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Ampliacion del software
Emcotronic TM 02
e 510

Incorporar radios y chaflanes

FRESAR
N 28 N4|GO1|X.. |Y.. |Z.. 2‘343

2 TORNEAR

N4|GO1ix..|Z..

S0P
&
w

N28 - GO1: X.. “Z:i F.  Po.
N29 - GOT X.. Zrd F.

« Entre dos rectas (p.ej. Registro
N28 y N29) puede incorporarse un radio
o un chaflan.

s Un radio se'define con parametro
N 28 PO [mea]

¢ Un chaflan se define con parametro
1 [mm].

El chaflan sera colocado de forma

";; simétrica en la esquina, es decir, que
© el largo P1 serd igual en ambas rectas

gue locomponen.

s« Tanto Po como P1 se afiadiran en el

N28 GO1 X.. Z. F. P primero de los registros (N28).
N295:G0aN W= Z.. “Pu



Condiciones

= El largo P1 de un chaflan incorporado no debe superar el largo de
la recta mas corta que lo componen, de lo contrario resultaria un
punto de interseccién.

= A efectos de cdlculo del chaflén o bien del radio se precisa tanto
el registro en el cual esté programado el chaflan o el radio asi como
también el siguiente registro.

En estos registros no se deben efectuar modificaciones del PS0,
cambios de herramientas o modificaciones de la escala.

En el "Execute-Mode" el registro subsiguiente no estaréd a disposicidn
y, es por lo que los chaflanes y los radios no son programables con Po
oP1.

= El registro en el cual se ha programado el chaflén o el radio debe
contener exactamente dos pardmetros de posicidén (X + Y, X+ 2, Y + 2).

Ejemplos:
TORNEAR FRESAR
: N8O i §f — ;
N50 N80
4”o N60 4
, ) N&0
" 30 5
3 e 30 5
-y e
e _....:._..__._ & ﬂ = o
Y

N0050/G00/ X32.000

NO060/G01 /X32.000/2-30.000/F.../PO = 10.000

N0070/G01/X60.000/Z-45.000/F... .

NO080/G00/25.000 N0050/G00/Y32.000/2-15.000
N0060/G01/X30.000/Y32.000/F.../P0 = 10.000
N0070/G01/X-45.000/Y46.000
N0080/G01/2Z1.000
N0090/G00/ X5.000/Y46.000
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Transiciones de registro sin detencién

A partir del Software 5.00 pueden moverse registros tangenciales sobre
circunferencias sin detencién de las herramientas.

-k

circunferencia - circunferencia >4

transiciones de registro
circunferencia - recta

Ventaja:

® Ahorro de tiempo
® Nose produce un "corte libre de la herramienta” en la transicién del
registro.

Condiciones previas:

® M39 "Detencién exacta desconectada” debe estar activo (se cancela
con M38 “Detencion exacta conectada”).

® La transicion de registro debe ser tangencial. Se admite una
tolerancia méxima de  1,5°.

tangente

| max.
1.5

® El registro después de la transicion (regsitro siguiente) debe estar
programado con el mismo avance. Esta restriccion se suprimird en la
proxima version de software.

® Ambos elementos de contorno deben estar situados en el mismo
nivel principal (nivel X-Y, X-Z o bien Y-2).

® El interruptor Feed Override no debe ser accionado antes de la
transicion de registro.

® Los elementos de contorno no deben ser desplazados en marcha
veloz.

® Si un elemento de contorno es demasiado corto o si el avance es
demasiado grande, al control le queda muy poco tiempo para el
calculo del registro siguiente y se efectuara entonces una detencion
de exactitud.



.~ Factorde la escala

Seleccion del factor de la escala

X
N4| G51, 43|, +43

Imm)| {mm) |mm] 1]

Cancelar seleccion del factor de la escala

N 4| G50

Eiemplo 1:

Usted ha escrito un programa para un @ de 24
pero Ud. s6lo consigue piezas brutas de un @ 20.

Un trayecto de herramienta puede puede ser
ampliado o reducido de forma lineal desde un
punto de referencia (B).

Datos necesarios:

1. Trtayecto de herramienta:
El trayecto de herramienta a ampliar o reducir
serd descrito en el programa entre G51 y G50.
Puede estar abierto o cerrado.

2. Punto de referencia (B)
El punto de referencia sera descrito con X,Y,Z
(absoluto) y con U,V,W (incremental).
Puede estar situado en cualquier parte del
espacio sobre o al lado del contorno.

3. Factordelaescala(Py):
Mediante P; se estipula la escala para la
ampliacién o la reduccion.
Puede serde 0 a +9999,999

pg}. S -MiE2 e P7 = 0,5
M1,38:1.... Py =1,38
Atencién!

Los pasos de rosca no son ampliados o reducidos
junto a esta operacion.

Ejempio 2:

20
=0,Z2=0,P; = =
N G51,X=0,Z=0,Py 24
N.... programacomun para @ 24

NS a50




Ampliacion de la memoria

A partir del software DC 5.00 el control Emcotronic estara equipado con
una memoria RAM de 64 kB (antes 32 kB).

Motivo: Por medio de la version de software 5.00 se ha creado capacidad
adicional de la memoria RAM (se ha ampliado la capacidad RAM de aprox.
7 aaprox. 12 kB).

Esto significaria que para almacenar los programas quedaria menos lugar a
disposicion que antes.

Ampliacién de memoria adicional (opcién)

Se recomienda por tanto instalar una ampliacién de memoria al reequipar
el software 5.00.

La ampliacion de memoria (num.de referencia 267 110) consiste en 3
componentes de memoria para ampliacion a 128 kB.

Enumerar programas almacenados (tecla L)

Dada la ampliaciéon de la memoria puede haber mas programas almace-
nados que los que puedan ser enumerados en una pagina de pantalla.

1 Por esta raz6n se ha creado la posibilidad de pasar
ak . N . .
a la siguiente o bien volver a la pagina de pantalla
€| & anterior mediante las teclas Jog, Y+ y Y-.
o

w El anuncio puede estar constituido de 3 paginas

Q como maximo. Pueden indicarse como méaximo
258 programas. En caso hubiere mas programas
A 2O en la memoria, aparecerd la ALARMA 675
2 "DEMASIADOS PROGRAMAS EN LA MEMORIA™.
Remedio:
1.. anunciar Borrar aquellos programas que no se precisen
pagina préxima  mas.
2.. anunciar

pagina anterior

Grabar todos los programas almacenados en la

memoria de la maquina sobre un cassette

Tras la seleccién de "OUTPUT ALL" el cassette colocado sera grabado.

Cuando el cassette esté lleno aparecerd sobre la pantalla el anuncio
"COLOCAR LA SIGUIENTE CINTA" (INSERT NEXT TAPE).

Sobre el cassette nuevo se comenzara con el programa que no ha cabido
mas en el cassette anterior. Una vez grabados todos los programas se
efecta automéaticamente el retroceso hacia la modalidad EDIT.

Indicaciones:
® Los cassettes deben estar formatados sobre el Emcotronic ya que de lo

contrario aparecera una alarmay el OUTPUT ALL serd interrumpido.

® El cassette colocado no debe estar obligatoriamente vacio, los
programas contenidos en él permaneceran grabados.

® Mediante la tecla RESET puede interrumpirse OUTPUT ALL. Todas las
demas teclas no estan activas durante el OUTPUT ALL.



Madificacion en el monitor del operario

A partir del software DC 5.00 los parametros R (datos especificos de la
maquina) ya no podran ser modificados por cualquier persona en el
monitor del operario sino que solamente por un técnico de servicio.

Motivo:
Modificaciones indebidas pueden ocasionar dafnos en la maquina.

Indicacidon respecto a la compensacion de radio (G41/G42)

Para G42 deberia programarse una “orden de
desplazamiento hacia el punto de partida”.

Esto quiere decir, que la posicion de la
herramienta (1) durante la seleccién de G42 no
debe ser idéntica al punto de partida (2) de la
compensacion dei radio.

En caso de no darse esta orden de desplazamiento
puede aparecer alarma 520 (error en
activacion/desactivacién de la compensacion).

N.... GOOX,Yy2
N.... G42 GO0X;Y,2;
RS e v

orden de desplazamiento
hacia el pto.de partida

Aparato divisor (M27)

A partir del software DC 5.00 puede regirse el aparato divisor TARM HW
125 (Fa.Walter) por medio del control.

Funcion:

- Ajustar divisiones (min.15°) en el control del aparato divisor.

- La orden de comienzo para una divisién se efectia mediante M27
en el programa NC.

- Tras esto hay un contraaviso del aparato divisor hacia el control de
la maquinay el trabajo del programa NC continta.

La descripcion exacta, montaje e instrucciones para la conexion se
encuentran en el manual de instrucciones (No.de referencia F5Z2 140
030), el cual viene suministrado junto al aparato divisor.



Almacén alimentador de barra (M65)

A partir del software DC 5.00 puede regirse el almacén alimentador de
barra LM 100 de la firma KUPA por medio del control.

Mediante M65 el trabajo del programa NC se detendra hasta que el
alimentador de barra haya emitido el contraaviso.

Seleccion requerida en el monitor del operario

Activar M65:

L39Bit1 = HIGH ...... M@6S seleccionado
L39Bit1 = LOW ...... ME65 selecc.cancelada
Activar el almacén alimetador de barra:

L25Bit2= HIGH ...... Almacén seleccionado
L25Bit2 = LOW ... ... Almacén selecc.cancelada
Indicaciones:

- Usted no debe utilizar registros de extincion (SKIP) en su programa
NC, ya que éstos son necesarios para el cambio de barra.

- M®65 no debe programarse cuando la compensacién de radio de
filos esta activa.

- Elalmacén alimentador de barras comienza a empujar la barra hacia
adelante cuando se abre el elemento de sujecion con el programa
en marcha (CYCLE START activo). Es por lo tanto recomendable
iniciar programas NC sélo con el elemento de sujecién cerrado, ya
que de lo contrario la barra se empujaria hacia afuera apenas se
pulse CYCLE START y, no estaria garantizado que el tope estuviese
bien pivotado o que la torreta revélver se encontrase en su posicion
debida.

- Alarmadel almacén alimentador de barra:

1. Se enciende el LED rojo 1wseg = alimentacién de material
finalizada
2. Seenciende el LED rojo 2x/seg. = estado anormal

Remedio:
Eliminar el estado y luego desconectar y conectar el almacén
alimentador de barra.



Descripcion de funciones:

tronzar tope de la barra
refrentar n \

E1 E2  pinzade :

Q Q sujecion largo de la pieza

N

I h PiRse : P2 P3]

8|
retroceso avance of EZZ7Z7A fl oo 0 o
A - - X
barra de empuje -

]

P1

E1

... Posicién de recogida de la barra
P2
P3 o=

Posicion de trabajo de la barra
Posicion de expulsion de la barra restante

... Interruptor final 1 para el extremo de la barra Los interruptores finales deben
£2% 5

Interruptor final 2 para expulsién de la barra restante ser ajustados debidamente

Subprograma para "cargar"

-2

GO0

M25

Go4
GOo1

M65

Pivotar hacia adentro el tope de la barra

Indicacion: El tope de la barra esta sujetado en la torreta revélver. Se debe utilizar sin
falta un tope de barra amortiguado.

Desplazar el tope de la barra hacia P1.

Explicacion:

Si el tope de barra se moveria directamente hacia P2, entonces la barra tomaria una
velocidad de choque demasiado alta a causa del trayecto extenso del desplazamiento.
Abrir el elemento de sujecién, con M25 se activa al mismo tiempo la barra de empujey la
barra avanza. :

Tiempo de permanencia (2 seg.) hasta que la barra haya alcanzado el tope.

Desplazar el tope de la barra hacia P2 (G94, F3000). La barra es empujada posteriormente
con la barra de empuje.

El control aguarda la sefal del almacén alimentador de barra. Si la barra toca el tope de
la barra (punto P2), entonces hay un interruptor de presion que emite la sehal.

Explicacién de los siguientes 6 registros:

/GO0

/M&5

/GO1

M26

M65

GO0
M17

Si la barra es demasiado corta para una nueva pieza de trabajo, entonces la barra de
empuje pasa sobre el interruptor final 1, se emite una seiial al Emcotronic, de esta
manera el "SKIP" se hace inactivo hasta el final del programa M30. (Se realizaran los
registros de extincion denominados con "/").

Desplazar el tope de la barra hacia P3

La barra de empuje expulsa el resto de la barra y pasa sobre el interruptor final 2. De esta
manera la barra de empuje se mueve hacia la posicién final trasera y provoca un cambio
de barra.

Esperar la senal del almacén alimentador de barra: La barra esta tocando el tope

(punto P3).

