion circular aizquierdas

Con ayuda de coordenadas polares pueden
introducirse directamente planosmedidosconangulo
yradio.

Paradeterminarlatrayectoriade desplazamiento,la
unidad de controlnecesitaelpuntocentral, elradioy
elangulo.

Elpunto centralse determina con coordenadas
cartesianas (X, Y) y se introduce en medidas
absolutas en la primera programacion. Las
posterioresentradasincrementales(G91) sereferiran
siempre al tltimo punto central programado.
Elradiose programaraenladireccionU.
Elangulose programaraenladireccion A.
Elangulo esde 0°endireccion +deleje programado
en primerlugaralanotarel punto central. Elangulo
debeintroducirse consigno positivo (aizquierdas).

D5
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G17-G19Seleccionde plano

Formato
N... G17/G18/G19

Con G17 - G19 se determina el plano en el que
puede realizarse la interpolacion circular y la
interpolaciénde coordenadaspolares; endichopla-
no se calculara la compensacion del radio de
heramienta.

En el eje vertical al plano activo se realizara la
compensaciéondelalongitud de herramienta.

G17 planoXY
G18 planozX
G19 planoYz

G25/G26 Limitacion programable
delazonadetrabajo

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

Zonade rabajo N... G26 X... Z...
G25 ............ Limitacion minimadelazonadetrabajo
' G26 ............ Limitacibnmaximadelazonadetrabajo

G25/G26limitael areaenlaquese puede desplazar
laherramienta.

Mediante estose puede establecerun areasegura
X enelareadetrabajo, que esté bloqgueada para
movimientosdelaherramienta.
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— ©

Roscado conacerodetorneadodeinterior

G33 Tallado de roscas

Formato

N... G33 Z... K...

Ko Pasoderosca[mm.]
Z .. Profundidad derosca

Conunaherramientaadecuada(acerode
torneadodeinterioro cabezalderefrentado)
puedentallarseroscas.

Notas

- Lalimitacibnde avanceyvelocidad de husilono
estanactivadascon G33(100%)

- G33solofuncionaconEMCOPC MiIll 100, porque
enEMCO PC Mill50 no hay previsto encoderen
elhusillodefresado.
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AR
\J

Trayectoria de herramienta concompensacionde
radio

Definicionde G41 compensaciondelradiode
herramienta alaizquierda

Definicionde G42 compensaciondelradiode
herramientaaladerecha

Compensaciondelradiode
herramienta

Conlacompensaciondelradiode herramientaactiva,
elcontrol calculaautomaticamente unatrayectoria
paralelaalcontorno, porloqueelradiodelafresadora
secompensa.

G40 Cancelarcompensaciondel
radiode herramienta

Lacompensaciondelradiode herramientaserealiza
conG40.

S6lose permite lacancelacion conunatrayectoria
recto (G00, G01).

G40 puede programarse en el mismo bloque que
G000 G01,0enelbloque anterior.

G40se programageneralmente en elbloque de
retradaal puntode cambiode herramienta.

G41Compensaciondelradiode
herramientaalaizquierda

Si la herramienta (vista en la direccion de
mecanizado) esta alaizquierda del contorno a
mecanizar, hay que seleccionarG41.
Parapodercalcularunradio, enlaselecciondela
compensaciondelradiode herramientahade haber
unacorrecciondeherramienta(nimeroD)activada
y en el registro de herramientas debe haberse
introducidounradiode herramienta.

Notas

- Nocambiardirectamente entre G41yG42,cancelar
antescon G40.

- So6lose permite laseleccionjunto con G00o GO1.

- Esabsolutamente necesarialaindicacionderadio
de herramientaparalamedicibnde herramienta.

- No es posible el cambio de correccion de
herramientaenlacompensacionseleccionadade
radiode herramienta.

G42 Compensaciondelradiode
herramientaaladerecha

Si la herramienta (vista en la direccion de
mecanizado), esta aladerechadel contorno a
mecanizar, hay que seleccionarlacompensacion
delradioconG42.

Notas: ver G41.
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Trayectorias de herramienta enseleccion/ cancelacion de compensacion deradio de herramienta

G40

Aproximacion oretirada a un punto de arista
desdedelante

G40

Aproximaciony retirada aun punto de arista
desdedetras

Aproximacion oretirada desde lateral posterior

— — — Trayectoriaprogramadade herramienta
Trayectoriarealde herramienta

En arcos, la aproximacion se hace siempre ala
tangente delpuntoinicial/finaldelarco.

Laaproximacionylaretirada de contornodebenser
superioresalradioR;sino,seinterrumpe elprograma
con alarma. Si los elementos de contorno son
inferioresalradioR, se pueden producirdafiosdel
contomno.Elsoftware calculaporadelantado3bloques
parareconocetloseinterrumpirelprogramaconuna
alarma.

Trayectoriasde herramienta en ejecucién de programa con compensacionderadio de herramienta

=N R
Q
G42
G4

Trayectoria de herramienta en angulo interior

Trayectoria de herramienta en angulo exterior<90°

Trayectoria de herramienta en angulo exterior>
90°

— — — Trayectoriaprogramadade herramienta
Trayectoriarealde herramienta

En arcos, la aproximacion se hace siempre ala
tangente delpuntoinicial/finaldelarco.

Silos elementos de contorno soninferioresalradio
R,se pueden producirdafiosdelcontorno.Elsoftware
calculaporadelantado3bloquesparareconocerios
e interrumpir en ese caso el programa con una

D9
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Aumentaruncontorno

G48 Retirada del contorno tal
como se hizo laaproximac.

Formato
N... G48 X... Y... U...

Para evitarmarcasde corte, laaproximacionola
retradadeuncontomoserealizaratangencialmente.
Paralaaproximacionylaretradahaydisponibleslas
funcionessiguientes:

G147 Aproximacionlineal

G247 Aproximacidonencuadrante

G347 Aproximaciénensemicirculo

G48 Retirada del contorno tal como se hizo la
aproximacion

G148 Retiradalineal

G248 Retiradaencuadrante

G348 Retiradaensemicirculo

VerG147-G348

AlllamarG48 debenestaractivados G410 G42.
G48hace queseabandoneelcontornodelamisma
formaenquese harealizadolaaproximacion.
G48se activaenelbloque.

Despuésde G48se activaautomaticamente G40.

G50Cancelarcambiode escala

Gb51Seleccionarcambiode

escala
Formato:
N... G50

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

ConX,YyZseindicaelpuntodereferencia(P,)de
cambiodeescala,conPseindicaelfactordeescala.

SinoseindicanX, YyZ,setomacomoreferenciael
punto cerodelapieza(X=0,Y=0,Z2=0).

Conlamodificacién de medidase conviertenlos
valoressiguientes:

= Coordenadasdeeje

= Parametrosdeinterpolacion

= Radio/Chaflan

= Decalajedeorigenprogramable

D 10
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G53Cancelardecalajede origen
enelbloque

Formato:
N... G53

Elpuntocerodelamaquinalo establece elfabricante
de la maquina (fresadoras EMCO: en el angulo
delanteroizquierdodelamesadelamaquina).

Determinadassecuenciasdetrabajo (cambiode
herramienta, posicion de medicion...)serealizan
siempre enlamisma posiciondel areadetrabajo.

ConG53sesuprimentodoslosdecalajesde origen
exceptolascorreccionesde herramientaparaun
bloque de programa, ylosdatosde coordenadasse
refieren al punto cerodelamaquina.

G54 - G57 Decalajesde origen1-4

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

Pueden predeterminarse cuatro posicionesdelarea
de trabajo como puntos cero (por e€j., puntosen
dispositivos de amarre fijos).

Die Werte der Nullpunktverschiebungensindinden
Settingdaten-Nullpunktverschiebung eingetragen.
Diese Nullpunktverschiebungenwerden mit G54 -
G57 aufgerufen.

Zusatzlich zu den Werten der Nullpunktver-
schiebungenkannindenSettingdaten-Koordinaten-
drehungauchein Winkelfurdie Koordinatendrehung
eingetragenwerden.

Diese Koordinatendrehungenwerden ebenfalls mit
G54-G57 aufgerufen.

G54 eselestadoinicial, se activasinnecesidad de
llamarlo.

G58/G59Decalajesdeorigen
programables

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

Estosdecalajesde origensesumaranaldecalajede
origenactivo G54-G57 valido en cadacaso.
ConFinde Programa, Interrupcién de Programay
RESET, se borra G58/59.

Unter Akann eine Koordinatendrehung in Grad
programmiertwerden. Diese wird ebenfallszuder
unter G54 - G57 programmierten Koordinaten-
drehungaddiert.

Loscomandos G58/G59se activan porbloques; el
decalajedeorigendefinidode esaformaestaactivo
hastaquedichodecalajese modifique ocancele.
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Paradaexactaactiva | Paradaexactainactiva

Eje X
P P
0 1
8
-'8 I
o) R P
@ .
> _ Transicion del
Ee Y contomo
P P

1

Caracterisitcasde velocidad deloscarrosen G64

G60Modode paradaexacta

Formato

N... G60

No se ejecutara el bloquesiguiente hasta quelos
carroshayanfrenado hastapararse.

De esta forma no se redondean las aristas y se
consiguentransicionesexactas.
G60permaneceraactivohastaquese cancelecon
G620 G64.

G62,G64 Cancelacionde modo

deparadaexacta

Formato
N... G62/64

Antesde alcanzar el puntofinalendireccion Xse
acelera el eje Y. Esto permite un movimiento
homogéneo enlastransicionesde contorno.
Latransicion de contornono esexactamente de
anguloagudo (parabola, hipérbole).

Eltamafo de las transiciones de contorno suele
estardentrodelatoleranciade planos.

G62 y G64 actuan exactamente igual con este
software, pero de formadiferente con SINUMERIK
810/820 M.

G70Medidasen pulgadas

Formato
N5 G70

Programando G70se convierten a pulgadaslos
siguientesdatosde medicion:

- InformaciéndetrayectoriaX,Y,Z

= Parametrosdeinterpolacionl, J,K

« Chaflanes,radios-U,+U

Notas

= Paramayor claridad, G70 debe definirse en el
primerbloque de programa.

= Esta permitido elcambio entre G70y G71 dentro
deunprograma.

= En DIAGNOSIS, DATOS DM-CN, se realiza el
cambio duradero delsistema de medicionmm/
pulgadas. Esto afecta a todos los valores y se
mantieneiclusoaldesconectar/conectaralared.