Desplazar el tope de la barra hacia P2 (G94, F3000)

Cerrar elemento de sujecién, la barra de empuje retrocede

Esperar la sefal del almacén alimentador de barra: la barra de empuje ha alcanzado la
posicion final trasera.

Desplazar hacia la posiciéon de cambio de herramienta

Fin del subprograma
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l. LITERATURA DE EMCOTRONIC TM 02 - Fresado
Para la descripcidn del EMCOTRONIC T™ 02 ~ Fresado est§ dis-
ponible la siguiente literatura:

* Instrucciones de programacién - Fresado MN® ref.:..7766
* Instrucciones de manejo - Fresado N2 ref.:..7765

2. LITERATURA PARA MAQUINAS CON MANDO
EMCOTRONIC TM 02:

Consta de 10s manuales arriba indicados y de las instruccio-
nes de servicio, listas de piezas de recambio y diagramas de
circuitos especfficos de la miquina.

3, Constitucidédn de la LITERATURA DE EMCOTRONIC TM 02:
Las instrucciones de manejo y de programacién estin realiza=—
das de modo que son apropiadas también para el estudio por
cuenta propia.

Las instrucciones de programacién contienen muchos ejemplos
que, campletando las representaciones sindpticas, describen
clara y ampliamente las caracteristicas del mando

En las instrucciones de maneio estén descritas de modo f&-
cilmente comprensible todas las rutinas de entrada.

Advertencia: )
Las piginas marcadas en este manual con "en preparacion" se

apliarin en la préxima edicién.

Con cordiales saludos
EMCO, Maier & Co., Hallein
DOCUMENTACION TECNICA

88/12
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Calculo (de la longitud) de herramientas

Programacién y célculo de herramientas 4/1-4/3
1. Direccion T a1
2. Llamada 4/1
3. Desactivacion de la correccion (de la longitud) de la

herramienta 4/2
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Terminologia de correccién de la herramienta

Con el término correccion de la herramienta pueden estar significados
dos estados de cosas: Correccion (de la longitud) de la herramienta y
correccion (de la trayectoria) de la herramienta.

L
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Correccion (de la longitud) de la herramienta:

Bajo ello se entiende la entraday el calculo dela longitud de la
herramienta.

Correccion de la correccion de la herramienta:

Si en el resultado del fresado ve Vd. que las medidus de longitud son
incorrectas (con programacion correcta), ha de corregir Vd. el valor de
correccién (de la longitud).

Correcciodn (de la trayectoria) de la herramienta:
Ver G40/G41/G42

Capitulo 5

Las funciones M

Funciones M (Cuadro de conjunto) 5/1
Descripciones: MO0 a M93 5/2-5/10
Capitulo 6

Las funciones G
(Condiciones de recorrido)

* Las funciones G estan distribuidas en grupos
(Ver cuadro de conjunto 1.4)

* Las funciones G del mismo grupo se eliminan.

* Si estéan en un registro dos funciones G del mismo grupo,esta
activa la funcién G programada {introducida) en Gltimo lugar.

Funciones G (Cuadro de conjunto) 6/1
Descripcion: GO0 a G99 6/G00/1 - G/G98/G99/1

Capitulo 7

Alarmas

Capitulo 8

Monitor del operador
EMCOTRONIC TM 02

Capitulo 9

Interface RS 232
EMCOTRONICTM 02
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-EmcotronicTM02 _ i iviDatos técnicos

- :
EMCOTRONIC TM 02

Mando de trayectoria de 3 ejes con microprocesador
Interpolacién lineal y circular (2 1/2 D)
Memoria de programas para 20 kB (aprox.110 m de tira per forada)

Posicién real

Recorrido restante

Velocidad de giro del husillo
Correccién de la herramienta
Avance

Otros par&metros

Pantalla de 12" en blanco y negro

Finura de entrada 0,001 mm (0,0001 pulgadas)

Finura de salida > = 0,001 mm (0,0001 pulgadas)
(adjustado correspondiente a la resolucion de paso de
cada maquina, segun "Datos tecnicos de la maquina")

Pasos de rosca 0,01 = 10 mm
Variacibn del avance -0-120 %
Variacién de la velocidad de giro del husillo 50 - 120 %
Campo de interpolacién +9999,999 mm
Memoria de herramientas 99 herramientas

Modos de funcionmamiento

Funcionamiento manual (desplazamiento manual de los carros)

Execute (ejecucién de la memoria de entrada)

Edit (entrada de programa mediante teclado, interfaces,

registro de datos de herramienta, registro de desplazamiento de posicién,
monitor del operador)

Automético (ejecucién de los programas de NC)

Submodalidades de funciomamiento
Registro individual, registro oculto, marcha en seco, punto de referencia,
estado, Change Tool

Formato del programa
Estructura segin DIN 66025
Entrada de punto decimal

Memoria permanente del programa para datos de la miquina,
registro de datos de herramientas y programas de piezas,
registro de desplazamiento de posicibn.

Entrada/salida de datos

Interface RS 232 C (V24 y 20 mA), 150 - 4800 bd

Grabadora de cassettes (Philips MDCR) 600 caracteres/s (equiv. a 6
kbaud)

Reservado el derecho de modificaciones técnicas y ampliaciones

m”m



Emcotronic TM 02 Datos técnicos

0

N

G

Las direcciones:

NGmero de programa (00 - 6999) (7000 = 9999 reservados para grificos)
Mmero de registro (0000 - 9999)
Funciones de recorrido (00 - 99)

GO0 = Marcha ripida (comportamiento de posicionado)

GOl = Interpolacién lineal

G02/G03 = Interpolacién circular

G04 = Tiempo de espera

G25 = Llamada de subprograma

G27 = Salto incondicional

G33 = Roscado en el registro individual

G40 = Supresién de la correccién de la trayectoria de la herramienta
G41 = Correccibén de la trayectoria de la herramienta a la izquierda
G42 = Correccién de la trayectoria de la herramienta a la derecha
G53 = Borrar los registros de desplazamientd de posicién 1 y 2

G54 = Registro de desplazamiento de posicién 1

G55 = Registro de desplazamiento de posicién 2

G56 = Borrar los registros de desplazamiento de posicién 3, 4y 5
G57 = Registro de desplazamiento de posicién 3

G58 = Registro de desplazamiento de posicién &

G59 = Registro de desplazamiento de posicién 5, modificable también en el programa
G70 = Indicaciones de medidas en pulgadas

G71 = Indicaciones de medidas en mm

G72 = Definicién de la figura de taladrado circular

G73 = Ejecucién de la figura de taladrado circular

G74 = Definici6n de la figura de taladrado rectangular

G75 = Ejecucién de la figura de taladrado rectangular

G81 = Taladrado, centraje

G82 = Taladrado, avellanado plano

G83 = Talarado de orificios profundos con evacuacién

G84 = Roscado

G86 = Taladrado de orificios profundos con rotura de viruta

G87 = Ciclo de cajeado rectangular

G88 = Ciclo de cajeado circular

G89 = Ciclo de fresado de ranuras

G92 = Fiiar la memoria

G9% = Indicacibn de la velocidad de avance en /min (pulgadas/min)
G95 = Indicacién del avance en mm/rev (pulgadas/rev)

G98 = Retroceso al plano de inicio

G99 = Retroceso al plano de retroceso

X, Y, Z Coordenadas absolutas

U, V, W Coordenadas incrementales

I, J, K Parfmetros de interpolacién

PO.....P7

Parimetros auxiliares

w..onob7

F Avance en m/min, upm/revolucién

Paso de rosca en pm

S Velocidad de giro del husillo/Posicién del tusillo para M19
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PURLS S FEEs 22

.. Datositéanicos

5 e

T Llamada de la herramienta, activacién de la correccién de la herramienta (con cuatro cifras)

L Mmero de subprograma/Repeticiones (con cuatro cifras)
Destino del salto

M (00-99) Funciones adicionales

MO0
M03
MO4
M05
MO8
M09
ML7
M19
M30
M38
M39
M50
M51
M90
MI1
M92
M93

Paro programado

Husillo en el sentido horario

Husillo contra el sentido horario

Paro del husillo

Refrigerante conectado |g
Refrigerante desconectado

Fin de subprograma

Paro exacto del husillo

Fin del programa con regreso al principio del programa
Paro exacto conectado .
Paro exacto desconectado

Desactivacidén de la légica de direccidén del tambor de herramientas
Activacién de la 1légica de direccidén del tambor de herramientas

Desactivacién de la funcién de reflexidn
Reflexién en el eje X

Reflexibn en el eje Y

Reflexién en los ejes X e Y

Memoria de programa permanente para datos de la miquina, registro de datos
de la herramienta y programas de piezas, registro de desplazamiento de posicién
y alcance automitico del punto de referencia.

Entrada/salida de datos

Interface RS 232 C (V24 y 20 mA), 150 - 2400 bd
Grabadora de cassettes (Philips MDCR) 600 caracteres/s (equiv. a 6 kbaud)

Reservado el derecho de modificaciones técnicas y ampliaciomes.
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Emcotronic TM 02 Destribucion en grupos las funciones G

Distribucid e o laa fae 1

Grupo 0 G00:  Marcha r&pida

GOl: Interpolacién lineal

G02: Interpolacién circular en el sentido horario
G03: Interpolacién circular en el sentido antihorario
* | G04: Tiempo de espera

G72: Definicién de la figura de taladrado circular
G74: Definicién de la figura de taladrado rectangular
G8l: Taladrado, centraje

G82: Taladrado, avellanado plano

G83: Taladrado de orificios profundos con excavacién
GB4: Taladrado de roscas

G86: Taladrado de orificios profundos con rotura de viruta
G87: Ciclo de cajeado rectangular

G88: Ciclo de cajeado circular

G89: Ciclo de fresado de ranuras

Grupo 2 G9%: Indicacién del avance en mm/min o 1/100 pulgadas/min
*% | G95: Indicacién del avance en )Jm/revolucidn o 1/10.000 pulgadas/revolucién

Grupo 3 | ** | G53: Desactivacién de desplazamiento 1 y 2
G54: Llamada de desplazamiento 1
G55: Llamada de desplazamiento 2

Grupo 4 * | G92: Aplicar desplazamiento 5

Grupo 5 *k | G56: Desactivacién de desplazamiento 3, &4, 5
G57: Llamada de desplazamiento 3
G58: Llamada de desplazamiento 4
G59: Llamada de desplazamiento 5

Grupo 6 G25: Llamada de subprograma
G27: Salto incondicional

Grupo 7 | [J| G70: Indicaciones de medidas en pulgadas
(| G71: Indicaciones de medidas en mm
Grupo 8 | ** | G40: Supresibn de la correccidn de la trayectoria de la herramienta
G4l: Correccidn de la trayectoria de la herramienta a la izquierda
G42: Correccién de la trayectoria de la herramienta a la derecha
Grupo 9 | [*#]| G17: 12 Canbio de eje
3| Gl18: 22 Cambio de eje
[3] Gl19: 32 Cambio de eje
1] G20: 42 Cambio de eje
3] G21: 5° Cambio de eje
1| G22: 62 Cambio de eje
Grupo 11} ** | G98: Retroceso a plano de inicio
(G99: Retroceso a plano de retroceso
Grupo 12 G73: Ejecucién figura de taladrado circular

G75: Ejecucién de figura de taladrado rectangular

* activo por registros
*% Estado de puesta en marcha
] Estado de puesta en marcha ajustable en el modo de funcionamiento de monitor del operador (MON)
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Emcotronje TM 02 211128 Destribucion en grupos las funciones M

i a e

¢

o shician | ‘ Lgs G M

Grupo 0 MO3: Husillo CONECTADO en el sentido horario
MO4:  Husillo CONECTADO en el sentido antihorario
* | M05: PARO del husillo

Ml9: Paro exacto del husillo

Grupo 1 M38: Paro exacto CONECTADO
** | M39: Paro exacto DESCONECTADO

Grupo 2 * | MO: PARD programado
* | Ml7: Fin de subprograma
* | M30: Fin de programa con retroceso al principio del programa

Grupo 3 MO8: Refrigerante CONECTADO
*% | M09: Refrigerante DESCONECTADO

Grupo 8 | ]| M50: Desactivacibén de la 18gica de direccién en caso de tambor de
herramientas bidireccional
1| M51: Activacibén de la 18gica de direccibn en caso de tambor de

herramientas bidireccional -

Grupo 10 MI0: Desactivacién de la funcién de reflexién
M1: Reflexién en el eje X

MI2: Reflexibn en el eje Y

M93: Reflexidén en los ejes X e Y

*  activo por registros
** Estado de aplicacién
{7 Estado de puesta en marcha ajustable en el modo de funcionamiento de monitor del operador (MON)