G71 Medidas en milimetros

Formato
N5 G71

Comentarioy notas:comoenG70.
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G80 Suprimir G81 - G89

G81 LlamarL81 ciclo de taladrado

G82 Llamar L82 ciclo de taladrado

G83Llamar L83 ciclo de taladrado de
agujeros profundos

G84 Llamar L84 ciclo de roscado

G85 Llamar L85 ciclo de escariado 1

G86 Llamar L86 ciclo de escariado 2

G87 Llamar L87 ciclo de escariado 3

G88 Llamar L88 ciclo de escariado 4

G89 Llamar L89 ciclo de escariado 5

Con G81-G89se llamaalos ciclos L81 - L89.
Enlallamadamediante uncomandoGlosciclosson
modales,loquesignificaquese ejecutarantrascada
movimientodedesplazamientohastaquese cancelen
con G80.

Explicaciones: verL81 - L89.

G90Programacion absoluta

Formato
N... G90

Notas

- Nose permitelaconmutaciondirectaentre GO0y
G9l1dentrodeunbloque.

- G90y G91 pueden programarse también en
relacion con otrasfuncionesG
(N... G90 GO0 X... Y... Z...).

G91Programacioénincremental

Formato
N... G91

Nota: como G90.
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G 92 Interpolacion cilindrica

Formato

N... G92P..Q

G92 P...... Interpolacion cilindrica ON
G92 P1 ... Interpolacién cilindrica OFF
P Factor para el circulo unitario
Q. 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 parametros de
interpolacion |, J y K.

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

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

Diametro de mecanizado

Diametro unitario

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

360

TT

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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|

=120
S
(6]

38,2 x 1

360°

! Z

Fresado con fresa de vastago s5mm

Ejemplo Interpolacién cilindrica

G54

G58 740

T7 D7

F200 S2=2000 G94 M2=3

M52 Introducir y posicionar husillo

G92 P0.33 Q Interpolacion cilindrica on
Diametro unitario = 360/PIl = 114.59
P =38.2/114.59= 0.33
Q = Nombre del eje rotativo
GO0 X45 Z-5
G1 X35 Q0 Z-5
G12Z-15Q22.5
Z-5 Q45
Z-15 Q67.5
Z-5 Q90
Z-15Q112.5
Z-5Q135
Z-15Q157.5
Z-5Q180
Z-15Q202.5
Z-5 Q225
Z-15Q247.5
Z-5 Q270
Z-15Q292.5
Z-5Q315
Z-15Q337.5
Z-5 Q360
X45
G92 P1 Interpolacién cilindrica off
M53 Fin de trabajo en eje Q
GO0 X80 2100
M2=5 Desactivar husillo para las
herramientas accionadas
M30

G94 Avance en mm/min.

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

G95 Avance en mm/rev.

Conelcomando G95, todos los valores programados
en F (avance) son valores en mm./rev. (pulgadas/

D15
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U G147

(G148
A T
AR ~

P PO N\

\
|
@C
PS

4

PE

Aproximacionyretiradasuavesconrecta

G247
U
/ » PO
|
PA PS
Aproximacionsuave concuadrante
G347

PO

Aproximacionsuave consemicirculo

G147 Aproximacionsuave al
contornolineal

G247 Aproximacionsuave al
contorno en cuadrante

G347 Aproximacionsuave al
contorno en semicirculo

G148 Retirada suave del contorno
lineal

G248 Retirada suave del contorno
encuadrante

G348 Retirada suave del contorno
en semicirculo

Formato

N5 G147/247/347/148/248/348 X...Y...U...

= Lasfuncionesparalaaproximacionoretiradadel
contornose activanenelbloque.

= Enelbloque de aproximaciondebenindicarse:
-lascoordenadasdel puntoinicialPOdel contorno
-elvalordeB (trayectodeaproximacionsincontacto
conelcontorno).

= Enelbloque deretradadebenindicarse:
-lascoordenadasdel puntofinal PEdespuésde
abandonarelcontorno
-elvalordeB (trayectoderetiradasincontactocon
elcontorno).

= Enelbloque de aproximaciényretiradano puede
programarse ningun otro movimiento de
desplazamiento.

= Despuésdeunbloque de aproximacionyunbloque
deretiradano puede haberningun bloque de
funcién meramente auxiliar.

= Antes de un bloque de aproximacion deben
activarse G410 G42.

= En el bloque de retirada se selecciona auto-
maticamente G40; es decir, hay que volver a
programardespués G410 G42.

= Noson posibleslaaproximacion oretiradasuaves
en contornos programados con trazados de
contorno.

PA Puntode partidaantesdelaaprox.alcontorno

PS Puntodeapoyo,calculadoporelcontrolsegin
losdatos previosde U

PO Puntofinaldelbloque de aproximacién=punto
inicialdelcontorno

PE Puntofinaltraslaretiradadelcontorno

R Radiodeherramienta

U  Aproximacionsincontactoconcontorno

Lineade trazos: Trayectoria de punto centralde

heramienta
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Descripcion de los comandos M

MOOParada programada
incondicional

Este comando produce unaparadaenlaejecucion
deunprogramade piezas.

Se desconectanelhusillodefresado,losavancesy
elrefrigerante.

Lapuertade proteccion contravirutas puede abrirse
sinque se dispare laalarma.

Con "NC START" se puede continuar el

desarrollodelprograma.Enseguidase enciendede
nuevoelaccionamiento principalcontodoslosvalores
activosde antes.

MO1Paradaprogramada
condicional

En MO1 tiene el mismo efecto que MO0, pero
solamentesilafuncion "PARADA PROGRAMADA
SI"hasido conectadaatravésdelsoftkeyenelmenu
"INFLUENCIA DEL PROGRAMA".

Con "NC START" se puede continuar el

desarrollodelprograma.Enseguidase enciendede
nuevoelaccionamiento principalcontodoslosvalores
activosde antes.

MO2 Fin de programa principal

MO02tiene elmismo efecto que M30.

MO3 Husillo de fresado conectado
aladerecha

Elhusillose activasiempre que se hayan programado
ciertasrevolucionesounavelocidad de corte, la
puertade proteccién contravirutasesté cerraday
hayaunapiezadetrabajodebidamente amarada.
MO03hade utilizarse paratodaslasherramientasde
cortealaderecha.

MO04 Husillo de fresado conectado
alaizquierda
Las mismas condicionesque en M03.

MO04debe emplearse paratodaslasherramientasde
cortealaizquierda.

MO5 Husillo de fresado

desconectado

Sefrenaeléctricamente elmotor principal.
Al final del programa el husillo de fresado se
desconectaautomaticamente.

MO06 Cambio de herramienta

(S6lo paramaquinas contorretarevolver)
LaherramientaseleccionadaantesconTgirahacia
laizquierda

MO8 Refrigerante conectado

S6lo paraEMCO PC Mill100/125/155.
Labombaderefrigerantre se conecta.

MO9 Refrigerante desconectado

Sélo paraEMCO PC Mill100/125/155.
Labombaderefrigerante se desconecta.

M17 Fin de subrutina

M17se escribe en elulitimo bloque de unasubrutina.
Puedeestarsélo eneste bloque o conotrasfunciones.
LallamadaaunasubrutinayM17nopuedenestaren
elmismo bloque (anidamiento).

M27 Girar aparato divisor

(Solo paraaparato divisor)
El aparato divisor gira un paso (angulo de paso
ajustadomecéanicamente).

M30 Fin del programa principal

ConMa30se desconectantodoslosaccionamientos
yelcontrolse colocaalinicio del programa.
Ademas, elcontadorde piezasse aumentaen1".
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+Y A +Y
M54
-—)
-
+X -X

+X

Efecto espejo de los valores X

M53 - M58 Funciones de espejo

Elefectoespejose produce alrededordelpuntocero
delapiezadetrabajo.

Ejemplode estructurade programa:

N... M54 L999

N... L123 P1

N... M53 L999
ElcontornodelasubrutinalL123sereflejara
enX(alrededordelejeY).

Enelbloque que contiene M53- M58 esnecesario

llamarinmediatamente en cada caso al cicloL999,

deformaque el PLC pueda cambiaralmodo de

espejoantesde quelaunidadde controlCNsigacon

M56

+X +X

-Y

Efecto espejo delosvaloresY

laejecuciondel programa.
Precaucion “ i

Sinose programal999, el control CNvadelante
delPLC enorden cronoldgico (sinalarma). Esto
significaque elefecto espejo comenzaria (segun
elcontenidodelbufferde memoria) unosbloques
despuésde M54/M56/M58y terminaria, trasla
cancelacion,unosbloquesdespuésde M53/M55/
M57.

iMovimientos incontrolados = peligro de
colision!

+Z +Z
+Y +Y
+X M58 +X
-—p
-X -X
-Z -Y -Z -Y

Efecto espejo delosvaloresZ

Esposible el efecto espejo envarios ejes.

Sise produce el efecto espejo s6lo en un eje del
planoactivo, enlaimagenreflejadaseinvertiranias
direccionesde arco (G02, G03)ylasde correcciéon
(G41,G42).

Sihay efecto espejo enambosejes, nose produce
inversion.

Elefecto espejonoseveraenlasimulaciongrafica.

M53 No hay espejoeneleje X
M54 Espejo en eje X

M55 No hay espejoenelejeY
M56 Espejo enejeY

M57 No hay espejoenelejeZ
M58 Espejo en eje Z

M71Soplado conectado

S6lo paradispositivo de soplado (accesorio).
Eldispositivo de soplado se conecta.

M72Sopladodesconectado

S6lo paradispositivo de soplado (accesorio).
Eldispositivo de soplado se desconecta.
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Descripciodn de los ciclos

Losciclosse programan de talformaque primerose
escribenenelprogramalosparametrosRy después
sellamaalcicloconelnimerode pasadasrepetidas

(P).

Ejemplo
N... R00=... RO1=... R0O2=... R03=... R0O4=...
RO5=... R10=... R11=... L83 P2

Estosignifica que el ciclo L83 conlos parametros
programadosse ejecutara2veces.

Nota:

- Antesdellamaraunciclohadeestarseleccionada
unacorrecciéndelongitud de herramienta.

- Elavanceadecuado,lavelocidaddelhusiloyla
direccidonde girodelhusilohande programarse
enelprogramade piezasantesdelallamadaal
ciclo (exceptolosciclosenlosque estosvalores
pueden programarse como parametroR).

Enlosciclosdetaladrado quesellamancon G81 -
G89,losvaloresdelasvariablespuedenestablecerse
conlos parametrosR00-R17.
Elprogramadellamadaal ciclohade aproximarla
posicibn delagujero en el plano activo.

El ciclo de taladrado llamado con G81 - G89 se
ejecutaratrascadadesplazamiento, hastaquese
canceleconG80.

Programacion de los parametros G81 - G89:
RO0 Temporizacidnenelpuntoinicial (retradade
virutas).