Advertencia: La realizacién de las diferentes funciones M queda determinada por el
equipamiento de Hardware de la miquina respectiva.
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Emcotronic TM 02 Direcciones dimesiones de entrada

Direcciones v sus dimensiones de entrada

Direcciones métricas en pulgadas
Direcciones de desplazamiento absolutas X, Y, Z + [om] + [inch]
Direcciones de desplazamiento incrementales U, V, W + [pm] + [inch]
Par&metros de interpolacién circular I, J, K + [pm] + [inch]
l. F - Paso de rosca (G84) Cpm] (1/10000 inch]
2. F =~ Avance por minuto (G9%) [m/min] | 0/100 inch/min]
3. F - Avance por wuelta (G95) Cpm/rev]] [1/10000 im:h/t‘evjh
l. S - Programacién de la velocidad de giro (rev/min]} [rev/min]
2. S - Posicién angular (M19) (g o
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- Parametros P

Los paragmetros P en el progaramg

Entrada posible: 0 - + 10 000,000

Par&metro

Default Option

G72: Dismetro del cfrculo [mm]

G74: Distancia horizontal [mm]

G87: Longitud del hueco en X [mm]

G89: Longitud de la ranura [mm]

G74: Distancia vertical [mm]

G87: Longitud del hueco en Y [mm]

G88: Dismetro del hueco [mm]

G89: Anchura de la ranura [mm)

P2

NO EMPLEADO

G81, GB82, G83, GB4, GB5, GB6, GB7,
G88, G89
Definicién del plano de retroceso [mm]

De modo absoluto desde el punto cero
de la pieza

G81, 82, G83, G4, GBS, C86, GB87,
688, 89
Definicién del plano de retroceso [mm]

De modo incremental desde el plano de
arranque

Pg, Pg,

NO EMPLEADOS
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Parametros D

Valores de entrada posibles: 0 = 32 367

Parémetro Default Option
G72: Nimero de elementos de la figura de taladrado [ ]
Dy | G74: Namero horizontal de elementos de la figura de taladrado [ ] l
D, G74: Mimero vertical de elementos de la figura de taladrado [ ]
G72: Angulo inicial [® x 10] 0
Dy G88: Avance horizontal [ ] . D, = 1,7 x radio de la fresa
G89: Angulo de la ranura respecto al eje X [° x 10] 0
G72: Angulo total [® x 10] 3600
G83: Avance por corte [um] Ninguna divisién del corte
GB86: Avance por cada corte [')xm] Ningdn avance por cada corte
Dy | G87: Avance por cada corte [um] Ninguna divisién del corte
G88: Avance vertical [ ] Avance
G89: Avance vertical [J El mecanizado se efectia con
un avance
GO4: Tiempo de espera [1/10 s Ningdn tiempo de espera
G82: Tiempo de espera [1/10 s] Ningin tiempo de espera
D, G85: Tiempo de espera [1/10 s Ningin tiempo de espera
G86: Tiempo de espera [1/10 s] Ningin tiempo de espera
G88: Parfmetro de acabado[ ] D, =1
G89: Parimetro de acabado [ J D, =1
G83: Reduccién de valor porcentua [ %] 0
G86: Reduccién de valor porcentua [ %] 0
Dg G87: Fresa de marcha codireccional/antidireccional [J Dg=3
G88: Fresa de marcha codireccional/antidireccional [ Dg=
G89: Fresa de marcha codireccional/antidireccional (] D=
Dg, NO EMPLEADO
G72: Adopcién de parémetros [ J 0
G74: Adopcién de parfmetros [ 0
Dy G87: Tipo de avance vertical [ J 1
G88: Tipo de avance vertical [ ] 1
G89: Tipo de avance vertical [ J 1

Observe los par&metros D en el monitor del operador (MON).
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Capitulo 2

Advertencias generales para la programacion,
estructura de programas, sintaxis, etc.

El programa de CNC, la estructura del programa 2/1-2/2

- Los numeros de programas 21
- Los registros del programa 2/1
- Las palabras 2/1
- Disposiciones sobre registros 21
- Programaciéon decimal 2/2
Funciones automantenidas y contenidos de palabras 2/3-2/5
1. Adopcién de funciones Gy M 2/3
2. Adopciéon de contenidos de palabras 2/4

3. Adopcion de parametros en ciclos de fresado y taladrado 2/5

Estado de puesta en marcha 2/6
Programacidn en valor absoluto e incremental 277
Funciones G, sus formatos y descripciones de formatos 2/8
Advertencias para programacién 2/10

Registros ocultos 2/13




Emcotronic TM 02

La estructura del programa

El progagramg CNC
La estructurg del progarama

O 28

N 00 00
N 00 10
N 00 20

N 0010/X 20./Y 10./Z 5./F...

N 0010/X 20./Y 10./Z 5./F...

Direccién Combinacidn de
cifras

G Ol

Palabra

Un programa CNC contiene todas las
instrucciones e informaciones Qque
se necesitan para fabricar una pie-
za a trabajar.

Consta de:
* Ndmero de programa
* Registros NC y
* Informacidn de fin de programa

Los nimeros de programa:

Cada programa tiene que comenzar
con un nimero de programa.

Direccibén: Letra O

NGmeros de programa posibles: O oo a
O 6999

Los registros de programa/RegistrosNC

Direccién: N

Ndmeros de registro: N 0000 a N 9999

Es conveniente numerar los registros en pasos de
10. Asf se pueden insertar registros posteriormen-
te.

El mando propone automiticamente un salto de 10 de
los registros.

Las palabras:

Un registro consta la mayoria de las
veces de varias palabras.

La palabra:

Una palabra se compone de una letra
(la direccién) y de una combinacidén
de cifras.

Cada direccidén (letra) tiene un
determinado significado.
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EmcotronicIM.02 La estructura del programa

Disposiciones de registro:

* La dltima funcidén programada es eficaz
cuando hay dos o m&s funciones G 6 M
del mismo grupo en un registro (no
idbéneo) .

Programacién de la coma decimal:

I,J3,K valores

X, Y, Z, U a¥N,xly PO, P1, P3, P4,
se tienen que programar con coma
decimal.

Sin la coma decimal, los valores se
computarfan como um (en G71) o bien
como 1/10 000 pulgadas (en G70).

Los ceros guia y siguientes no se
tienen que programar.
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Emcotronic TM 02

Funciones de palabra

Eunciliones de qgutorretenclon v
contenlidos de pgalabra

Véase Clasificacién por grupos de las
funciones G y M.,

La programacién debe ser lo mds sen-
cilla posible.

Por tal motivo, funciones de
autorretencién.

1) Asuncion de funciones G.M

—

Funciones e instrucciones de
autorretencién permanecen en

el programa como eficaces hasta
que se las anule por eleccibn
de teclado.

Anulacidn por eleccién de teclado:

1. Mediante instruccibén del mismo
grupo, p.ej., GO0 se anula por
eleccibn de teclado con GO1.

2. Instruccidn_de_anulacidn/suptesidn:

Existen instrucciones especiales

de anulacidn por eleccibn de teclado
para ciertas funciones,

p.e€j., G41 se anula por eleccibén de
teclado mediante G40.

N 100 GO0 K-20. ¥ 5. Z 40 Ejemplo:
N 110 GO0 X 10. Y 5. 2 5. Ninguna programacién de GO0
en el registro N 110.
1 -
N 120 GO1_X 10. ¥ 5. 2- 5. |

Ejemplo:
e M03 es revocada mediante MO04.

Tl e MO3 Ninguna programacién de M03
N 10 en los registros de N 20 a N 140.
N 20
e SRS i

]

N 150 MO

/’__’,—~‘N‘_"_—~‘~—p\\

2/3



EmcotronicTM02 Funciones de autorretencion

2) Asuncion de contenidos de pglabra

Finalidad: Simplificacifén de programa
Los contenidos de palabra que permanecen

igual de X, Y, 2, F, S, T se asumen en
los registros siguientes.

A

N130
X100/Y40 X150/Y40
N120
N100 N110
X20/¥10 X100./Y10 N140
- X
N 100 | GOO | X 20.| Y 10.| 2-5. S 2000 | TO101
N 110 | GOL | X 100.| Y 10.| 2-5. F 100 | 82000 | T0101
N 120 X 100.| Y 40. ]| 2-5. F 100 | 8 2000 | 70101
N 130 | Go2 | X 150.| ¥ 40.| 2-5. |(I 25.)| J 0. | F 100 | 8 2000 | T0101
N 140 X 100.| Y 40, (r -25.)| J 0. |F 100 | S 2000 | T0101
N 150
N 160

2/4



Emcotronic TM 02

Funciones de autorretencion

Finalidad: Simplificacién de programacién

78 ¢ 2 ub; | o, D
N 110| G83 | .... | | s v e : s
N 120 | G83 5 I
N 130 | G83
N e el B R e T D,

Los par&metros y sus valores son asu-
midos en los registros siguientes mien-
tras siga siendo eficaz la misma fun-
cibén G.

Los pardmetros se borran tan pronto co-
mo se llama otra funcién G (p.ej.,
G00/G01/G86) del grupo 0.
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(estado iniciagal) del Emcotrbnlc T™_ 02

El fabricante del control determina el estado de conexién
de servicio.

El criterio para la determinacién tiene motivos pré&cticos
y de técnica de seguridad.

Ejemplo:
MO5: No se permite acelerar a régimen el husillo al poner
en servicio el control.

[:] G71: El estado de conexién de puesta en servicio esti deter-
minado directamente asi, puesto que en todos los paises
(salvo en los EE.UU.) se programa en mm.

Estado de puesta en marcha de EMCOTRONIC TM 02

Las funciones llamadas son efectivas al hacer la conexién
de puesta en servicio y ya no se tienen que programar mas.
Se indican también en el modo de funcionamiento STATUS.

Funciones G:

G40 Supresidén de la correccién de herramienta
[:] G71 Indicaciones de cotas en mm

G53

G56

G94 Avance de minuto

} Registro de desplazamiento de posicién borrado

G98 Retorno a nivel de arranque

Funciones M

M05 Husillo parar
M09 Refrigerante parar
M39 Parada exacta parar

l | Se puede modificar por el cliente en el modo de funcionamiento
de monitor del operador, G71 sobre G70
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Programacion del valor en absoluto e incremental

Programacion del wvalor en
apsoluto e incremental

\

15

=X

v)

X(uU)

Programacién en valor absoluto

La descripcidn se hace bajo las
direcciones

Ko 3¥q: 2

Las indicaciones X, Y, Z se refieren
siempre al origen actual del sistema
de coordenadas.

P1 tX = 25/Y = 15

P2 X = 45/Y a' 25

Programacién en valor incremental

La descripcibdn se hace con las di-
recciones

u, v, W
Las indicaciones U, V, W se refieren

al punto de arranque del respectivo
registro.

P. U 25

1

P2 : U

25/v

30/V 10

Programacién mixta

La programacidén puede ser también
mixta.

P1 X = 25/Y = 15
PZ :X = 40/V = 20
Nota

La programacién de

G90: X, Y, Z, indicaciones absolutas

G91: X, Y, Z, indicaciones incrementales
se suprime en el mando de EMCOTRONIC T 02.
X, Y, Z es automiticamente

absoluta; U, V, W incremental.
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Emcotronic TM02 . Descripciones de formato

Funciones G. sus formatos
Y descripclones de formgagto

A la mayoria de las funciones G se han asignado
direcciones determinadas.

Ejemplo:
t < 3 t
GSO/X llll,lll/Y |l|l,lll/Z llll,lll

601/xf....,.../vt....,.../zt..../.../F....

Las indicaciones se codifican para la descripcidn
breve y de resumen de conjunto de las direcciones
correspondientes (descripcidon de formato) .

Codificacibn:

1) En lugar de la indicacién de las entradas posibles
se indica el ndmero de las décadas.

Ejemplo:

En su lugar: N de 0 a 4000
6 N.... se escribe N4.

voae =D N4
N N4
4

2) La indicacién de las décadas posibles antes
y después de un lugar decimal se codifica con
dos cifras.

oo =b X43

Xevas
A
4 3

La primera cifra: Décadas antes del lugar decimal
La segunda cifra: Décadas después del lugar decimal

3) Se escribe un signo + entre la direccién y la cifra
si los valores pueden ser positivos y negativos.