Primera profundidad de taladradosinsigno
(incremental)

Plano dereferencia (absoluto)

Profundidad finaldelagujero
Temporizacion en el fondo del agujero
(arranquede virutas)

Cantidad deregresion (incremental)
Direccidnde giro paraelretroceso (M03, M04)
Direccionde giro delhusillo (M03, M04)
Roscado conmachocon/sinencoder
Pasoderosca (s6lo conroscado conmacho
conencoder)

Plano deretroceso (absoluto)

Taladradode agujerosprofundosconaranque
0 extraccionde virutas(L83)

Numerodeleje detaladrado
Trayectoriaderetroceso horizontal consigno
(incremental)

Trayectoriaderetroceso vertical consigno
(incremental)

Avance

Régimenderetroceso

RO1

RO2
RO3
R0O4

RO5
RO6
RO7
RO8
RO9

R10
R11

R11
R12

R13

R16
R17
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Movimientosdetaladrado, centradoL81

L81 Taladrado, centrado

Eltaladroavanza enrapido al plano dereferencia
(RO2),conelavance previamente programadohasta
laprofundidadfinal (R03), einmediatamente vuelve
alplanoderetroceso (R10) enrapido.

Programacion de los parametros:

R02 Planodereferencia(absoluto)
R03 Profundidadfinaldelagujero (absoluto)
R10 Planoderetroceso (absoluto)

L82Taladrado, avellanado plano

El taladro avanza en rapido hacia el plano de
referencia (R02), con el avance previamente
programado, hastala profundidadfinal (R03), realiza
la temporizacion (R04) y retrocede al plano de

R10 retroceso (R10) enrapido.
R0O2
v ‘ Programacion de los parametros:
k- |
J i
RO3 X RO4 R0O2 Plano dg refergnma(absqluto)
R03 Profundidadfinaldelagujero (absoluto)
R04 Temporizacion
Movimientosde taladrado, avellanadoplano82 R10 Planoderetroceso (absoluto)
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L83 Taladrado de agujeros
profundos

Este ciclo es paratraladraragujeros profundoso
materialesconmalaspropiedadesde arranque de
virutas.

Con el parametro R11 puede determinarse el
movimientoderetroceso.

Arranque de virutas (R11=0)

Eltaladro penetraenlapiezade trabajo hastala
primeraprofundidad de taladrado (R01), realizala
temporizacion (duracionR04),retrocede 1 mm.y
vuelve apenetrar.

Retirada de virutas (R11=1)

Eltaladro penetraenlapiezade trabajo hastala
primeraprofundidad de taladrado (R01), realizala
temporizaciéon (duraciénR04), retrocede saliendo
completamente del orificio (hastaR02), realizala
temporizaciéon (duracidonR00) y vuelve a penetrar.

Elavance siguiente escadavezR05mascortoque
elavance anterior.Lasecuenciaavance-retroceso
serepite hasta que se alcanzala profundidadfinal.
Sielavance calculadoesinferioraR05,se mantendra
constante ensumagnitud.

Sielavancerestante hastala profundidad finalR03
esmenorque eldoble delretroceso (2xR05), elresto
delavancese dividirapordosyse ejecutaraendos

R02 Planodereferencia(absoluto)

R03 Profundidadfinaldelagujero (absoluto)

R04 Temporizacion en el fondo del agujero
(arranque de virutasyretirada de virutas)

R0O5 Cantidadderegresion(incremental,sinsigno)

R10 Planoderetroceso (absoluto)

Movimientosde taladrado de agujeros profundos R11 0 Arranque de virutas

L83 1 Extraccidnde virutas

XROO f R10 avances. Portanto, elavance maspequefiono
RO2 = 1 I puedesernuncamenorqueR05/2.
) B
1 X ‘ Programacion de los parametros:
. A R0O4
‘ ‘ RO0 Temporizaciénenelpuntoinicial (sélo para
3 ‘ retiradade virutas)
M’i‘ﬂ[ X Ro4 ‘ RO1 Primera profundidad detaladrado (incre-
5 mental, sinsigno)
o
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RO2 —

)

RO3

§§

X RO4

R06

Movimientosderoscado conmacho84

L84 Roscado con macho con/sin
encoder

ElcicloL84 permite elroscado con macho conysin
encoderenelhusillode fresado.
Enamboscasoshay que utiizaruna compensacion
delongitud.

Lalimitacion de husilloylalimitaciénde velocidad
han de programarse al 100%.

Programacion de los parametros:

R02 Planodereferencia(absoluto)

R03 Profundidadfinaldelagujero (absoluto)

R04 Temporizacidnenprofundidad derosca

R06 Direcciondegiroparaelretroceso (M03/M04)
R0O7 Direccidnde girotraselciclo(M03/M04)
R08 Roscadoconmacho-3=con,-4=sinencoder
R0O9 Pasoderosca

R10 Planoderetroceso (absoluto)

R11 Numerodelejedetaladrado

Notas sobre los parametros

R04 Temporizacidnen profundidadderosca:
Latemporizacionséloesactivaenroscadode macho
sinencoder

R0O6 Direccidndegiroparaelretroceso:
R06=0:inversibnautomatica deladireccibnde giro
delhusillo

Paramaquinassinencoderhay que programarR06.

RO7 Direccidbnde girotraselciclo:

Sisellamaal ciclo deroscado conmacho con G84,
paralaejecuciondelossiguientesroscadosel ciclo
necesitaunadireccidndegiro, quese programacon
RO7.

Si se ha programado R06=0, R07 ya no puede
programarse.

R0O8 Roscadoconmachocon/sinencoder:
Sisevaaroscarcon machounaroscasinencoder
aunque la maquinalo lleve montado, hay que
programarR08=-4.
EnmaquinassinencoderseignoraR08.

RO9Paso derosca:

Elpasoderoscasolo esefectivo conencoderpara
elcalculodelavance basadoenlavelocidad del
husillo.

En maquinas sin encoder hay que introducir
previamente unvalorde avance enelprogramade
piezas.

R11 Numerodelejedetaladrado:

ConR11 puede programarse elnimero del eje de
taladrado;sinose haprogramadoR11, elejede
taladrado se reconocera medienta el plano

seleccionado.
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L85 Escariado 1

5

La herramienta avanza en rapido al plano de
referencia (R02), con avance (R16) hasta la
profundidadfinal (R03), realizalatemporizacion (R04)
yretrocede conavancederetroceso (R17) hastael

- A0 planoderetroceso (R10).

- R02 Programacion de los parametros:

R16
R17

R02 Planodereferencia(absoluto)

RO3 R03 Profundidadfinaldelagujero (absoluto)

— X R04 Temporizacionenprofundidadfinaldelagujero
RO4 R10 Planoderetroceso (absoluto)

R16 Avance

L85Escariado 1 R17 Avancederetroceso

L86 Escariado 2

Sélo paramaquinasconparadaorientadade husilo.

Este ciclosirve para escariar conherramientasde
escariado concabezalesde escariado. Trasalcanzar
la profundidad final, el husillo de fresado se para, el
cabezalde escariadoseretiradelasuperficie (hori-
zontalyvertical) y se produce elretrocesosintocar
lasuperficie mecanizada.

La herramienta avanza en rapido al plano de
referencia (R02), conelavance determinadoenel
programade piezas, hastala profundidadfinal (R03),
realizalatemporizacion (R04), elhusillode fresado
se para,laherramientase separadelasuperficieen
rapido, horizontal (R12) y verticalmente (R13),yen
rapido se desplaza al plano deretroceso (R10).

Enmaquinasconencoder, enlaprofundidadfinalse
produce unaparada orientadadel husillo (M19). El
> angulo puede definirse en DATOS OPERAD. -
RO7 CABEZAL
— - R10 Enmaquinassinencoderse produce unaparadadel
—_— j husillo sin orientacién (MO05).

Programacion de los parametros:

] i RO3 - MOS5/M19 RO2 Planodereferencia(absoluto)
X RO4 R03 Profundidadfinaldelagujero
R04 Temporizacidnen profundidadfinal
R0O7 Direccidonde girodelhusillo (M03/M04)
R10 Planoderetroceso (absoluto)
R12 Trayectoriaderetroceso horizontal (incre-
mental consigno)
R13 Trayectoriaderetrocesovertical (incremental
L86 Escariado 2 consigno)
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Ched )
T

— RO02

| R0O3 - M05, MO0

L87 Escariado 3

La herramienta avanza en rapido al plano de
referencia (R02), conelavance determinadoenel
programade piezas, hastalaprofundidadfinal (R03).
Enlaprofundidad final el husillo se detiene (M05) y
elprogramase para (M00). Conlatecla ARRANQUE
PROGRAMA el programa continuaray la herra-
mientase desplazaraenrapidoal planoderetroceso
(R10).

Programacion de los parametros:
RO2 Planodereferencia(absoluto)
R03 Profundidadfinaldelagujero (absoluto)
R10 Planoderetroceso (absoluto)
L87Escariado 3 R16 Avance
C\‘ () L88 Escariado 4
RO7 Este cicloescomo el L87 pero, ademas, con R04
— - R10 puede programarse una temporizacién en la
- j f profundidadfinal.
— - — Ro02
|
RO3 - M05, MO0
X Ro4
L88Escariado 4
L89 Escariado 5
La herramienta avanza en rapido al plano de
referencia (R02), con el avance previamente
programado, hastala profundidadfinal (R03), realiza
la temporizacion (R04) y retrocede al plano de
R10 retroceso (R10).
R02
\)?/ /7
L\ w Programacion de los parametros:
RO3 X Ro4 .
R02 Planodereferencia(absoluto)
R03 Profundidadfinaldelagujero (absoluto)
R04 Temporizacion
L89Escariado 5 R10 Planoderetroceso (absoluto)
D 24 E I“ “ “
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L96 Ciclode cambiode
herramienta

Este ciclo se llamasin parametro.

El cicloincluye todoslos movimientos necesarios
paraelcambiode herramienta (seginlamaquina).
Este cicloestaincluidoenelpaquete desoftware de
cadamaquina.

Modelosdetaladradoyfresado

En los ciclos L900 - L930 se utilizan los siguientes
parametros:

Programacioén de los parametros para L900 -
L930:

RO1 Profundidaddepasada(incremental)

R02 Planodereferencia(absoluto)

R03 Profundidad (de chavetero, caja, agujero
alargado, ranuracircular) (absoluto)

R06 Direcciondefresado (G03,G04)

R10 Planoderetroceso (absoluto)

R12 Longituddecaja(incremental)

R12 Anchodechavetero(incremental)

R13 Anchodecaja(incremental)

R13 Longitud(chavetero,agujeroalargado,angulo
delongitud de chavetero) (incremental)

R15 Avance (superficiedecaja)

R16 Avance(profundidaddecaja)

R22 Puntocentral...(horizontal)

R23 Puntocentral...(vertical)

R24 Radio(dearista,caja)

R25 Anguloinicial

R26 Angulodeavance

R27 Numerode chaveteros, agujeros, agujeros
alargados

R28 NuUmerodelciclodetaladrado (L81-L89)
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o R26
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R23

L900 Modelodetaladrado de circulo de agujeros

R22

R12

RO1

L901 Modelode fresado de chavetero

L900 Modelodetaladradode

circulo de agujeros

ConL900 puedentaladrarse circulos de agujeros.
Losagujerosindividuales puedentaladrarse conlos
ciclos L81 - L89.