X + 43

Nota: Para representacifn clara se escribe
frecuentemente un signo s (xi43)
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EmcotronicTM 02 Descripciones de formato

Ejemplo:

x¥y3 | vty3 | 7t43
Uy3 | vius | wiys

N4 | GOl Fy

N4: De cuatro digitos sin coma decimal

Y signos
XYZi llll’lll
va LR R A ] Sl -
+ '
Signo - 4 digitos 3 digitos
es po- antes de después de la
sible la coma coma
decimal decimal

Eﬂi De cuatro digitos sin coma decimal ni
simbolos

Ejemplo:

G02 | X*u3 | viy3 | 7443
N4 17603 | Utu3 | vEu3 [win3 | (243 [Jtu3|ktu3 |Fy

Ejemplo:
NG 7 GO4 /7 Dy 5

DUS entrada de cinco décadas sin simbolos
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Emcotronic TM 02 . L et Instrucciones de programacion

: 1 func] i
req] I ]

Las funciones de autorretencidn que no son

suprimidas por eleccibén por teclado por me-
dio de M30 y la herramienta llamada Gltima-
mente se asumen en el programa siguiente si
no son suprimidas por eleccidn con teclado

(o tecla RESET, tecla de parada de emergen-
cia).

Eiemplo: Asuncidén de la herramienta

O 10

N 0000

NS T007, 305t voa o ewin i v i, YYD
N 2805, 5 cisain iinasaandryvs s M30
O 20

N 0000 / GOQ /

La herramienta T0303 seria activa en el
programa O 20

Ejemplo: Desplazamientos del punto cero

O 10

N 000

N 20 cviveavannninninnnneneens G54
N 100 ..ooiviviviinnnnnvininnes @57
N. 200 oivvass s svonssavenia - MO0
O 20

N 0000

N / O /7 GOO

G54 y G57 serian activos
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Emcotronic | ivi U4 Instrucciones de programacion

Ejemplo: Funciones G, M
O 10

N 0000

N 200 /600 /Xy /Yy /Zy/
N 210 / | M30

O 20
N 000 / X2 7/ Yz /

G00 seria activo

Por tal motivo, se deberian tener en
cuenta ciertas lineas directrices pa-
ra comienzo de programa y fin de pro-
grama.
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Comienzo de programg - Fin de proarama

No existen regulaciones generales para el
modo de programacidn.

Cada programador confeccionard el programa
en su parecer propio de cudl es sencillo y
cudl es de disposicibn clara.

Sin embargo, se pueden cumplir ciertas 1i-
neas directrices en cuanto a comienzo de
programa y fin de programa. Se ha de tener
presente que también otra persona ha intro-
ducido un programa y que tal vez adn hay
funciones que siguen obrando como auto-
rretentoras.

Principio del programa:

1) Programacién de G% o G95 y avance F
2) Desplazamiento(s) del punto cero

3) Llamada de herramienta y de correcciém de
la herramienta

4) Sentido de giro

5) Velocidad de giro

6) Paro exacto conectado/desconectado (M38, M39).
7) Orden de desplazamiento GO0 (GO0 est§ es—

pecificada después de llamada de T y des~
plazamiento del punto cero)

Fin de programa:

* Supresidn por eleccibn por teclado de despla-
zamientos del punto cero

* Supresibn por eleccidn por teclado de la
herramienta activa

Caso de que fuese activo , por ejemplo, un
desplazamiento del punto cero, la consecuen-
cia de ello seria una colisién.
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Emcotronic IM 02 Reqistros de enmascaramiento

Reglstros de enmascaramiento

Para ciertos casos de tratamiento (tratamiento
de variantes, bucles de medicidén) es préac-
tico el que se puedan enmascarar registros.

Juegos de enmascaramiento se identifican con
una raya oblicua. La raya oblicua se traza
detrds del niGmero de registro.

N 90 GO0 X20. Y25. Z30.

N 100 / MO0 Registro de enmascarar

=D /

-

Tecla SKIP pulsada:

Se sobreleen registros de enmascarar

Tecla SKIP no pulsada:
Se ejecutan los registros de enmascarar
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Capitulo 3

Los puntos de referencia de la maquina de CNC,

desplazamientos del punto cero

Los puntos de la maquina de CNC 3/1-3/3

1. Punto de referencia R

2. Punto cero de la maquina M

3. Punto de referencia de sujeciéon de la herramienta N
4. Punto cero de la pieza W

5. Para punto cero de la maquina punto de referencia
de sujecion de la herramienta

Desplazamientos del punto cero: 3/4 -

Cuadro de conjunto
Representacién esquematica

1. G53-G59 Desplazamiento del punto cero con
registro de desplazamiento de posicion

1.1 Advertencias y disposiciones sobre G53-G59 3/6 -

Entrada de los datos, distribucién en grupos y
desplazamiento, supresién, disposiciones de sintaxis

1.2 Ejemplos 3/3 -

2. G92 - Fijar la memoria 3/12 -

2.1 Disposiciones :
Programacion, activacion del desplazamiento
Advertencias, desactivacion

2.2 Modos de entrada de medidas en G92
Valores absolutos, valores incrementales,

valores mixtos 3/13 -
2.3 Ejemplosde G92 3/15 -

3/1
3/2
3/2
3/2

3/3

3/16
3/4
3/5

3/11

3/6
3/11

3/16

3/12

3/14
3/16
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Emcotronic TM 02 Puntos de referencia R, M,N,W

Los puntos de referencia
de al maauing CNC

Computacion:

1. Punto de referencia R

2. Punto cero de mdquina M

3. Punto de referencia de alojamiento
de la herramienta N

4, Punto cero de la pieza a trabajar W

El punto de referencia sirve para sin-
cronizar el sistema de medicién.
Se tiene que trasladar hasta alcanzar:’

el punto de referencia después de haber
puesto en servicio la m&quina.

La posicidén del punto de referencia

es diferente de una maquina a otra,
siendo determinada por el fabricante de
la m&quina.

El criterio para determinar la posicién:

El punto de referencia se encuentra casi
siempre fuera del &mbito de trabajo, de
manera que se puede llegar al mismo, in-
cluso también estando sujeta la pieza a
trabajar y la herramienta.

Para entendimiento mds profundo se requiere
tener conocimientos sobre el modo de obrar
de sistemas de medicidn y de la regu-
lacién de la posicidn.

Llegar al punto de referencia - véase
Instrucciones de servicio de la méquina
respectiva.
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El punto cero de mdauing M€p
El punto de referencia de gloiamiento
de lg herramientqg N @

El fabricante de la magquina deter-
mina la posicién del punto cero de
la m8quina y del punto de referen-
cia de alojamiento de la herramienta.

2, E1 punto cero de lg mdauing M@

origen del sistema de coordenadas.

El origen del sistema de coordena-

das se puede desplazar con las fun-
Y ciones G54/G55/G57/G58/G59.

Posicién de M en VMC-100 y
VMC-200 vertical

fz El punto cero de la méquina es el

Borde delantero izquierdo de la
superficie de mesa

*

3, £l punto de referencia de sulecion
de lg herramientg N <p

Desde este punto se describen las longitudes de las
herramientas.

3.1 La posicién del punto de referencia de sujecién
de la herramienta N en VMC-100

z:{__.-_.h

N est§ situado en el eje del husillo en el lado
frontal de la herramienta de referencia.

Advertencia:

Si el husillo principal es libremente
accesible, se fija en las fresadoras el punto N
en el lado frontal del husillo portafresas. En
el VMC-100 no es fAcilmente accesible el lado
frontal, por ello se fija N en una herramienta

}g-_.-,__

Z de referencia.
N
M +X 3.2 La posicién del punto de referencia de sujecidn

de la herramienta N en VMC~200

— N est situado en el eje del husillo en el lado
frontal del husillo principal.

372
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4

El punto cero de la pieza a trabajar
se fija y programa por el programador.

La programacidn tiene lugar con las
funciones G G54/G55/G57,/G58/G59.

2. Sobre el ounto ge referencig de maquing
Punto de referencia del glojamiento de herramientq

Instrucciones para entenderlo mejor

1) El fabricante de la mdquina determina la posicidn
de M y de N en la mdquina.

Criterio para determinar la posicifn M:

Se debe poder captar f&cilmente las cotas
para el punto cero de la pieza a trabajar.

2) E1 fabricante de la miquina mide las separa-
ciones entre M y N y las da entrada en el
control. (La medicifn se efectia estando
alcanzado el punto de referencia).

Con ello, el control conoce las separacio-
nes M --> N.
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Resumen de conjunto

Desplazamientos del punNto cero

1. G53 - G59 Desplazamlentos del
punto cero con regalstro de

desplazamiento de posiclon

Los valores de desplazamiento X, Y, 2 se
escriben en los registros de desplaza-
miento de posicién 1-5.

El sistema de coordenadas se puede des-
plazar con G54, G55, G57, G58, G59 desde
el punto cero de miquina o desde un punto
cero elegido por Vd.

Con G53 se suprime el desplamiento de
G54, G55.

Con G56 se suprime el desplazamiento
de G57, G58, G59.

Grupo 3 | G53 Supresidén de G54, G55
G54 2 1 Llamada de los registros de des-
plazamiento de posicién 1,2.
G55 =2
G56 Supresién de G57, G58, G59
Grupo 5 |G57 = 3
G58 2 4 Llamada del registro de desplaza-
miento de posicién 3, 4, 5.
G59 £ 5

2, G992 Fllar 1 memoriag

Los valores de desplazamiento X,¥,2,U,V,W se es-
criben en el programa de piezas y se transmiten
al registro de desplazamiento de posicién # 5 a
la ejecucibn de programa.
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Representacign esquemdtica

Captacifn de los datos de desplazamiento
x, Y[ z (U,V’w)

Entrada de datos en registro de despla-

-

zamiento de sicidén

Dos pésibilidades

i

Fijar memoria G92

G54 —-

G55 --

mn
~N

in
w

G57 —

858 ---

"
F=

G59 —

w
w

Fijar memoria significa:

Entrada manual en el registro Se escriben en el programa de pie-
de desplazamiento de posicidn zas valores de desplazamiento.
18 5. Al recorrer el programa se escriben

estos valores en el registro de des-
plazamiento de posicién 5.

Llamada del desplazamiento

El desplazamiento se activa por pro-
gramacién de G54,G55,G57, G58,G59.
El punto cero se desplaza en los va-
lores que se encuentran en el co-
rrespondiente registro de desplaza-
miento de posicién.

Restablecer:

Con G53 6 G56 - véase explicacidn
detallada.
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Entrodg de 10s dgtos:

Las cotas para el desplazamiento se escriben
con signos correctos en el registro de despla-
zamiento de posicién.

Instrucciones de

Yl aniada Registro de desplazamiento 1 - 5

X Y Z

G54 ——»>
G55 ———»
GS7]———

LG58 =

G59 ==—%w

Wﬂﬁm&m Las instrucciones de desplazamien-
desplazamiento to se tienen que programar en

conjuncién con un registro GO0O.

Varias instrucci del
arias instrucciones del mismo grupo Posibilidad 1

en un programa:

Tiene validez siempre la instruccién En el mismo registro que GO0O
dltimamente programada. N lOO/GOO/X..-/Y-oo/Z---/Gsu
La instruccién anterior es suprimida

por la siguiente. (véase Ejemplo 2) Posibilidad 2

Dos instrucciones de grupos diversos: La siguiente instruccidn de des-
Instrucciones de grupos diversos se plazamiento es un registro GO0O.
adicionan vectorialmente. (No se su- N 100/G54

primen mGtuamente!) - véase Ejemplo 3.

N 110/G94/F 120

Supresibn del desplazamiento N 120/G00/X /Y /Z
G53 suprime a G54 y G55

56 suprime a G57, G58, GS9.
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G53 -G5Y

1.2 Elemplos: G53 - G59

Ejemplo: 1. Un desplazamiento del punto cero - Supresidn

Ejemplo: 2. Dos o més instrucciones G del mismo grupo -

Supresidn.

Ejemplo: 3. Instrucciones Grupo 3 y Grupo 5 - Suprimir.

Ejemplo 1: (G53 - G59)
Un desplazamiento del punto cero - Supresion

Llamada W

Supresidn
de G54

G54: El punto cero es desplazado

G53:

con G54 en los valores de las
cotas X, Y, 2 al punto W.
Las cotas X, Y, 2 se encuen-
tran en el registro 1 de des-
plazamiento de posicién.

Con G53 se suprime el despla-
zamiento G54.

El punto cero del sistema de
coordenadas se desplaza en
las cotas -X, -Y, -2 nueva-
mente al punto de partida.

En este ejemplo al punto M.
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Ejemplo 2: (G53 - G59)
Dos 0 mds instrucciones de desplgzgmientQ del mismo arupg - Suprimir

Si en un programa se llaman dos o més
desplazamientos del punto cero del mismo
grupo, se suprime el anterior.

RSBy W1 activado

1 suprimido

Sistema de coorde-

nadas en M
2 activado

suprimido

2
Sistema de coor-
denadas en M

Ejemplo:

Para el mecanizado de una
pieza de trabajo es idbneo
programar

w1 para

y para

superficie 1

W2 superficie 2.

Las cotas para w1 Y w2 es-

t&n introducidas en los re-
gistros de desplazamiento

de posicién 1 y 2.

N 200/G5S5
N 300/G53 4 >
+7 Z Y
Wl WZ fl
M 2X
N100/G 54
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1

G54 35. 000 20. Q00 15. 000

n

G55 60. 000 20, 000 30. 000
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Ejemplo 3: (653 - G59)

Grupo 3 v Grupg 5 instrucciones
en un_prodgramg

Instrucciones G diferentes del Grupo 3 y
del Grupo 5 en un programa no se anulan
mituamente, se adicionan mGtuamente.

Llgmadg de GoH

Desplazamiento de M a w1

Valores PSO1

G54 = 1. X = 80./Y= 40./2= 0

Llamada de G57

Desplazamiento de w1 en w2

W,

Valores PS03

n

G57 £ 3. X = 100./Y= 0/2 =0

Desplazamiento en total = G54 + G57 valores
G54: X =80. Y =40 2Z =0

Nota:
Cuidar de los signos

G544+ "X 120. IY
G57:: X '=25. 'Y 10. Z -1
Suma:_ X _95. Y
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Sobre Ejemplo 3: (653 - G59)

€0 dos arupos

Téngase en cuenta la pertenencia a grupo de
las instrucciones de supresién G53 y G56.

G57

Supresidn

y

G53 (G54) G56 (G57)

3/
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2. GO2 Fillar memoria
2.1 Disposiciones:
Programgcion de 10s valores de desplazamiento

Las cotas para el desplazamiento se escriben
bajo G92 en el programa de piezas.

Ejemplo:
N..../G92/X -14.2/Y +13./2 +14./
1. En la pasada de programa se escriben los

valores de desplazamiento en el registro
de desplazamiento de posicidn 5.

2. El desplazamiento es activado por la
instruccibn G59.

Ejemplo:
+ N..../G92/X ~-14.2/Y +13./2 +14.
N..../G59

Nota:

* G59 no se puede programar en el mismo
registro con G92, sino que se tiene
gue programar en los siguientes re-
gistros.

* Se emite alarma si G59 est8 programada
antes que un registro G92.

* Se adicionan los dos desplazamientos

sl G59 sigue a una instruccién G del
Grupo 3.

Esta supresidn en el programa se efectfa
con G56.
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2.2 Tipos de entrgdd de cotas en G92

1. Valores absolutos

Los valores viejos se borran en

Viejos
valores el registro de desplazamiento de
posicién 5 y los valores G92 son
activos si bajo G92 se describen
las magnitudes de desplazamiento
con X, Y, Z. Los valores G92 son
activos.
Nuevos N 100/G92/X30./Y20./210.
valores ;
3
4 N..../GS59
S X 3057 Y 200 /3210,
2. Valores incrementales
Los valores de las cotas U, V, W
Viejos se adicionan a los valores de las
valores 5 / X 50./Y -10./2 20. cotas del registro de desplaza-
miento de posicidén 5 si bajo G92
se describen las cotas de despla-
zamiento con U, V, W.
Nuevos N 100/G92/U10./V20./W30.
valores

5 / X 60./Y 10./ 2 50. N..../G59
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2,3 Eiemplos G92:

EJEMPLO 1:

<+

Desplazamiento desde el punto cero de miquina.

Programa:

N 100/G92/X70./Y30./220./

N 150/G00 /G59

El desplazamiento se efectida sdlo
una vez en el registro N 150.
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Valores viejos 3. Valores mezclados

e Si las cotas se mezclan bajo G992,
esto es, se indican en absoluto
con X, Y, Z y en incremental con

U, V, W, entonces

5 / X>20C Y 30./ 2 40.

. * las cotas G92 absolutas se
- asumen en el registro,

* las cotas incrementales G92 se
adicionan a los valores del re-~-

gistro de desplazamiento de po-
sicién 5.

N..../G92/X15./V +5./W +12./

Valores nuevos

5/ X 15./ Y 35./ Z 52,
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EJEMPLO 2:

2. Desplazamiento con Grupo 3 Instruccion v
desplazamiento en el prodrama de piezas
Q trabaiar con G92, G59

Este es frecuentemente un método pr&ctico:

* El punto cero se desplaza con M a W

con el grupo 3 instruccidn. 1

* Desde este punto se programa con
G92, G59 en el programa el punto
cero de la pieza a trabajar de la
respectiva pieza Wj.

Los desplazamientos estdn en funcién
de la pieza a trabajar.

Ejemplo 1:
N..../G54

Neoro/G59

Ejemplo 2:
N..../G54

Noo o /G92/X1 /Y1 /21 /
N..../G59
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Capitulo 4

Calculo (de la longitud) de herramientas

Programacion y calculo de herramientas 4/1-4/3
1. Direccion T 41
2. Llamada 4/1
3. Desactivacion de la correccion (de la longitud) de la
herramienta 4/2
4. Alarmas 4/2
5. Los valores de correccion de herramientas: Longitud de la
herramientay radio 4/2
6. Célculo de la entrada 4/3
7. Advertencias para programaciéon 4/3
Correccion de la correccion (de la longitud) de la
herramienta 4/4 - 4/5
- La herramienta de referencia - VMC-100 4/6
- Toma directa de las longitudes de herramientas -
VMC-100 477
- Toma directa de las longitudes de herramientas -
VMC-200 4/8
- Rayado de una pieza prueba 4/9

Terminologia de correccion de la herramienta

Con el término correccion de la herramienta pueden estar significados
dos estados de cosas: Correccion (de la longitud) de la herramienta y
correccion (de la trayectoria) de la herramienta.

Correccion (de la longitud) de la herramienta:
Bajo ello se entiende la entraday el calculo dela longitud de la
herramienta.

Correccion de la correccion de la herramienta:

Si en el resultado del fresado ve Vd. que las medidas de longitud son
incorrectas (con programacion correcta), ha de corregir Vd. el valor de
correccion (de la longitud).

Correccion (de la trayectoria) de la herramienta:
Ver G40/G41/G42
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Proaramaclon de herramientgas
Y _computgaclon

1, Direccion T:

Las herramientas se programan bajo la
direccifén T con nimeros de cuatro di-

GAEOE Codificacibn
J o0 e
- Mrvir?
01 - 10 &% 01 - 99

(12)

Nimero de herramienta Nimero de correccibn de

herramienta

Las primeras dos cifras son

los nimeros de herramienta.

(NGmero del puesto de herra-

mienta en la paleta de he-

rramientas en caso de cambio

automdtico de herramientas)

Para VMC-100: 10 mimeros de herramientas
permisibles

Para VMC-200: 12 nGmeros de herramientas
permisibles

2. Lldmada:

NGmero de cb6digo para datos de
herramientas (longitud, radio).
Los nimeros de correccifén de
herramientas est&n listados en
la memoria de datos de herra-
mientas.

Cada nueva direccién T se tiene que llamar
en conjuncién con un registro GO0 (de 1lo

contrario, alarma)

Ejemplo: Llamada en el mismo registro con GO0O

N 90 / MOO

N 100 / GO0 / X.../Y.../Z.../ T02 02

£jemplo: Después de la llamada T sigue
una instruccién de desplazamiento GOO

N 100 / T02 02
N 110 /7 GS4 / F 130
N 120 / G54

N 130 / GOO / X.../Y .. /2.00/
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3, Supresion por eleccion con teclado de
- 1g correccion de herramientas '

T.. 00

El sistema de cotas se refiere al
N punto N de referencia de sujeci6n
e - de la herramienta si est4 progra-

mada la cifra de c6digo T.. 00.

4, Algrmg:

1) Llamada T no en conjuncién con
instruccién de desplazamiento GO0O

2) Llamada inadmisible TO00 04:
Ndmero de herramienta # 1 - 99
No obstante ello, es admisible, pero
no idbéneo, el nGmero de correccidn
k0¥ U2 80,

Lonaitud de herramienta, radio

+Z
; 1. Longitud de herramienta en mm (pul-.
N: _ gadas en G70 activas)
A} 7 Imaginarse el sistema de coordenadas
* en el punto N.
Las longitudes de herramienta se
V.2 captan desde el punto N.
! 2. Radio de la fresa en mm (pulgada
con G70 activa)
3 [ - La informaci6n a través del radio
E l se reqguiere en G41/G42.
% Entrada:
Z - 68.42/RS5.

R=5
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6. Entradg - Computacion

Los datos de herramientas se intro-
. ducen en el modo de funcionamiento
EDIT en la memoria de herramientas.

_MODE:EDIT TOOL DATA ...

1 corresponde a correccibén T.. 01
AAR AN AR AR AR AAAAARAAANATLAARNRRAAARAARNAAARNATARR 20 Correspondé a correccidn T. . 20
0 X Z R L
; Longitudes de herramlentas. En la
3 direccién 2 -
4 ~Radio: En R.
5
3 Cémputo:
8 El control se busca los datos Z (lon-
9

gitud) y R, que se introducen bajo
el nimero de c&8digo si se llama una
herramienta en el programa.

L. _Instruccion de programacion:

* NGmero de correccién y nimero de herramienta
no tienen que ser iguales, p.ej., TO0S 01.
Por motivos de una clara disposicién es
iddéneo que los ndmeros de correccifén sean
idénticos con los nGmeros de herramienta.

* Para WC-100 se pueden introducir como ndmeros
de herramientas los nimeros 01 - 10. Si est4
programado m1nmen:delrnramen&amqwr<me
10, se produce ALARMA.

* Para WC-200 se pueden introducir como ndmeros
de herramientas los mimeros Ol - 12. Si est$
programado un nimero de herramienta mayor que
12, se produce ALARMA,
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Direccion T

compensaclion de 1a correccion

{de longltudes) de herramientas
Compensacion de lgs indicaciones de lonaitudes

Midiendo la pieza de trabajo se reconocen los
errores, si es que los hay, ocasionados por
datos inexactos de la herramienta.

Correccidn:

* Borrar los valores incorrectos

* Introducir valores correctos

Zefectivo=60mm
Z INFO =60mm

o 83 A

./ efectivo concuerda con el valor
Z INFO en la memoria de datos de

herramientas.

La cota de plano (10) y la pieza

de trabajo tienen que concordar.

N'\ —
i
o
g
R | .
ik | E
§ N 3
N \ g 2
A NN
"I ok
774 3
o |

/. efectivo no concuerda con

Z 1INFO:

Consecuencia: Cota incorrecta en
la pieza de trabajo

(15 mm en lugar de 10)
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Correccion de las indicaciones de longjtud

\ - ) = —
: -; * = b -
) - |
- ]
1 |

Zefectivo
Z INFO

0
b o
4 3
0 3
v 9]
g o
G4
N4 @

b IR A

bd Imaqinarse'el sistema de coordenadas
en el valor tebrico.

A AAARANRAARAANRARASAR AR AR NRAR AN AN R T AANRAR * Captar la cota del valor tebrico para
el valor efectivo: Z = -5 mm
2 >4

« Sumar esta cantidad con signo correcto

.'V\--,>—~_,_,\,,/’//_\\\\ con el valor gue se encuentre en la me-
o e moria de datos de herramientas.

Z - 60 mm + (=5 mm} = =65 mm

¢ Escribir este valor en la memoria
de datos de herramientas.

.'.’.l..l...l.lII'.l!.!....Iﬁl.l!Il.l.ﬂl

Z -65.

|
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Lo _herramiento ge referencig - VYMC-100

e * Con el VMC~100 se suministra una herra-
= mienta de referencia.
Lt El punto N se encuentra en el eje de giro
en el lado frontal de la herramienta de
referencia,

* Si no estf activo ningdn desplazamiento
del punto cero y no est§ activada ninguna
correccibn de herramienta, la pantalla
muestra las medidas M => N,

* Desde el punto N se describen las longitu-
des de herramientas.

* Esta herramienta de referencia es necesa-
ria para la toma directa de longitudes de
herramientas durante la exploracién con un
reloj comparador

* El punto N ests situado 30 mm por debajo
del ala del rodamiento de bolas.

4/6



2 TR
R

Fristt b oty

Direccion T

Emcotronic TM 02

B A% -
e

OH

Hgeneral

? D13

“"'Tomg_girecta de lgs longitudes de h’e?'r'&r‘nﬁié‘n"t‘u'é - MC-100

Modo de funcionamiento
MAN

El EMCOTRONIC ™ 02 ofrece la posibilidad de
la toma directa de las longitudes de

herramientas. Este es un método muy exacto y
cémodo.

Posibilidad 1: Acercamiento a un reloj comparador

* Seleccionar la modalidad de funcionamiento

MAN.

Montar la herramienta de referencia y gi-
rarla hacia dentro.