Los parametrosnecesariosdel cicloL81-L89valido
encadacasohande programarse previamenteenel
programade piezas.
Elciclooperaenelplanoactivo correspondiente.

Programacion de los parametros:

R22 Puntocentraldelcirculo de agujeros (horizon-
tal, absoluto)

Punto centraldel circulo de agujeros (vertical,
absoluto)

Radiodelcirculode agujeros

Anguloinicial, relativo al eje horizontal
Angulodeavance

Numero de agujeros
Nimerodelciclodetaladradoaejecutar(L81
- L89)

R23

R24
R25
R26
R27
R28

L901 Modelo de fresado de

chavetero

Conl901 puedenfresarse circulosde chaveteros.
Elcicloseleccionaydeseleccionaautomaticamente
la correccion del radio de la herramienta. El
movimientodelaherramientaenelchaveteroesa
izquierdas.

Elciclooperaenel plano activo.

Programacion de los parametros:

R0O1 Profundidadde pasada(incremental,sinsigno)
Con R01=0se avanza de unavez hastala
profundidadtotal. Sihay una profundidadrest-
anteinferiora2xR01, elrestose ejecutaraen
2avancesiguales.

Planodereferencia

Profundidad delchavetero
Anchodelchavetero
Eldiametrodelaherramientahadeser
menorque 0,9xanchodelchaveteroy
mayorque0,5xanchodelchavetero.
Longituddelchavetero
Avanceendireccionlongitudinal
Avanceendireccionvertical

Punto central del circulo de chaveteros (hori-
zontal, absoluto)

Punto central del circulo de chaveteros
(vertical,absoluto)

Radiodelcirculode chaveteros
Anguloinicialrelativo al eje horizontal
Angulodeavance

Ndmerode chaveteros

RO2
RO3
R12

R13
R15
R16
R22

R23

R24
R25
R26
R27
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R26
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God

) R22

R12
1
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| o
R23 - = — - — - — - —
|
\ | 4
l
R22
'R06 - GO2 RO6 - GO3 |
-
Lmes
_ R15
EL 8
5 RO2
RO3

L903Fresado de cajarectangular

L902 Modelo de fresado de
ranuras

Con L902 pueden fresarse circulos de agujeros
alargados.

Este ciclo opera sin correccion del radio de la
herramienta.
Eldiametrodelaheramientadeterminalaanchura
delagujeroalargado.
Elcicloactuaenelplanoactivo correspondiente.

Programacion de los parametros:

RO1 Profundidad de pasada (incremental, sin
signo),

ver L901

Planodereferencia

Profundidad deagujeroalargado
Longitudde agujeroalargado
Avanceendirecciénlongitudinal
Avanceendireccionvertical

Punto centraldelcirculo de agujerosalargados
(horizontal, absoluto)

Punto centraldel circulode agujerosalargados
(vertical, absoluto)

Radiodelcirculode agujerosalargados
Anguloinicialrelativo al eje horizontal
Angulodeavance

Numerode agujerosalargados

RO2
RO3
R13
R15
R16
R22

R23

R24
R25
R26
R27

L903 Fresado de cajarectangular

ConlL903se puedenfresarcajasrectangulares.
Lacorrecciondelradio de herramientase cancela
automaticamente, elradiodelaherramientasetiene
en cuenta junto con los valores del registro de
correccionesde herramientas.
Elciclooperaenelplanoactivo correspondiente.

Programacion de los parametros:

R0O1 Profundidad de pasada (incremental, sin
signo),

ver L901.

Planodereferencia

Profundidaddelacaja

Longituddelacaja

Anchuradelacaja

Elradio de lafresa ha de sermenor que la
mitad delladomaspequefiodelacaja
Avanceendirecciénlongitudinal
Avanceendireccionvertical

Punto centraldela caja (horizontal, absoluto)
Punto centraldela caja(vertical, absoluto)
Radiode aristadelacaja

Elradio de aristahade serigual o mayorque

RO2
RO3
R12
R13

R15
R16
R22
R23
R24

D 27
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L904 Modelo de fresado deranura circular

L904 Modelo de fresado de ranura
circular

Conl904 se pueden fresarranuras circulares.
Elcicloseleccionaycancelaautomaticamentela
correciondelradiode herramienta.
Lacircunferenciase divide automaticamenteyde
forma proporcionalalnimero deranurascirculares.
Elciclooperaen el correspondiente plano activo.

Programacion de los parametros:

R0O2
RO3
R12

Planodereferencia

Profundidad deranuracircular
Anchoderanuracircular
Eldiametrodelaherramientahadesermenor
que0,9xanchodelaranuray mayorque0,5
xanchodelaranura

Alturaderetroceso

Angulo paralongitud deranurarelativo aleje
horizontal

Avanceendireccidndelaranura
Avanceendireccionvertical

Punto centraldelaranuracircular (horizontal,
absoluto)

Punto centralde laranuracircular (vertical,
absoluto)

Radiodelcirculoderanuras
Anguloinicialenrelacion coneleje horizontal
Numeroderanurascirculares

R10
R13

R15
R16
R22

R23

R24
R25
R27

L905 Modelodetaladrado de
agujeroindividual

ConL905 se puede taladrarun agujeroindividual
conelciclodeseado.

Los parametros del ciclo seleccionado han de
programarse previamente enelprogramade piezas.
Elciclooperaenel correspondiente plano activo.

Programacion de los parametros:

R22
R23
R28

Punto centralde agujero (horizontal, absoluto)
Punto centralde agujero (vertical, absoluto)
Nimerodelciclodetaladradodeseado(L81-

D 28
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L906 Modelo detaladrado de
agujerosenlinea.

ConL906 se puede taladrar unahilera de agujeros
con distancia constante entre agujerosy con el
anguloquesedesee.

Paralostaladrosse pueden utilizarlos ciclosL81 -
L89.Los parametros parael cicloseleccionadohan
de programarse previamente en el programade
piezas.

Elciclooperaenelplanoactivo.

Programacion de los parametros:

R18 Distanciadesde elpuntoinicial

R19 Distanciaentreagujeros

R23 R22 Puntoinicialdelahilerade agujeros(horizon-
tal, absoluto)

R23 Puntoinicialdelahilerade agujeros (vertical,

L906 Modelo de taladrado de hilera de agujeros absoluto) _ B

R25 Angulodelahieradeagujerosenrelacioncon
eleje horizontal

R27 Numerodeagujeros

R28 Numerodelciclodetaladrado (L81-L89)

L930 Modelo de fresado de caja
circular

ConlL930se puede fresarunacajacircular.

Elciclo cancelaautomaticamentelacorrecciondel
radiodelaherramienta.
Elradiodelaherramientasetendraen cuentajunto

R23— - . . .
con los valores introducidos en el registro de
correccionesde herramienta.
Elciclooperaen el correspondiente plano activo.
Programacion de los parametros:
RO1 Profundidad de pasada (incremental, sin
signo),
\ \ ver L901
RO6 - GO2 RO6 - GO3 R02 Planodereferencia
- > R03 Profundidaddelacaja
R06 Direccidndefresado (G02/G03)
Traselavance haciaadentrodelapiezade
LFH 6 trabajo, laherramientasigue unatrayectoria
R15 enespiraldesde el centro haciaafuera.La
= o — direccionde fresado (fresado en elmismo
EL o RO2 sentido o en sentido contrario) ha de
Al | | programarse conR06=02/03.
R15 Avanceenlasuperficiedecaja
R16 Avanceendireccionvertical
R03 R22 Puntocentraldelacaja(horizontal, absoluto)
R23 Puntocentraldelacaja(vertical, absoluto)
L930Modelo de fresado de caja circular R24 Radiodelacajacircular
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L999 Borrar buffer de memoria

ElcicloL999se llamarasin parametros.
Elintérprete del programa (parte delsoftware que
leeyejecutabloquetrasbloque)dejadeleernuevos
bloquesdelbufferde memoriay ejecuta primerolos
bloquesdelamemoria hastaque éstase vacia.
Sélodespuéselintérprete del programacomienzaa
leery ejecutarnuevosbloques.

Este subprogramase utiliza paradartiempo alPLC
enelefectoespejo, paracambiaralmodode espejo
antesde ejecutarlosbloquesareflejar.

D 30 EI“““
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+Y +Y
4f P
| "X

Angulo enrelacionaladireccion+X

BN}

Insercionde un chaflancon-U

X3+Y3 Xe+Ye

"

Insercionde unradio con+U

XY

Rectaconanguloyunacoordenadafinal

xX2/Y2

§

X1+Y1 K

Arco conradio,lasdoscoordenadasdelpunto central
yunacoordenadafinal

Breve definicion del contorno

Sifaltanlascoordenadasdel puntodeinterseccion,
puede emplearse este método. Paraladefiniciondel
contornose ofrecen aeleccion trazados de varios
puntosdediferentesformas, que puedencombinarse
a voluntad. El software calcula los puntos de
interseccion mediante valoresde coordenadasode
angulo.

Lossiguientes graficosserefierenaG17 (plano X-Y
activo).

Losvaloresde angulo estansiempre enrelacioncon
ladireccion+X.

Se ofrecen aeleccidnlossiguientestrazados de
contomno:

Insertar chaflan

En los chaflanes se introduce U como ndmero

negatvo.

G1 X2... Y2... U-... LF
G1 X3... Y3... LF
Insertar radio

Enlosradios, Useintroduce como nimero positivo.
Elradioinsertado hadesermenorquelamascorta
delasdoslineas.

G1 X2... Y2... U+... LF
G1 X3... Y3... LF

Recta

Introduciendo elangulo Ay unacoordenadadel
puntofinalse calculalalinearecta.

GlA..X..0GlA...Y..

Arco
Descripciondelarco mediante elradio U, el punto
centrall,K,yunacoordenadadel puntofinal.

G2 U. l..K.. X2..0G2 U...Il..K.. Y2..
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Trazadode contornorecta-recta

X+Y D

Trazadode contornorecta-arco (tangencial)

X+Y

Trazadode contorno arco-recta (tangencial)

X+Y

J2 N

11

12

Trazado de contornoarco-arco (tangencial)

Recta-Recta

Angulo A, unacoordenadadel primerpuntoylasdos
coordenadasdelpuntofinal.

Pueden insertarse radios +U o chaflanes -U; si el
bloquesiguiente esunbloque G1,tambiénpueden
afadirse.