Alcanzar el reloj comparador con la herramien-
ta de referencia.

Poner a cero el reloj comparador

SHIFT

TOO0

ENTER

La altura H que da almacenada en el mando
mediante SHIFT TOO ENTER.

Girar hacia dentro la herramienta a medir y

alcanzar el reloj comparador (el reloj debe

indicar 0).

SHIFT

TO! Nimero de correccién de herramienta
deseado

ENTER

La longitud de herramienta Z queda almace-
nada bajo el mfimero de correccién de herra-
mienta T.. Ol.,
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Jomg directa de lgs longiltudes de

herramientas - VMC—ZQQ

La toma directa de las longitudes de herramientas es

muy cémoda y aplicable en la mayorfa de los casos.

Acercamiento gl relol comparador

Modalidad de funcionamiento
MAN

1. Desplazarse con el punto N al reloj comparador
Poner a 0 el reloj comparador

H Cuando el reloj comparador est& en 0 se ha

alcanzado una determinada altura H.

SHIFT
T OO
ENTER

La altura H queda almacenada. El ordenador
puede calcular el valor de referencia Z al
tocar con-una herramienta.

2. Tocar el reloj comparador con la herramienta (el
reloj ha de indicar 0, entonces est§ alcanzada

la altura H).

SHIFT

T O 1 Nimero de herramienta
ENTER

La medida Z de la herramienta TOl queda
almacenada bajo el nimero de correccién T..0l.
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Direccion T

Ravado de ung pieza de prueba

Modalidad de
MAN

funcionamiento

H=60,24

Z 60.24

4 b
T4
<

1. Mida la altura (H) de la pieza de prueba sobre
la que se raya.

2. Desplace el punto N a la medida H de Z
(indicacién en la pantalla)

SHIFT
T0O
ENTER

La medida de referencia H queda almacenada.

3. Raye la superficie de la pieza.

SHIFT

TO1 Ndmero actual de herramienta

ENTER

La medida Z queda almacenada bajo el mimero de
correccién T..0l.
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Capitulo 5

Las funciones M

Funciones M (Cuadro de conjunto) 51

Descripciones: MO0 a M93 5/2 - 5/10
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Index

La funcilion ™M

Distribucién en grupos y estados de puesta en marcha de las
funciones M

MO0 - Paro intermedio programado

MO3
MO04
MO5
M08
M09
M17
M19
M30

M38
M39
M50
M51
M90
MI1
M92
M93

Husillo principal CONECTADO en el sentido horario
Husillo principal CONECTADO en el sentido antihorario
PARO del husillo principal

Refrigerante CONECTADO

Refrigerante DESCONECTADO

Fin de subprograma

Paro exacto del husillo principal

Fin de programa con regreso al

principio del programa

Paro exacto CONECTADO

Paro exacto DESCONECTADO

Desactivar la 18gica de direccién

Activar la l8gica de direccién

Desactivacién de la funcidén de reflexién 5/8
Reflexién en el eje X 5/8
Reflexién en el eje Y 5/8

Reflexién en los ejes X e ¥ 5/8

5/1
5/2
5/2
5/2
5/2
5/3
5/3
5/3
573

5/4
5/5
5/6
5/7
5/7
- 5/10
- 5/10
- 5/10
- 5/10



Emcotronic TM 02 Las funciones M

Las funclones ™M

M es la abreviatura de la palabra inglesa
MISCELLANEOUS, que significa miscel&nea.

También las funciones G est&n clasifi-

cadas en diversos grupos, al igual que las
funciones G. Una instruccién de un grupo

anula la otra del mismo grupo. Es decir, la instruccién

M programada en Gltimo lugar elimina las precedentes del mismo grupo,

Programacién

Las funciones M son funciones de maniobra o adicionales. Las
6rdenes M pueden estar en un registro del programa solas o juntas
con otras instrucciones,

Nota:

Las pfginas siguientes contienen una relacién de las funciones M
que estéin realizadas de serie en el EMCOTRONIC ™ 02. El que
estas funciones M estén activas en cada miquina concreta depende
de la variante de la mfquina,

_ .

Grupo 0 M03: Husillo CONECTADO en el sentido horario
M)s:  Husillo OCONECTADO en el sentido antihorario
* | M0O5: PARD del husillo

MI9: Paro exacto del husillo

Grupo 1 M38: Paro exacto OONECTADO
** | M39: Paro exacto DESCONECTADO

Grupo 2 * | MO: PARD programado
* | Ml7:  Fin de subprograma
* | M30: Fin de programa con retroceso al principio del programa

Grupo 3 Refrigerante CONECTADO

MO8:
** | M09: Refrigerante DESCONECTADO

Grupo 8 (3| M50:  Desactivacién de la 18gica de direccién en caso de tambor de
herramientas bidireccional

3] M51:  Activacién de 14 16gica de direccién en caso de tambor de
herramientas bidireccional

Grupo 10 MI0: Desactivacién de la funcién de reflexién
MI1l: Reflexién en el eje X

MI2: Reflexién en el eje Y

MI3: Reflexién en los ejes X e V

*  activo por registros
**  Estado de aplicacién

[T Estado de puesta en marcha ajustable en el mdo de funcionamiento de monitor del operador (MON)
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MOO - Paro intermedio Droaramado
N4/MO0O

Se paran los carros, se desconectan el husillo principal y el re-

frigerante,

Efecto: Final de registro

Empleo: Si durante un proceso de mecanizado se debe medir o se
deben realizar otras comprobaciones.

Cambio de herramienta, cambio de sujecibén de la pieza, etc.

b i : |
N4/MO03

on
N4/M04

MOS - PARO del husillo principgl
N4/MO05

Mediante M30 se activa MD5 al final del programa.
Efecto: Principio de registro

Fijacién en el sentido horario, contra el sentido horario:
Considere el sentido de giro siempre desde el lado -Z en direccibn +2
(desde el husillo portafresas en direccién hacia la herramienta)

Vertical

-Z

M 03
5/2



EMCOTRONIC TM 02 MO8 - M19

MO8 - I
N4/M08

M09 - Refr n TA
N4/M09

Mediante M30 se activa M)9 al final del programa.
Efecto: Principio de registro

M7 - Fin de subprodaramag
N4/M17

El subprograma se temmina con Ml7, Ml7 causa el retormo al nivel
superior siguiente del programa parcial.

Detalles, ver técnica de subprogramas G25/Ml17,

Efecto: Fin del registro

M19 - Paro exacto del husillo principgl
N4/M19/54
[]

Por programacién de M9 se puede posicionar el husillo principal.
Bajo el par&metro S se introduce la posicién del husillo princi-
pal (en grados de &ngulo °),

Campo de entrada: 0 - 360°

5/3
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M30 - Fin del programg con reqresq
al principio del programg
N4/M30

Efecto: Final de registro/final de programa, retorno al prin~
cipio del programa

M30 causa adicionalmente:
- Regrigerante desconectado
- Husillo principal desconectado
- Cubeta de recogida retrasada
- G40

5/4
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M38 Parada exgctq Conector
N4/M38

M39 Parada exactg Desconectar
N4/M39

Aclaraciones sobre M38/M39

Efecto: Principio de registro

Se tiene que programar M38 caso de que se quiera
una transicidén mis pronunciada. Los movimientos
axiales se paran por completo en el punto obje-
tivo programado y tan s6lo entonces es cuando se

opera el registro siquiente.

Una variacidén de la velocidad oca-
siona una variacidn de las condicio-
nes de corte. Una parada completa de
los carros cuesta tiempo.

Observacibn: * Cronometrar la diferencia de tiempo
si se acaba una pieza de trabajo con
Yy sin parada exacta.

* El1 control conoce el contenido de la
siguiente instruccién de operacién

* M38 Parqgdg exqctd Conectar

/ X-Achse
5 -
!

- P
L]
I
0 Po P
—
0
S Transicidén de
contorno
#. Y-Achse
Po Py

20 miliseqgundos de tiempo de permanencia
en el punto P1
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M39 Paradg exactg Desconectar

E1l EMCOTRONIC TM 02 esta aisenado de manera tal
que ya se acelera el eje Y antes de alcanzar el
punto objetivo en direccién X. Se alcanza asi un
movimiento uniforme en caso de transiciones de
contornos. La transicién de contorno no es de
dngulo vivo exactamente (pardbola, hipérbola).
La magnitud de las transiciones de contorno se
encuentra normalmente en el margen de tolerancia
‘ de los planos.

g d Eje X
R = B2
4}
¢ )
4
= .
70
Transicién de contorno
Eje Y J
Po A

Comportamiento de velocidad
de los carros en M39

Magnitud de los arcos de circulo de tran-
sicidén en funcibn de la velocidad de avance:

Cuanto mayor sea la velocidad de avance,
tanto mayor las curvas de transicién.

R F2 R

5/6
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M>Q - Desactivar 1qg 16aica de direccidn
N4/M50

El tambor de herramientas se activa por el mando de modo que
gira sblo en un sentido.

M51 - Activar lg loaicg de direccidn
N4/M51

El sentido de giro del tambor de herramientas se elige por el
mando de modo que se alcance por el camino mis corto la posicién
programada del tambor de herramientas.

Fijacién del estado de puesta en marcha

El estado de puesta en marcha (M50 o M51) se puede establecer en
el monitor del operador (MON) bajo el par&metro 011

30: 0418Bit3 = 0(Low) - Valor 0

<

g |
-

011Bit3 = 1(High) - Valor 4

(Ver también Descripcién del monitor del operador).
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Funciones de reflexion

- Refllexién de elementos del contorno M90 - M93/I

- Ejemplo M9O - M93/2

5/8



EMCOTRONIC TM 02 M90 - M93

“n
i

SR

Por la eleccién de una funcién de reflexibn se reflejan al-
rededor del eje del punto cero de la pieza todas las indica-
ciones de posicién siguientes.

M90 - Activacién de la funcién de reflexién
M91 Reflexién en el eje X
M92 - Reflexién en el eje Y

M93 - Reflexidn en los ejes X e Y

Condiciones para la activacidén y desactivacién de las fun-
ciones de reflexién

Al trabajar con funciones de reflexién hay que cumplir las
condiciones siguientes:

e En registros de NC en los que se encuentra una activacién
o desactivacién de una funcién de reflexién no debe haber
una interpolacién circular (GO2, GO3) ni una llamada de
la correccifén de la trayectoria de la herramienta (G&4l,
G42).

e La activacién o desactivacién de una funcién de reflexién
debe realizarse s6lo con correccién de la trayectoria de

la herramienta desactivada (G40).

Advertencias:

e Reflexién de G02, GO3 y-°G4l, G42:
Segin tipo de funcién de reflexién, existe la posibilidad
de que cambie el sentido de giro de una interpolacibn
circular o el tipo de correccién de trayectoria «de la he-
rramienta.
Por cenmutacién al lado SPECIAL puede ver Vd. la interpo-
lacién circular o la correccién de trayectoria de la he-
rramienta realmente recorrida.

e Reflexién de figuras de taladrado:
* Las partes de definicién de una figura de taladrado no
pueden reflejarse. M90 ha de estar activa.

* La parte de ejecucidn de una figura de taladrado puade
reflejarse. Restriccién para figuras de taladrado cir-
culares:

La figura de taladrado circular ha de ser cerrada (D,
= 3600).

5/9



4 EMCOTRONIC TM 02 A1 MoD-Me3

Eiemglo:

Difmetro de la fresa:

b

Stun

e o g
7

Aprendizsje SF"‘ -

Programacién absoluta:

Programa principal: 0 0025
N owaif s oims

... /M90
.++/G00/X14,000/Y34,000

../G01/z-5,000/F....

29
¥, =34

«+./G25/L7001

servicia Naclonal de

Y]:ZA
Yo

.. /M92

.. /G25/L7001
.+./M90
oodinn s

N

N.

N.

N.

N..../G00/25,000
N..../G0O0/X~14,000/Y34,000
N.

N.
N.
N.

Subprograma: 0 0070
N..../co3/i§,oon/v29,000/J=-5,000/F....
: N..../GO1/X9,000/Y24,000/F....
Profundidad de fresado: Smm

N..../GOZ/XO0,000/Y[S,000/I=-9,000/
F....

Neooo/ML7
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Capitulo 6

Las funciones G
(Condiciones de recorrido)

* Las funciones G estan distribuidas en grupos
(Ver cuadro de conjunto 1.4)

* Las funciones G del mismo grupo se eliminan.

* Si estan en un registro dos funciones G del mismo ?rupo,esté
activa la funcion G programada (introducida) en ultimo lugar.