GlA..X1..

G1 X2..Y2..

o

GlA..Y1l.

G1 X2..Y2..

Segunda posibilidad:
AngulosAly A2, lasdos coordenadas del punto
final.

G1lALl..A2...X2...Y2...

Recta-Arco (tangencial)
Angulo A, radioUylasdos coordenadasdel punto
final.

G3 U.. A X. Y.

Arco -Recta (tangencial)

Radio U, angulo Aylasdoscoordenadasdel punto
final.

G2 U.A.X.Y..

Arco-Arco (tangencial)

Se programaralatrayectoria G2, G3 parael primer
arco.Lasegundatrayectoriaessiemprelaopuesta,
ynose programa.Losparametrosdeinterpolacion
12,J2 delsegundo arcoserefierenal puntofinalde
estearco.Hayque programarambosparametrosde
interpolacionaungque elvalorsea0.

G2 11..J1...12...32... X... Y...
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Anidamiento desubrutinas

Subrutinas

Lasfuncionesque debenrepetirse muchasveces
pueden programarse comosubrutinas.

Losnumerosde ciclosestanreservadosy nodeben
utilizarse parasubrutinas.

Llamar a una subrutina en el programa de
piezas

Ej.: L123 P1 LF

L Subrutina

123 Numerodesubrutina

P1  Numerodepasadasdelasubrutina(max.99)

Fin de subrutina con M17
Ej.: N150 M17 LF

Anidamiento de subrutinas

Se puederealizarun anidamiento cuadruple de
subrutinas. Hasta el cuarto nivel de subrutinas se
puederealizarlabusquedaautomaticade bloques.
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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 comparaciéon <Vop>
0: . ... ninguna condicién
1. = ....igual
2: <> .... desigual
3: > .... mayor
4: >= . mayor igual
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.

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

E1l
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Mando @ Funcién
@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

@100 |<Const>

@100 | <R Par>**

<Var> <Valor 1><Const 1>
<Valor 2><Const 2>

@111 Derivacion caso

Salto absoluto al bloque NC

<Valor n><Const n>

Instruccion IF-THEN-ELSE

@12y |<Var><Valor><Const> y N operador de comparacién <Vop>

Var N parametro R o pointer

Instruccidn de repeticién con encuesta de la condicién de
@13y |<Var><Valor><Const> repeticion al inicio

y N operador de comparacién <Vop>

Instruccidn de repeticion con encuesta de la condicion de
@14y |<Var><Valor><Const> repeticién al final

y N operador de comparacion <Vop>

Instruccidn repeticidn con repeticiones hasta que <Var> ha
obtenido de manera incremental el <valor 2>

Instruccion repeticion con repeticiones hasta que <Var> ha
obtenido de manera decremental el <valor 2>

@151 |<Var><Valor 2><Const>

@161 |<Var><Valor 2><Const>

@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 introduccion

@210 |<Valor 3><Valor 4> Valor 3: EZS direccién inicial

Valor 4: EZS direccion final

Datos de maquina NC

Valor 1: direcciéon 0 ... 4999

Datos de maquina NC-Bits

@302 |<Var><Valor 1><Valor 2> Valor 1: direccion byte 5000 ... 6999

Valor 2: direccién bit 0...7

Datos setting NC

Valor 1: direccion 0 ... 4999

Correccion de herramientas

Valor1: 0

Valor 2: D-Nr.1...99

Valor 3: P-Nr.0 ... (9)

Desplazamiento ajustable del punto cero (G54 - G57)
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 0 2 (G58 o G59)

Valor 2: ejen®1, 2, ...

Desplazamiento suma

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

E2 EI“““

@300 |<Var><Valorl>

@310 |<Var><Valor 1>

@320 |<Var><Valor 1><Valor 2><Valor 3>

@330 |<Var><Valor 1><Valor 2><Valor 3>

@336 |<Var><Valor 2>




EMCO WINNC SINUMERIK 810/820 M

MANDOS @

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>

Posicion 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 posicién del husillo
Valor 2: husillon®1...6

@364

<Var><Valor 2>

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

@367

<Var><Valor 1>

Leer NUMETo e €Je Oel MVET actuainumero 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 2

@36a

<Var><Valor 1>

Funcion 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 funcién 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

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

Correccion de herramienta
Valor 1: O

Valor2: Dn°1...99
Valor3: 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

<Valorl1><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

<Valorl><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

<Valorl1><Valor2><Valor>

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

@440

<Valor3><Valor>

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

@442

<Valor3><Valor>

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

@446

<Valor>

Rayo programado

E3
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MANDOS @

Mando @ Funcién
@447 |<Valor> Angulo programado
@448 | <valor3><valor> Parém?trq 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
@4e1l |<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> Adicién
<Var> = <Valor 1> - <Valor 2> Substraccién
<Var> = <Valor 1> x <Valor 2> Multiplicacion
<Var> = <Valor 1>/ <Valor 2> Divisién
@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> Funcién exponencial e
Preparacion de referencia
@710 |<Var 1><Var 2> Var 1. datos de salida a partir de Var 1
Var 2: dato de introduccion 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 decodificacién hasta que la memoria intermedia esté

vacia

E4 Em““
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PAcinas DE EsTubio

G: Hojas de resumen

Resumen deteclas de software

ALARMA CN
Se visualizan todas las alarmas CN.

ALARMA PLC
Se visualizan todas las alarmas PLC.

ANGULO DE GIRO
Introduccién de datos de configuracion para giro
de coordenadas.

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

(Cargar posteriormente blogue a bloque)

Se cargan desde memorias externas y se ejecutan
bloque a bloque programas de piezas.

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

Se visualizan y pueden modificar los datos de
configuracion de cabezal.

Preseleccion: tecla DIALOGO OPERAD.

Se selecciona con esta tecla la funcion M para el
desplazamiento de cabezal.

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

CICLO TRABAJO

Seleccidon 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, ciclos de cambio de

herramienta).

Los datos necesarios se definen como asignacion de

valores de parametro antes de llamar a los ciclos

(parametrizacion de los ciclos).

CONTORNO

Se visualiza el contorno programado.

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
e Arco

* Arco-Recta

* Arco-Arco

» Trazado de 2 puntos

e Trazado de 2 angulos.

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

COR. RAP SI-NO (Correccién del rapido)

G1

no activo.
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PAcinas DE Estubio

CORREC. HERRAM.

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 namero de correccién
entre D1 y D49.

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

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

DATOS ENT-SAL

Los datos (programa de piezas, decalaje configurable
de origen, pardmetros R, correcciones de
herramienta, programa PLC, mensajes de
funcionamiento PLC, datos de maquina PLC,
programas de usuario) son enviados desde un
aparato externo (por €j. un lector de barras perforadas)
0 enviados a un aparato externo (por ej. impresora).
La entrada y salida de datos se hace opcionalmente
por interfaz 1 o interfaz 2.

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
 decalaje de origen externo

e parametros R

« datos de husillo

 datos de ejes

» angulos de giro

» modificacién de escala

* transmisién de datos

» datos generales (bits de configuracion).

DATOS PLC
Salida de datos de maquina PLC.

DATOS SIMULACION
Se introducen los datos necesarios para RASPADO.

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 importacion de decalajes de
origen mediante el comando DECALAJ. ORIGEN.

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

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

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

Tras «Programa marcha» sélo 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 nimeros de programas de piezas guardados
en memoria

e el nimero de signos necesarios

el espacio de memoria libre.

DNC
Configuracion de la interfaz en serie DNC.

DRF SI-NO
no activo.
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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

e T = tiempo

e Z = contador

» DB = médulo 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
Introduccién de decalaje de origen externo.

FINAL PROGRAM
Permite la seleccion, mediante tecla, de las funciones
del grupo MO02 (fin de programa).

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
funcion.

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
namero de correccion de herramienta D...

IMPORT DATOS
Importar datos a través de interfaz universal.

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 limitacibn 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
no activo.

MEMORIZ. PLANO

Los planos definidos mediante los datos de maquina
(G17, G18, G19) o introducidos manualmente (G16)
se guardan con esta tecla de software como planos
béasicos y se emplean para la ejecucion posterior de
programa («Seleccion flexible de planos»).
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MENSAJE PLC
Se muestran todos los mensajes PLC actuales.

NUMERO SECUENC
La unidad de control genera de forma automética el
namero de bloque en el 5° paso.

PARADA
Se detiene la funcién de software activada.

PARAMETROS R

Después de SALIDA DATOS o IMPORT DATOS se
selecciona con la tecla de software PARAMETROS
R la salida o la importacién de pardmetros R.

PAR. PRO SI-NO (Parada programada)
Con «SlI» se detiene el desarrollo del programa en el
lugar en que se encuentra el comando «MO1».

PIEZA BRUTA
Se introducen las dimensiones de pieza bruta en las
mascaras de entrada de la pantalla.

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

PROGRAM MARCHA
Activa la salida de programas de piezas a través de
interfaz universal.

PROGRAM PIEZA

La tecla PROGRAM PIEZA lleva a:

« EDITAR PROGRAM

 SECUENC. CORREG

« DIRECTORIO

« MANEJO PROGRAM

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

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

PROGRAM PPAL

En la pantalla correspondiente se ven:

* los nimeros 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 bloque de
la correspondiente subrutina.

RASPADO

Se representa la mecanizaciéon programada
considerando los datos de herramienta (por ejemplo,
radio de herramienta)

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 interpolacion de recta.

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

REORGANIZAR

Permite organizar de nuevo lamemoria de programas.
El espacio liberado al borrar programas puede
aprovecharse de nuevo para la introduccion de otros
programas. Esta funcion sélo es importante para
SINUMERIK original. En el PC no debe ejecutarse
REORG.

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 a través de
interfaz universal.
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SECUENC. CORREG. (Secuencia de correccion)
Con el indicador de correccién (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).

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 esté ejecutando. En
la imagen correspondiente se +visualizan:

El bloque anterior al bloque 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.

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

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

TEACHIN PL BACK
No activo.

TIPO DE REPRESENTACION
Se puede seleccionar CONTORNO o RASPADO.

TRASLADAR
no activo.

VALORES ACTUALES
En la imagen correspondiente aparecen los valores
validos para el ciclo de mecanizado actual.

ZONA P. BRUTO

Sirve para introducir la gama de simulacién. Pulsar
la tecla ZONA P. BRUTO para introducir las
dimensiones de pieza bruta.

G5
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EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 M

ALARMAS Y MENSAJES

H: Alarmas y mensajes

Alarmas de sistema

Estasalarmassolo puedenaparecercuandose ha
arrancadoWinNC o WInCTS.

0001 Error al crear fichero ...

Remedio: Comprobarsiexistenlosdirectoriosque
se hanintroducido enlosficheros.INI.
Comprobar si es posible el acceso a
escrituraen estosdirectorios.
Verificarsihay bastante memoriaen el
discoduro.