Funciones G (Cuadro de conjunto) 6/1

Descripcion: G00 a G99 6/G00/1 - G/G98/G99/1




- EMCOTRONIC TM 02 , i M) N0 DRk

La funcion G

Distribucién en grupos y estados de puesta en marcha de las

funciones G 6/1
G0O Marcha ripida 6/G00~1
GOl Interpolacién lineal 6/G01-1
G02/03 Interpolacién circular 6/G02/G03~1 - 6/G02/G03/6
GO4 Tiempo de espera 6/G04~1
Gl7 Cambio de eje 6/G17-1
G25/M17 Llamada de subprograma/

Orden de retroceso 6/G25/M17-1 - 6/G25/M17-3
G27 Salto incondicionado 6/G27/1
G40

Correccién de trayectoria de la herramienta,

G4l : ¥ 6/G40-G42-1 - 6/G40-G42-31
c42 Compensacién del radio de la fresa
G53-G59 Desplazamientos del punto cero con

registro de desplazamiento de posicién 6/G53-G59~1
G70,G71 Indicaciones de medidas en pulgadas o mm 6/G70/71-1
G72 - G75 Figuras de taladrado 6/G72-G75-1 - 6/G72-G75-13
G81 - G89 Los ciclos 6/G81-G87-1 - 6/G89-6
G92 Fijar la memoria 6/G92~-1
G9% Indicacién del avance en mm/min (pulgadas/min) 6/G94/G95-1
G95 Indicacién del avance en mm/rev (pulgadas/rev) 6/G94/G95-1
G98 Retroceso al plano de inicio 6/G98/G99-1

G99 Retroceso al plano de retroceso 6/G98/G99-1



Emcotronic | V1 U2 Destribucion en groupos las functiones G

Grupo 0 GUO:  Marcha rpida

GOl: Interpolacién lineal

G02: Interpolacién circular en el sentido horario
G03: Interpolacién circular en el sentido antihorario
* | GO4: Tiempo de espera

G72: Definicién de la figura de taladrado circular
G74: Definicién de la figura de taladrado rectangular
G8l: Taladrado, centraje

GB82: Taladrado, avellanado plano

G83: Taladrado de orificios profundos con excavacién
GB4: Taladrado de roscas

G86: Taladrado de orificios profundos con rotura de viruta
G87: Ciclo de cajeado rectangular

G88: Ciclo de cajeado circular

G89: Ciclo de fresado de ranuras

Grupo 2 G%: Indicacién del avance en mm/min o 1/100 pulgadas/min
** | G95: Indicacién del avance en )Jm/revolucidn o 1/10.000 pulgadas/revolucién

Grupo 3 | ** | G53: Desactivacién de desplazamiento | y 2
G54: Llamada de desplazamiento 1
G55: Llamada de desplazamiento 2

Grupo 4 * | G92: Aplicar desplazamiento 5

Grupo 5 ** | G56: Desactivacién de desplazamiento 3, 4, 5
G57: Llamada de desplazamiento 3
G58: Llamada de desplazamiento 4
G59: Llamada de desplazamiento 5

Grupo 6 G25: Llamada de subprograma
G27: Salto incondicional

Grupo 7 | [J | G70: Indicaciones de medidas en pulgadas
1| G71: Indicaciones de medidas en mm
Grupo 8 | ** | G40: Supresién de la correccién de la trayectoria de la herramienta
G4l: Correccién de la trayectoria de la herramienta a la izquierda
GA42: Correccién de la trayectoria de la herramienta a la derecha
Grupo 9 | FH | G17: 12 Cambio de eje
| Gl8: 22 Cambio de eje
3] Gl9: 3R Cambio de eje
| G20: 42 Cambio de eje
| G2l: 5% Cambio de eje
[ ]| G22i 62 Canbio de eje
Grupo 11| ** } G98: Retroceso a plano de inicio
G99: Retroceso a plano de retroceso
Grupo 12 G73: Ejecucién figura de taladrado circular

G75: Ejecucién de figura de taladrado rectangular

*  activo por registros
** Estado de puesta en marcha
[ Estado de puesta en marcha ajustable en el modo de funcionamiento de monitor del operador (MON)
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GO0 Marcha rapida
(Comportamiento de posiclionado)

XT43 | Y43 | 7343
U343 | V243 | W43

N4 | GOO

El movimiento tiene lugar a la velocidad de marcha
rdpida en los tres ejes a la vez.

Absoluto Incremental

El punto objetivo se describe El punto objetivo se describe.
desde el punto cero fijado an- desde el punto de arranque del
teriormente del sistema de co- registro. (Diferencia de reco-
ordenadas. rrido)

Ejemplo:, Ejemplo:

N100/GO0/(X 0)/Y 4./Z 3./ N100/G00 /(U 0)/V 3./W 3./
N110/G0Q/X 5./Y 1./Z 0./ N110/G0O0/U 2./V 5./W 1./
N100 X = 0 no se tiene que U = O no se tiene que programar,

programar. puesto que no hay ninguna varia-

cidn en la direccidn U(X).

‘ 6/G00 - 1




EMCOTRONICTM 02 Qu |

GOl Interpoldacidn lineal

X*u3 | Y243 | Z2u3
NG | GO | yu3 | vau3 | weus | P

La herramienta se puede desplazar a la velocidad de

avance programada o con el avance de revolucién en
3 ejes a la vez.

Absoluto Incremental

El punto objetivo se describe El punto objetivo se describe
desde el punto cero fijado an- desde el punto de arrangque del
teriormente del sistema de co- registro. (Diferencia de reco-
ordenadas. rrido)

Ejemplo:
N100/GO1/X 2./Y 3./Z 0./ N100/GO1 /(U 0)/V 2./W 3./F..
N110/G01/X 5./Y 5./Z 1./ N110/G01/U 4./V 5./W 2./F...

Indicaciones F

G94 : mm/min (0 - 2200 mm/min)
G695 : um/U = (0 - 2000 um/U)

Estado de puesta en marcha G94

6/G01 -1

=



EMCOTRONIC TM 02 2O N GOG3E

GO2 | X243 | v43 | 7+43
Nd | GO 3| uu3 | veus | weys | 1243

Generalidades

+ Con el EMCOTRONIC se pueden programar circulos y
arcos de circulo en los tres niveles.

+ Radios miximos, véase datos técnicos
de la méquina.

+ La programacién tiene lugar con coordenadas del
punto central.

Se tiene que fijar cu&l es el sentido
de observacibn para decir cu&l es sen-
tido a la derecha y’'cudl a la izquierda.

Determinacién

Contémplese el sentido de rotacién
en un nivel siempre desde el sentido
positivo del tercer eje.

Ejemplo:
Sentido de rotacibén G02 en el sentido de las
manecillas de un reloj

Nivel XY: Nivel YZ: Nivel XZ:
Véase del sentido +X a =X Sentido de observacién

de +Y a -Y.

En esta representacién

de plano aparece por ello
la representacién del
sentido en el nivel X2z
inversamente.

+Z en el sentido -2

6/G02/G03 - 1



EMCOTRONICTM 02 G02/G03

Programacidn

1. Sentido de rotacién

2. Descripcibn de la_posicién y del tamafio
del arco de circulo.

3. Avance
(Programacién del punto central)

1. Programacién de la coordenada de
objetivo (P1l_— absoluto o incremental

(La coordenada inicial es conocida
por el computador.)

Novo o /GO2/Xgn oo ofVe avee

Con esta descripcifn estd definida la
posicién pero no el radio.

2. Descripcifn incremental de la coordenada
del punto central M desde el punto de
PilX /Y1) arranque. "

El punto central se encuentra en el eje
de simetrifia de los puntos Po Yy P’.

La magnitud del arco de circulo estd de-
terminada si se describen las coordenadas
del punto central.

El punto central se describe por el punto
de arranque del circulo con las di-
recciones I,J,K.

Imaginarse el sistema de coordenadas I, J,
K en el punto inicial del circulo.

R
Nota:
Con la descripcién de un valor del centro queda
definido el arco de cfrculo. No obstante, hay que
-J programar la segunda indicacién de coordenada.
M

6/G02/G03 - 2



EMCOTRONIC TM 02

. G02/G03

Programacion

Absoluto:
’YA
P
+) 43]
1 Po =l M
:

1a Sentido de rotacibn
N..../G0O2

2. Coordenadas finales del arco

de circulo P1 en absoluto.

N||||/602/x 8l/Y 8!/

3. Descripcién incremental del
punto central del circulo
desde el comienzo del arco
de circulo.

El punto central del circulo
se describe con las direccio-
nes I, J,.K. Imaginarse un
sistema axial incremental en
el punto de comienzo del arco
de circulo y describir el
punto central.

N..../G02/X 8./7Y 8./(Z)/1.5/J O

Incremental :

P

A M U

1. Sentido de rotacibn
N..../G02

2. Coordenadas finales (P.)
del arco de circulo desde
el punto de comienzo.

N..../G02/U WV W

3. Coordenadas del punto central
Descritas desde el punto de
comienzo (Po).

N..../G02/U 5/V 5/1 5/4 0

6/G02/G03 - 3
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Sobre 1g descripcion de 14as
coordenadas de punto central

(A base del ejemplo del nivel XY)

Un arco de circulo estd determinado por la descripcibn
del Punto P y del P, y por la indicacidén de una coor-
denada del punto cen%ral (X 6 J).

La descripcibén de ambas magnitudes de coordenadas es
una concordancia.

Por conciquiente, las siquientes determinaciones para
coordenadas del punto central en el control EMCOTRONIC TM 02

Hay que programar siempre las dos coordenadas del centro.

Ejemplo 1:

R(X /¥)

Po (Xo/Yo)

13

Nooos /602/XI 1 /Yl Yy s

Ejemplo 2:

> AL /%)
g anvl/GOZ/Xllou/Yllll/“Fllu

6/G02/G03 - 4
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Vit

Caso especial

Los arcos de circulo 1 y 2 tienen el mismo sentido
de rotacidn. Las coordenadas de objetivo y las co-
ordenadas de punto central son iguales para ambos
arcos de circulo.

Proaramacidn
N..../GO2/X 5./Y 0/1 1./ 0/K O

Esta programacién podria significar
el arco de circulo 1 y el arco de
circulo 2.

Reaqulacidn

El control reacciona al orden alfabético
de la descripcidn de nivel.

Arco de circulo 1
N..../G02/X 5./Y 0/1 1./J 0

Arco ge circulo 2
N..../G02/X 2./(Y 0)/Z 0/1 1./K O

J = 0 no se permite programar, pues
de lo contrario, el control daria
preferencia a la direccibn J y eje-
cuta el arco de circulo 1.

6/G02/G03 -5
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Los arcos de circulo sfSlo se ejecutan a
niveles de coordenadas o niveles parale-
los, por lo que no se requiere indicar
la tercera coordenada del punto.

Ejemplo: Arco de cfrculo a nivel XY

Programacidn en valor absoluto: Programacién en valor incre-
mental:

N Se desplaza hasta el P,y se llega;
El control conoce la posicién del nivel de

circulo (Distancia 2)

N La programacién de la coordenada Z(W) y de
la coordenada K se puede suprimir.

N 100/GO1/Xye .+ /¥ye /2 /F- - N 100/G01/Ug.../Vgess-/F...
N 110/G02/X .../¥y+--/Toe /Tue /F .. N 110/G02/U .. /V ueeo/Tuu/T.  /F ..

Asignacién de las direcciones I, J, K

X(U) YIV) Z(W)

!

J

Una regla nemotécnica:

X,Y,2 e I,J,K tienen el mismo orden alfa-
bético:Por consiguiente, I para (X(U), J para
Y(V), K para Z(W)

6/G02/G03 - 6
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GO4 - Tlempo de permgnencila

N4 | GO | DS

El tiempo de permanencia se da entrada

en 1/10 de segundo bajo el parémetro D4.

604 obrg solamente por reqistros

Margen de entrada

1 - 10 000 (1/10 - 1000 seg.)

Ejemplo:
Tiempo de permanencia 2 segundos

N\ ov 2 /604/D,, 20

Eficacig de GOY4

El tiempo de permanencia se vuelve activo
siempre tan s8lo al final del registro,
indistintamente del todo de si se ha es-
crito el tiempo de permanencia antes o des-
pués de otras palabras en el registro.

Ejemplo:
N 10/G04/D, 20/MO3
N 20/G00/X 50./Y 10.

Registro 10: Se pone en servicio el husillo.
2 segundos de tiempo de perma-
nencia antes de saltar por encima
al registro N 20.

6/G04 - 1
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.. G17

Con G17 se fija el sistema de ejes para fresadoras
verticales WC - 100, VWMC - 200.

En estas miquinas no existe ninguna posibilidad de empleo
para otras funciones G del grupo 9 (G18 - G22).