0002 Error al abrir el fichero ...

Remedio: Comprobarsiexistenlosdirectoriosque
se hanintroducido enlosficheros.INI.
Comprobar si es posible el acceso a
escritura en estosdirectorios (nimero de
losficheros que se pueden abriralmismo
tiempo).

Copiarelfichero correcto eneldirectorio
correspondiente.

0003 Error al leer el fichero...
Ver0002.

0004 Error al escribir el fichero ...
Ver0001

0005 PocamemoriaRAM ...

Remedio: Cerrar todas las deméas aplicaciones
WINDOWS
VolveraarrancarWINDOWS

0006 Version de software no compatible ...
Remedio: Actualizar elsoftware mostrado.

0007 Versibndelicencianovalida
Remedio: InformaraEMCO.

0011 Interfaz enserie ... paratableta
digitalizadoraocupada
Causa: Interfazenserie...yaocupadaporotro
aparato.
Remedio: Quitarelotroaparatoyconectarlatableta
digitalizadora o definirotrainterfazenserie
paralatabletadigitalizadora.

0012 Interfaz enserie ... parateclado de
controlyaocupada
Igualque 0011

0013 Configuracionnovalidaparainterfazen

serie...

Laconfiguracidnactualnoestapermitida

para WinNC.

Configuracionpermitida;

Baudios: 110, 300, 600, 1200, 2400, 4800,

9600, 19200

Numero de bitsde datos: 7u 8

Numerode bitsdestop: 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. Avisara
EMCOsilaalarmavuelve aaparecer.

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

Causa: Laentradadeconexidondetecladode

maquinaenelficheroPROJECT.INIno es
valda.

Remedio: Ajuste conelWinConfig

0025 Indicaciénnovalidadeinterfazde
conexion paralatabletadigitalizadoraen
perfil ...\PROJECT.INI

Igualque en 0024

0026 Indicacidonnovalidadetecladode
Notebook en el perfil ...\PROJECT.INI
Causa: LaentradadeltecladoNotebookenel
fichero PROJECT.INIno esvalida.
Remedio: Corrija el archivo PROJEKT.INI
0027 Erroral crearventanade arranque

Remedio: Arrancarde nuevo WINDOWS. Avisara
EMCOsilaalarmavuelve aaparecer.

Causa:
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0028 Indicacionnovalidapararepresentacion
deventanaen el perfil ...A\WINN.INI...
Causa: Laentrada paralarepresentacion de
ventanaen elficheroPROJECT.INIno es
valda.

Remedio: Ajuste conelWinConfig

0029 Error al inicializar un temporizador

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

0030 Se necesita Windows 3.1 o0 version
superior

WInNC necesita WINDOWS 3.1 o versiGn superior.

0031-0036 (Distintas alarmas)

Ver 0002

0037 Error de asignacion de memoria

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

0038 Version de software no autorizada
InformaraEMCO.

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

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

Causa: Entrada DNCenficheroPROJECT.INIno
valda.

Remedio: Ajuste con el WinConfig

0100 No se ha podido crear Mailslot

Causa: PocamemoriaRAM, pordebajode 640
kB.

Remedio: Cerrar todas las demas 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

3.11o0superior.

0102 Errorenlacreacionde latablade
asignacionde mapade bitsde teclas
Remedio: Arrancarde nuevo WINDOWS. Informara
EMCOsivuelve aaparecerestaalarma.

0103 Entrada no valida para estado ABS en el
perfil ...\PROJECT.INI
Causa: Entrada CTS enfichero PROJECT.INIno
valida.
Remedio:informaraEMCO

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 delficheroWinCTSno
esvalida.
Remedio: Corregirla cifradelfichero porej.:50
(verwWinConfig).
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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
transmision de datos, errorde paridad

Remedio: establecerlamismaparidad paraelemisor
yelreceptor

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

18 Error de delimitacion V.24

Causa: entrada/salida de datos: error de
transmisién, 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 Limitaciéon de X

Causa: Elmotorgradualde Xhaperdido pasos

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

1041 ORDxx Limitacion Y
Veralarma 1040

1042 ORDxx Limitacién Z
Veralarma 1040

1480 ORDxx Interruptor final X

Causa: Sobrepasadointerruptorfinal desoftware
enX

Remedio: Retrocesomanual

1481 ORDxx Interruptor final Y
VerAlarma 1480

1482 ORDxx Interruptor final Z
Ver Alarma 1480

1560 Nxxxx Velocidad nominal muy alta/ baja

Causa: ValorSmuygrande/pequefio

Remedio: Corregir programa, introducir en
configuracionlaposiciondeengranaje (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: Corregirllamadaocrearprograma.

2046 Bloque de > 120 caracteres

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

Remedio: Dividirelbloque CNenvariosbloquescon
eleditorde DOS.

2047 No existe opcién

2048 Nxxxx Error de punto final de arco

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

Remedio: Corregirelprograma

2060 Nxxxx Error programacion

Causa: NUumeroDmuygrande,tipodeheramienta
no permitida

Remedio: Corregirelprograma.

2061 Nxxxx Error general de programacion

Causa: Estructura de bloque CN incorrecta,
nimerode bloqueincorrecto,comandos
M/H/G no autorizados, combinaciénde
comandosGnovalida,radio/temporizacion
programadosdosveces,temporizacion
demasiadolarga, circuloyaprogramado,
errorgeneralde estructurade bloque en
operaciéndecalculo

Remedio: Corregirelprograma

2062 Nxxxx Faltaavance programado/ Avance
erréoneo
Causa: ValorF demasiado grande, intento de
arrancarconF=0,0con 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 Posicidon detras del limitador del

software

Causa: Puntofinalprogramadofueradellimitador

delsoftware olatrayectoria del 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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Remedio: Corregirelprograma
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2072 Nxxxx Falso valor de entrada

Causa: Chafldn/radiodemasiadograndeorectas
anexasmuy cortas

Remedio: Corregirelprograma

2073 Nxxxx Falta punto interseccion

Causa: Nohaypuntodeintersecciontangencial
posible enelarco-linea

Remedio: Corregirelprograma

2074 Nxxxx Falso valor de angulo

Causa: Conelanguloprogramadonoesposible
trazarcontornos

Remedio: Corregirelprograma

2075 Nxxxx Valor falso de radio

Causa: Conesteradio,enarco-arconoesposible
ningunatransiciontangencial

Remedio: Corregirelprograma

2076 Nxxxx G02/G03 errébneo

Causa: Direcci6bn de giro programada
eréneamente paratransiciontangencial
arcorecta

Remedio: Corregirelprograma

2077 Nxxxx Secuenciabloque incorrecta

Causa: Demasiadosbloquesprogramadossin
nueva posicion; chaflan/radio:
programadossin 2°bloque de traslacion;
finde programadurante untrazado 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
posicién, no esposible cambio de plano
SRK/FRK, elemento de contornonovalido,
violacibnde contornode circulocompleto,
elementode contornomuycorto

Remedio: Corregirelprograma

2087 Nxxxx giro de coordenadas no permitido

Causa: Nuevogirode coordenadasprogramado
conSRKactivo.

Remedio: corregirprograma

2160 Nxxxx Factor de escala no autorizado

2171 Nxxxx Aproximacionimposible

Causa: Correccidndeherramientainactiva,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
falladounpatrticipante.

(AC) Controladordeeje

(PLC)

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

2521 ORDxx Error de comunicacion RS485

Remedio: Desconectar/conectarPC;sise repite,
informaraEMCO

2522 ORDxx Error de comunicacion RS485

Remedio: Desconectar/conectarPC;siserepite,
informaraEMCO

2523 ORDxx Error inicial de tarjeta PC de

Remedio:

H
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Verlnstalaciondel Software, errordeinstalaciondel
software

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

2525 ORDxx Error de transmision de RS485

Remedio: ComprobarcableyconectordeRS485y
terminador; revisar fuentesexterioresde
perturbacidnelectromagnética

2526 ORDxx Error de transmision de RS485
Ver 2525

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

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

2529 ORDxx Error de teclado externo

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

2540 ORDxx Error al guardar datos de

configuracion

Causa: Discodurolleno,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 de 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°
respectoalatangente de circulo.

Remedio: Corregirelprograma

3000 Nxxxx Error general de programacion
Causa: Nohayparametrosdearcoprogramados,
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 contormno, 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
programadas

Remedio: Corregirelprograma

3008 Nxxxx Error de subrutina

Causa: Contadordesubrutinasnovalido,finde
subrutinaconM30,sobrepasadacapacidad
maximadeanidamiento

Remedio: Corregircontadordesubrutinas, programar

H
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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: Finde programasinM30, destino de salto
nohallado

Remedio: Corregirelprograma

3021 Nxxxx Violacion de contorno en SRK/FRK
Causa: Radio de herramienta muy grande en
relacionaloselementosmaspequefiosde
contorno, violacionde contornoencirculo
completo, radio programado de circulo
menorque elradiode herramienta.
Herramienta mas pequefia, corregir
programa
3042 Error de descripcion de pantalla
Remedio: Desconectar/conectarPC;sise repite,
informaraEMCO

3049 Falsa zona simulacioén

Causa: Ensimulaciongraficanosehaintroducido
zonadesimulacion, ozonade simulacion
novalida

Remedio: Introducir/corregirzonadesimulacion

3081 Nxxxx SRK no seleccionado en retirada

Causa: Paralaaproximacionoretiradasuaves
debenactivarse G410G42.

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: Programardireccionde girode husillo

4121 Nxxxx Husillo fuera de zona de tolerancia

4122 Nxxxx Avance calculado demasiado

grande

Remedio: Reduciravance,reducirvelocidad

4140 Nxxxx Didmetro muy pequefio de pieza

acabada

Remedio: Cambiarprograma

Remedio:

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 sincronizacién 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 desaceleracién de

ejemuylargo

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 Z no valido para hélice

Causa: ElvalorZzde hélice debe serinferiorala
longitud delarcoarecorrer

Remedio: Corregirprograma

8101 Error fatal de inicializ. AC

Causa: errorinterno

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario
instalarlo de nuevo, comunicar error a
EMCO.

8102 Error fatal de inicializ. AC
véase 8101.
8103 Error fatal de inicializ. AC
véase 8101.

8104 Error fatal de sistema AC
véase 8101.

8105 Error fatal de inicializ. AC

véase 8101.

8106 No hay placaPC-COM

Causa: placaPC-COMnopuedeserseleccionada
(quizanoinstalada).

Remedio: instalar placa, ajustarotradireccién con
jumper

8107 PlacaPC-COMnnoresponde

véase 8106.

8108 Error fatal en placa PC-COM

H
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8109 Error fatal en placa PC-COM
véase 8106.

8110 Falta mensaje init PC-COM

Causa: errorfatal

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario
instalarlo de nuevo, comunicar error a
EMCO.

8111 Error de configuracién PC-COM
véase 8110.

8113 Datosinvalidos (pccom.hex)
véase 8110.

8114 Error de programacion PC-COM
véase 8110.

8115Faltaacept. paqu.software PC-COM
véase 8110.

8116 Erroraumento velocidad PC-COM
véase 8110.

8117 Error fatal datos init (pccom.hex)
véase 8110.

8118 Error init fatal AC
véase 8110, quiza demasiado pocamemoriaRAM

8119 Numero PC Interrupt no posible

Causa: El numero PC-Interrupt no puede ser
usado.

Remedio: Determinarniimerosinterruptlibresenel
controldelsistemaWindows95 (permisos:
5,7,10,11,12,3,4 e 15) eintroducir estos
nimerosenelWinConfig.

8120 PC Interrupt no autorizable
véase 8119

8121 ComandoinvalidoaPC-COM

Causa: errorinternoo cable defectuoso.

Remedio: controlarcable (atornillar);iniciarotravez
software osenecesarioinstalarlode nuevo,
comunicarerroraEMCO.

8122 AC Mailbox interno lleno

Causa: errorinterno

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario
instalarlo de nuevo, comunicar error a
EMCO.

8123 File RECORD no generable

Causa: errorinterno

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario
instalarlo de nuevo, comunicar error a
EMCO.

8124 File RECORD no puede ser escrito
Causa: errorinterno

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario
instalarlo de nuevo, comunicar error a
EMCO.

8125 Dem. poca memoria parabufferrecord

Causa: demasiadopocamemoriaRAM,tiempo
delrecorddemasiadogrande.

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario
eliminardriveretc. parahacerdisponiblela
memoria, disminuirtiempoderecord.

8126 Interpolador AC trabajadem. tiempo

Causa: quiza rendimiento insuficiente de la
calculadora.

Remedio: seleccionar con WinConfig un tiempo
Interruptmaslargo. Peroésto puede causar
unaprecisionde viapeor.

8127 Demasiado pocamemoriaenel AC

Causa: demasiadopocamemoriaRAM

Remedio: terminarotrosprogramasenmarcha,iniciar
otravezsoftware, se necesario eliminar
driveretc. parahacerdisponiblelamemoria.

8128 Mensaje desconoc.recibidoenel AC

Causa: errorinterno

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario
instalarlo de nuevo, comunicar error a
EMCO.

8129 MSD defectuoso, coordinacion ejes

véase 8128.

8130 Error Init interno AC

véase 8128.

8131 Error Init interno AC

véase 8128.

8132 Eje ocupado por varios canales

véase 8128.

8133 Demas. memoriade bloque NC AC (IPO)

véase 8128.

8134 Demasiados centros para circulo

véase 8128.

8135 Demasiado pocos centros para circulo

véase 8128.

8136 Rayo del circulodemasiado pequefio

véase 8128.

8137 Eje hélice invalido

Causa: ejeincorrectoparahélice.Lacombinacién
axialdelosejescircularesy ejelinearno
estacorrecta.

Remedio: corregirprograma.

8140 Maquina (ACIF) noresponde

Causa: maquinanoinsercionadaoconexionada.

Remedio: insercionary conexionarmaquina.

8141 Error PC-COM interno

H

7



EMCO WiNNC SINUMERIK 810/820 M

ALARMAS Y MENSAJES

Causa: errorinterno

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario
instalarlo de nuevo, comunicar error a
EMCO.

8142 Error de programacion ACIF

Causa: errorinterno

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario
instalarlo de nuevo, comunicar error a
EMCO.

8143 Falta acept. paqu.software ACIF

véase 8142.

8144 Error aumento velocidad ACIF

véase 8142.

8145 Error fatal datos Init (acif.hex)

véase 8142.

8146 Ejerequeridorepetidamente

véase 8142.

8147 Estado PC-COM invalido (DPRAM)

véase 8142.

8148 Comando PC-COM invalido (KNr)

véase 8142.

8149 ComandoPC-COM invalido (Len)

véase 8142.

8150 Error fatal ACIF

véase 8142.

8151 Error AC Init (falta file RPF)

véase 8142.

8152 Error Init AC (RPF formato file)

véase 8142.

8153 Timeout programac. FPGA en el ACIF

véase 8142.

8154 Comandoinvalido haciaPC-COM

véase 8142.

8155 Acept. paqu.software FPGA invalido

véase8l142y/oerrorhardware enplacaACIF (informar

servicioEMCO).

8156 Busqueda Sync mas de 1.5 giros

véase 8142 y/o error hardware en interruptor de

aproximac. (informarservicioEMCO).

8157 Registracion datos lista

véase 8142.

8158 Gamainterr.aprox. (ref.)dem.grande

véase8l142y/oerorhardware eninterr.de aproximac.

(informarservicioEMCO).

8159 Funcién noimplementada

Significado: estafunciénnopuedesereseguidaen
operacionnormal.

8160 Supervision giro eje 3..7

Causa: ejey/ocarobloquea,lasincronizaciondel
ejehasidoperdida

Remedio: viajaralpuntodereferencia.
8164 Interrup. fin. software max eje 3..7
Causa: ejealfinaldelareadetraslacion
Remedio: trasladareje atras

8168 Interrup. fin. software min eje 3..7
Causa: ejealfinaldelareadetraslacion
Remedio: trasladar eje atras

8172 Errorcomunicacion hacialamaquina

Causa: errorinterno

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario
instalarlo de nuevo, comunicar error a
EMCO.
ControlarconexionPC-maquina, eliminar
eventualesfuentesdedisturbo.

8173 Comando INC dur. programaen marcha

8174 Comando INC no permitido

8175 Abertura del file MSD no posible

Causa: errorinterno

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario
instalarlo de nuevo, comunicar error a
EMCO.

8176 Abertura del file PLS no posible
véase 8175.

8177 Lectura del file PLS no posible
véase 8175.

8178 Escribir sobre file PLS no posible
véase 8175.

8179 Abertura del file ACS no posible
véase 8175.

8180 Lectura del file ACS no posibile
véase 8175.

8181 Escribir sobre file ACS no posible
véase 8175.

8182 Cambio paso engranaje noterminado
8183 Paso engranaje demasiado grande
8184 Comandointerpolacioninvalido
8185 Modificacién datos MSD prohibida
véase 8175.

8186 Abertura del file MSD no pos.
véase 8175.

8187 Programa PLC defectuoso

véase 8175.

8188 Com. pasos engranaje defectuoso
véase 8175.

8189 Coordenacion canal OB-AC defect.
véase 8175.

8190 Canalinvalidoencomando

8191 Unidad avance JOG incorrecta
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8192 Eje invalido usado

8193 Errore PLC fatal
véase 8175.

8194 Rosca sin diferencia start-fine

8195 No hay paso derosca en eje guia
Remedio: programarpasoderosca

8196 Demasiados ejes por rosca
Remedio: programar max. 2 ejes porrosca.

8197 Viaderoscademasiado corta

Causa: longitudroscademasiadocorta.
Enelpasaje de unaroscaaotradebeser
suficientelalongitud delasegundarosca
paratornearunaroscacorrecta.

Remedio: alargar segunda rosca o sustituirla por
piezarecta(G1).

8198 Error interno (demasiadas roscas)

véase 8175.

8199 Error interno (estado rosca)

Causa: errorinterno

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario
instalarlo de nuevo, comunicar error a
EMCO.

8200 Rosca sin husillo rotante

Remedio: insercionarhusillo

8201 Error interno rosca (IPO)

véase 8199.

8202 Error interno rosca (IPO)

véase 8199.

8203 Error fatal AC (0-Ptr IPO)

véase 8199.

8204 Error fatal Init: PLC/IPO en marcha

véase 8199.

8205 Exceso tiempo de marcha PLC

Causa: potencia calculadorainsuficiente

8206 Inicializac. grupos M PLC incorr.

véase 8199.

8207 Datos maquina PLC invalidos

véase 8199.

8208 Comandode aplicac. inval. haciaAC

véase 8199.

8211 Avance demasiado grande (rosca)

Causa: Pasoderoscademasiadogrande/falta,
avanceenlaroscaalcanza80%demarcha
rapida

Remedio: Corregirprograma, pasomenorovelocidad
menorenrosca

9001 Parametro desconocido
Causa: DiagnosticodePLC,introducidoparametro
desconocido

9002 NUumero de pardmetro 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
DiagndsticodePLC

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 validade puerto COM
Entrada/Salidadedatos

9019 Falta calibracion de tableta digitalizadora

Causa: Tabletadigitalizadorainstaladaperono
calbrada

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

9020 Entrada no valida

Causa: Tabletadigitalzadoraactivadaencampo
novaldo

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 parael programa

Causa: EIPC notiene suficiente memoria RAM
libre

Remedio: Cerrar otras aplicaciones WINDOWS,
quitar posibles programasresidentesen
RAM, volveraarrancarPC

9501 Error al guardar el programa
Remedio: ¢ Diskettelleno?

H
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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 proyeccidn de busqueda de
bloques
Remedio: Siserepite el problema, avisaraEMCO

9540 Error en BFM / No existe BFM

Remedio: Sise repite el problema, avisaraEMCO
Alarmasde maquina

Estasalarmasson activadas porlamaquina.
Lasalarmassondistintas para PC MILL50/55y PC
MILL 100/125/155.

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

PC MILL 50/55
Lassiguientes alarmasvalen para PC MILL50/55.

6000: DESCONEXION DE EMERGENCIA
Sehapulsadolatecladedesconexiondeemergencia.
Subsanarlasituacidénde peligroy desbloquearla
tecladedesconexibndeemergencia

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

6002: NO HAY NINGUN PROGRAMA PLC
CARGADO
Avisar al ServicioTécnicode EMCO.

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

6004: ERROR DE MEMORIA RAM DE PLC
Avisar alServicioTécnicode EMCO.

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

Nopuede accionarselamaquina.

Avisar al ServicioTécnicode 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.
AvisaralServicioTécnicode EMCO.

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

6012: EL MOTOR DE EJE Z NO ESTA LISTO

Ver6010.
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6013: EL MOTOR PRINCIPAL NO ESTA LISTO
Alimentacion, cable ofusible defectuosos.
Revisarfusible.

Avisar al ServicioTécnicode EMCO.

6014: CABEZAL SIN VELOCIDAD

Esta alarma se activa cuando el niumero 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 al ServicioTécnicode EMCO.

6020: TORNILLO DE BANCO AVERIADO
Fusible 24V defectuoso, hardware defectuoso.
Avisar al ServicioTécnicode 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
Latapaseabre duranteunmovimientodelamaquina.
Seinterrumpe un programa CNC en ejecucion.
Cerrarlatapaparacontinuar.

6027: INTERRUPTOR DE PUERTA
DEFECTUOSO

Elinterruptorde puertaautomaticade maquinaesta

deformado, defectuosoomalempalmado.

AvisaralServicioTécnicode EMCO.

6028: REBASADO TIEMPO DE PUERTA

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

Revisar puerta, suministro de aire a presién e
interruptor, o avisar al Servicio Técnicode EMCO.

Se desconectanlosmotoresauxiliares.

Avisar al ServicioTécnicode EMCO.

6030: NO HAY PIEZA SUJETA

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

Ajuste o péngase en contacto con elserviciode
EMCO.

6041: TIEMPO DE CAMBIO DE

HERRAMIENTA EXCEDIDO
Torretade herramientasacufiada (¢ colision?), fusi-
blede 24V defectuoso, equipo defectuoso.
Elprograma CNC en ejecucionsera parado.
Compruebeunacaolisibnopdngase encontactocon
elserviciode EMCO.

6042: TIEMPO DE CAMBIO DE
HERRAMIENTA EXCEDIDO

veralarma6041.

6043: REBASADO TIEMPO DE GIRO DE
TORRETA REVOLVER

Ver6041.

6044: IMPULSO SINCRONIZADO DE
TORRETA REVOLVER DEFECTUOSO

Hardware defectuoso.

Avisar alServicioTécnicode 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 si hay colision y suministro de aire o
avisar alServicioTécnicode EMCO.

6049: REBASADO TIEMPO DE BLOQUEO
Ver 6048

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

7000: PALABRA T MAL PROGRAMADA
Elprograma CNC se 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 elcabezal nipuede activarse
elarranque de CN. Algunosaccesoriossolo pueden

usarse conlapuertaabierta.
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Cerrarlapuertade maquinaparainiciarun programa
CNC.

7043: ALCANZADO NUMERO TEORICO DE
PIEZAS

Alcanzadaunacantidad prefijadade pasadasde

programa. No puede arrancarse CN.Reposicionar

contadorde piezasparapoderseguir.

7050: NO HAY NINGUNA PIEZA AMARRADA
Despuésde conectarotrasunaalarma, eltornilode
bancono estaen posicionfinaldelanteranitrasera.
No puede activarse elarranque de CN.
Moveramano eltornilode bancohastala posicidon
finalvalida.

7051: APARATO DIVISOR NO BLOQUEADO

El aparato de piezas no esta bloqueado tras la
conexionotrasunaalarma. No puede activarse el
arranquede CN.

PC MILL 100/125/155
Lassiguientesalarmasvalen para
125/155.

PC MILL100/

6000: DESCONEXION DE EMERGENCIA
Sehapulsadolatecladedesconexiondeemergencia.
Subsanarlasituacidonde peligroy desbloquearla
teclade desconexiondeemergencia

6001: REBASADO 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 al ServicioTécnicode EMCO.

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

6009: ERROR CONEXION DE SEGURIDAD
Error delsistemade motorgradual.

Seinterrumpe el programa CNC en ejecucion, se
desconectan los motores auxiliares, se pierde el
puntodereferencia.

AvisaralServicioTécnicode EMCO.

6010: EL MOTOR DE EJE X NO ESTA LISTO
Tarjetade motorgradualdefectuosaomuy caliente,
unfusible esta defectuoso.

Seinterrumpe el programa CNC en ejecucion, se
desconectan los motores auxiliares, se pierde el

nuntodereferencia
pURto-aerererencia-

Revisarlosfusibles o avisar al ServicioTécnico de
EMCO.

6011: EL MOTOR DE EJE Y NO ESTA LISTO
Ver6010.

6012: EL MOTOR DE EJE Z NO ESTA LISTO
Ver6010.

6013: EL MOTOR PRINCIPAL NO ESTA LISTO

Alimentacion de motor principal defectuosao muy
caliente, unfusible esta defectuoso.

Seinterrumpe el programa CNC en ejecucion, se
desconectan los motores auxiliares, se pierde el
puntodereferencia.

Revisarlosfusibles o avisar al ServicioTécnico de
EMCO.

6014: CABEZAL SIN VELOCIDAD

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

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

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

6041: REBASADO TIEMPO DE GIRO DE
TORRETA REVOLVER

Eltamborde herramientase atasca (¢, colision?),

fusible defectuoso, hardware defectuoso. El

programa CNC enejecucionse detiene.

Comprobar fusibles o si hay colision, o avisar al

Servicio Técnico de EMCO.

6044: CONTROL DE POSICION DE TAMBOR
DE TORRETA REVOLVER

Errorde posicibndelmotor principal, errorde control

de posicién (interruptorinductivo de proximidad

defectuosoodesplazado, holguradetambor),fusible

defectuoso, hardware defectuoso.

El eje Z puede habersalido del pifién cuando la

maquinaestabadesconectada.

Elprograma CNC enejecucionse detiene.

Avisar al ServicioTécnicode EMCO.

6047: TAMBOR DE TORRETA REVOLVER NO
BLOQUEADO

Eltamborde herramientahatraspasadolaposicion

de bloqueo,interruptorinductivo de proximidad

defectuoso o desplazado, fusible defectuoso,

hardware defectuoso.

Elprograma CNC enejecucionse detiene.
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AvisaralServicioTécnicode EMCO.
Sieltambordetorretarevolversimplemente se ha
pasadode suposicion (no hay defecto). Hay que
actuarasi:

Cambiaralmodo operativo MANUAL (JOG).
Cambiarde posicidon elinterruptorde llave.

Mover el carro Z hacia adelante hasta que no
aparezcaenpantallalaalarma.

6050: M25 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa: EmordeprogramacionenelprogramaCN.

Elprogramaenejecucionseraabortado.

Losaccionamientosauxiiaresseran desconectados.

Solucion: CorrijaelprogramaCN.

6064: PUERTA AUTOMATICA NO
PREPARADA
fallode presiondela puertaautomatica
puerta automatica acufiada
mecanicamente
finalde carrerade posicibnextremaabierta
defectuoso
circuitos impresos de seguridad
defectuosos
cableadodefectuoso
fusiblesdefectuosos
Elprogramaenejecucionseraabortado.
Losaccionamientosauxiiaresseran desconectados.
Solucién: arreglelapuertaautomatica

Causa:

6072: TORNILLO NO PREPARADO

Intentode ponerenmarchaelcabezalconun
tornillo abierto o sin piezasujeta.

Tornilloacufiado mecanicamente, suministrode aire
comprimido insuficiente, presostato defectuoso,
fusible defectuoso, equipo defectuoso.
Compruebelosfusibleso péngase en contactocon
elserviciodeEMCO.

6073: DISPOSITIVO DIVISOR NO
PREPARADO
interruptorde bloqueodefectuoso
cableadodefectuoso
fusiblesdefectuosos
Elprogramaenejecucionseraabortado.
Losaccionamientosauxiiaresserandesconectados.
Solucion: arregle eldispositivo divisorautomatico
bloquee el dispositivo divisor

6074: TIEMPO DE DIVISOR EXCEDIDO

Causa:

fusiblesdefectuosos
Elprogramaenejecucionseraabortado.
Losaccionamientosauxiliaresseran desconectados.
Solucion: arregle eldispositivo divisorautomatico.

6075: M27 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO
Errorde programacion en el programa
CN.
Elprogramaenejecucionseraabortado.
Losaccionamientosauxiliaresseran desconectados.
Solucion: CorrijaelprogramaCN

Causa:

7000: PROGRAMADA PALABRA T
INCORRECTA

Posicién programadade herramientasuperiora 10.

Sedetiene elprograma CNC en ejecucion.

Interrumpir programa con RESET, corregir

programa.

7016: CONECTAR MOTORES AUXILIARES
Los motoresauxiliares estdan desconectados. Pul-
sarlatecla AUXONdurante almenos0,5s(conlo
quese evitalaconexibnnointencionada) para
conectarlosmotores auxiliares.

7017: APROXIMAR PUNTO DE REFERENCIA
Aproximaral puntodereferencia.
Sielpuntodereferencianoestaactivado,se pueden
desplazarmanualmentelosejesde avancesolo
coninterruptordellave en posicion"Funcionamiento
manual’.

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

No puede activarse elarranque de CN.
Conmutar elinterruptorde llave paraejecutarun
programaCNC.

7020: ACTIVADO FUNCIONAMIENTO
ESPECIAL

Funcionamiento especial:lapuertadelamaquina
esta abierta, los motores auxiliares estan
conectados, elinterruptorde llave estaenposicion
"Funcionamientomanual'ylateclade confirmacion
esta pulsada.

Los ejes pueden serdesplazados manualmente
conlapuertaabierta. No se puede girarlatorreta
revolverconla puertaabierta.Los programasCNC
sOlo pueden ejecutarse con el husillo parado
(RECORRIDO DE PRUEBA) y en modo de

Causa: dispositivo divisor acufado funcionamiento sencillo (SENCILLO).
mecanicamente
interruptorde bloqueo defectuoso
cableadodefectuosos
H 13
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Porrazonesdeseguridad: elfuncionamientodela
tecladeconfrmacionseinterumpeautomaticamente
alcabo de 40segundos; después hay que soltar
dichateclay pulsarlade nuevo.

7021: VIA LIBRE DE TORRETA REVOLVER

Se hainterrumpido elcambio de herramienta.
Nose puedenrealizardesplazamientos.
Pulsarlatecla detorretarevolver en posicion RESET
delaunidadde control.

7038: MALA LUBRICACION
Elpulsadorestadefectuoso o atascado.

No puede activarse elarranque de CN.Estaalarma
s6lo puede pararse desconectandoyvolviendoa
conectarlamaquina.

Avisar alServicioTécnicode EMCO.

7039: MALA LUBRICACION

Muy pocolubricante, el pulsadoresdefectuoso.
No puede activarse elarranque de NC.
Comprobarellubricante yrealizarun ciclo correcto
delubricaciénoavisaralServicioTécnicode EMCO.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

No puede conectarse elmotor principaly no puede
activarse elarranque CN (excepto en modo de
funcionamiento especial).
Cerrarlapuertaparaejecutarun 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 el CN.Reposicionar

elcontadorde piezaspara poder continuar.

7054: TORNILLO ABIERTO

Causa: lapiezanoestasujeta

Cuandoconecte elcabezalprincipalconM3/M4se
dipararalaalarma6073 (tornillo no preparado).
Solucion: Sujete

7055: DISPOSITIVO DIVISOR NO
BLOQUEADO

Causa: eldispositivo divisor no estd bloqueado

Cuando conecte elcabezal principalconM3/M4,se

disparara la alarma 6073 (dispositivo divisor no

preparado).

Solucion: bloquee dispositivo divisor
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