6/G17 -1
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L

L G2ENILT

G25 llamada de subprogramag
MI1Z Instrucclion de retorng

081

Z

iz

Zzzlzlz

M17

Llamada de
subprograma

NGmeros de subprograma: O 0080-0 0255

Profundidad de jerarquizacién (anida-
miento): 10

Un subprograma es llamado por un
programa principal o por un sub-
programa.

En principio, el subprograma mismo
tiene la misma estructura que un
programa principal.

Consta de:

+ NGmero de programa:
NGmeros de programa posibles
0O 0080 - O 0255

(véase tambi&n observacidn)

+ Registros de programa

+ M17:

Fin de programa con instruccidn
de retorno.

Llomada de suborogramg G 25

Un subprograma es llamado por un
programa principal o por un sub-
programa.

Format:
N4/.../G25/L4

(+ G25 Llamada de subprograma

+ L.... Direccién para nfimero de
subprograma y nfimero
de pasadas.

L L] n . L ]
br._l \TJ
NGmero de subprograma NGmero de
L 80-255 pasadas.

(1 - 99)

6/G25/M17 -1
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Elemplo O 81:

Subprograma con 4 pasadas

PROGRAMA PRINCIPAL
019

UP 081 28

Elemolo;:
Jerarquizacién (anidamiento) de
subprogramas

Subprogramas pueden llamar a otros
subprogramas (jerarquizacién o ani-
damiento de subprogramas)

E1l EMCOTRONIC permite una jerarqui-
zacién de diez veces.

PROGRAMA PRINCIPAL

U1 08¢

Profundidad de jerarquizacién 1
U, 08g
"Profundidad de jerarquizacifn 2

u, 089

Profundidad de jerarquizacién 3

6/G25/M17 - 2
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Los programas principales se deberfan
desglosar numéricamente de los subpro-

gramas a fin de una disposicifn més
clara.

Por consiguiente, la siguiente constatacién
de los fabricantes:

NGmeros posibles de programa principal O 0000 - O 6999
NGmeros posibles de suprogramas 0~ 80a= O 255

Para el programa principal se pueden emplear los
nGmeros O 0000 - O 6999 (M&s conveniente seria
no emplear los nfimercs O 0080 - O 0255  para
programas principales si se va a trabajar tam-
bién con subprogramas).

Como nGmeros de subprogramas s6lo se pueden em-

plear los nGmeros 0 0080 - O 0255 , pues de lo
contrario se emitirfa alarma 630.

Observacién:

La gama de nGmeros para subprogramas se puede
variar en el modo de funcionamiento de MONITOR.

Ejemplo:

Se desean introducir subprogramas a partir de
nGmero de programa O 0060.

0,2 80: Borrar el nfimero 80 y

0322 60: dar entrada al ndmero 60 bajo 0,5,

6/G25/M17 - 3
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_G27

Nel G227 | L4

La instruccidén G27 da lugar a un salto
en la ejecucién del programa.

Bajo la direcidn L se programa el nfimero
de registro al que se debe saltar.

Ejemplo:
N 100/G27/L 320.

El programa salta del registro N 100
al registro N 320.

6/G27 - 1
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1. Finalidad
2. Definicidén G41, G42

3. Observaciones fundamentales para mejor entender

3.1 Nivel de compensacidn

3.2 Eficacia

3.3 Tipo de interpolacidn

3.4 Eleccidn, supresidn por eleccidn
3.5 Ejecucién en el computador.

Eleccién, supresidn por eleccidn, recorridos
de fresa, indicacidén de recorridos

.1 Eleccibn
.2 Supresibn por eleccidn
.3 Via de fresa, via programada con G41/G42

L

5. Otras determinaciones de sintaxis, casos limite,
excepciones, alarmas. ;

5.1 Eleccibn; supresidn por eleccidn

5.2 Cambio de herramienta

5.3 Cambio directo G41 en G42

5.4 NGmero de registros en G41/G42 activos
5.5 Supresién por eleccidn de la compensaci6n
del radio de fresa

5.6 Alarma 500

6. Alarmas de geometria

6.1 Escaldn inferior al radio de fresa
6.2 Arcos de circulo pequefios en comparacidn
con el radio de fresa
6.3 Lesiones de contorno en arcos de circulo
6.4 Lesiones reconocibles y no reconocibles
del contorno )
6.5 Radios de fresa diversos con el mismo contorno

Terminologia
G40 Supresibn de la correccidn de herramienta:

Correccién de herramienta es la expresidén DIN oficial.
A lo que se refiere aqui es a la correccibén de la via
de herramienta y no a la correccién de la longitud de

la herramienta.

6/G40-G42 -1
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- El contorno de la pieza a trabajar
estd acotado en los planos té&cnicos.

—{?%;A—— - Se tiene que programar una via equi-
7 distante para la programacidn sin
Qij;///r G41, G42. Se tienen que calcular los
El computador se encarga de hacer
este trabajo de cdlculo si se programa

! P ’ ’ P
v _~_%§;% la compensacién del radio.

puntos de apoyo P ', etc.

'
o'’ 1 2

Ejecucibn sistemdtica en caso de compensacién del radio

A
G4l G 42
Py B
1) Se programan los 2)La informacibén de si 3)La informacién sobre
puntos de contorno el contorno de la el radio de fresa se
P., P1, P2 plieza de trabajo la busca el computador
0 e estd a la izg. o a en la memoria de datos
la derecha se da de herramientas.

con G41/G42.

Con estas informaciones se calcula
el computador la via de punto cen-
tral de fresa

] ' ’
Po r’ P1 ’ Pz e e o 00

6/G40-G42 -2
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2. Definiclon G41, Gyz
Gul Correccion de via de Gu2 Correccion de 1g vig ge
perromientq o lg {zquierda herrgmienta g 1g derecha
a mano
izquierda
A la
! derecha i
galgei;agizggg 32 i:cu::;:a ‘La herramienta estd& en el lado
e traba?ar SSsindo enpdi- derecho de la'superficie de la
reccién hacia el movimiento pleza a.trabajar, vigty;en di-
relativo @e la herramienta reccién del movimiento relativo

de la herramienta.

G4l Gio

Regla nemotécnica: Regla ne-
motécnica:
Uno se ha de poner sobre la e R
pieza a trabajar y se ha de Mirar por detrds de la fresa, la
mirar en sentido de avance. fresa estd a la derecha de la pie-

za trabaj - .
Si la herramienta estd a la #-trabagar G 42

izquierda - G41.

G40 Supresion de 1g correccion
de lg herramienta

La via programada vuelve a ser la via del punto cen-
tral de la fresa.

M30 anula igualmente la correcciédn de la herramienta
(estado G40) .

6/G40 - G42 - 3
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__ G40-G42

de la comensacion del radio de fresa
3.1 Nlvel de compensgcion
* La compensaci6n del radio de fresa s6lo obra
en nivel principal elegido. Esto es siempre el

nivel XY. Este nivel lo llamamos también nivel
de compensacién

i 4 ug f

* G40, G41, G42 son instrucciones (modales)
de autorretencién;
Estado de conexifén de puesta en servicio es G40

Supresidn por eleccifn de G41, G42

1) G40

2) M30

3) Tecla RESET

4) Tecla de parada de emergencia o interruptor
general

3.3 Tlpg de interpojacign

* Los ejemplos y especificaciones expuestos
se decriben en el sistema absoluto. Tenor
andlogo rige naturalmente para programacién
incremental.

3.4 F] ion /S | ] G
La supresidn por elecci6n y la eleccién
se ha de efectuar siempre en conjuncidn
con GO0, GO1. En el registro GO0, GO1 tiene
que estar programada una variacidén del valor
X 6 Y o XY con respecto al registro prece-
dente.
Aparece la alarma 520si s6lo se varfa el
valor 2.

6/G40-G42-4
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3,5 Elecucion en el computador

El computador conoce, en conjuncibén con la com-
pensacién del radio, la instruccién precedente
y la siguiente a nivel de compensacidn.

Registro de Mientras es activo Al elegir
eleccibn G41, G42
G4l

A
Ngohéw—mm NSO 0

Para su observacidn:

No se permite estar programado m&s de cinco
"registros vacfos" entre la llamada y la pri-
mera modificacidén de valor XY o mientras G41,
G42 activas.

"Registros vacfos" son registros sin variacibn
de los valores XY. Meros "Registros 2" son
igualmente registros vacfos.

Ejemplo: Llamada Ejemplo: Mis de 5 "Registros va-
% aan cios" con G41, G42 activos
90/ GO0 / X, / ¥, N .../ G41
N 100 G4l N 90 / GOO / X, Y, 2,
@® N~ 110 MO3 /s 1000 N 100 / GOO / X, ¥, 2,
@ N 120 M39 N 110 / MO4
® N130 G94 / F 120 N 120 / G94 «vvuunnn..
@ N 140 GO / Xy / ¥y / 2, U & e S A
® N~ 150 Mos N-180 4ussonesdaissvis Alarma 510
© w160 F 180 N 150 .+ oos ainiin s 2
N 170 GO0 / X, ¥, Z, N 160 vevrrnnennennnn.
El computador emite alar- N 170 / GO1 / X, / Y2 / 22
ma 500

6/G40-G42-5
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4. Eleccion v supresion por

El &ngulo ¢ entre la via de acercamiento
programada AP0P1) y contorno P1P2 es ma-
yor que 180 .

Proaragmacion:

1) Acercamiento al punto P_'.
P1P1 se encuentra vertlcalmente al

recorrido programado F0P1 a distancia
del radio de fresa.

Longitud del recorrido P1P1' es radio

de fresa.
2) Rodado de la fresa en el valor del
punto l»"1 hasta que el radiode fresa
se encuentra en &n-
gulo recto respecto al tramo §1P2-

de 11 a 1
Po N 100/6../Po/(GHO) g: gzzgtu:riaegig 1:;i§§tgei c§A§orno.
P, P; N 110/G../P1/G41

Indjcgcion en la pantalia

Via del punto central de fresa hasta el
comienzo del circulo de transicidn; luego
la indicacifn salta a P,. Se indica P1
durante el circulo de t}ansicién.

== == == Recorrido programado
~— = Via del punto centrak de fresa

@-@ @ I[ndicacién en la pantalla de
visualizazién

mado Py

Punto final de registros punto
central de fresa Pgy

==0” Punto final de registro progra-
—y

6/G40-G42 -6
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4,1,2 Rincon oC< 180°

Definicion:

El &ngulo £ entre la via de acer-
camiento programada Yy (P1P2)es in-

ferior a 180o

N 100/G../XYZPo/(G40)
N 110/G../XYZP,/G4l
N 120/G../XYZP2/ . vu.

Recorrido programado: POP1

Se llega directamente al punto PIR

P1P1K se encuentra normalmente al

recorrido programado ?152.

Indicgcion de recorrido:

Via de punto central de fresa P0P1K

La indicacidén salta a P1 al alcazar

P1K'

o-o-o

6/G40-G42-7

Recorrido programado

Via de punto central

de fresa

Indicacién en la pantalla
visualizadora

Punto final de registro
programado P

Punto final de registro
punto central de fresa Pxx
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4 KL= 180°

Angulo ol entre el recorrido
e o
POP1 programado y P1P2 = 180

Programado:

B

Recorrido programado POP1

—»Po N 100/G. ./XYZPO/
Po P1 N 110/G../XYZP1/G41

p1 P2 N 120/G../XYZ_./

P2

Via de punto central de fresa PoP1K

Po
Al alcanzar P1K la indicacién salta
a P1.
-------- Recorrido programado
....... Via de punto central
Indicacién en la pantalla

visualizadora

-~-0-0-0-
— Punto final de registro
programado Px

_./

Punto final de registrc
punto central de fresa PXK

6/G40-G42 -8
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radio de fresa con G40

4,2.1 Esquing: €< 180°
£>180° Definicion:

El &ngulo o entre las vias

P4P5 Y PSPE programado es ma-
yor que 180°.

El punto PE no puede ser alcanzado

directamente desde Ps' . pues

sino se lesionarfa el contorno.

Proaramacion:

NllI/Gul

N 200/G../XYZP</

N 210/G../XYZPs/GU0

Registro N 200: La fresa se despla-
za hasta la normal
de contorno y el
circulo de transi-
cibn.

Registro N 210: Llegar a PE.

Indicacidn de recorridos:
Registro 200: Via programada hasta
N 200.

Registro N 210:La indicacién salta
aP K si el punto
cengral de fresa ha
alcanzado PS'.

------- Recorrido programado

------- Vi{a del punto central
de fresa

-e-e-o~- Indicacifn en la pantalla
visualizadora

—o” Punto final del registro
programado Py
-

Punto final de registro
punto central de fresa Pyyg

6/G40 - G42 -9
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El &ngulo ol entre las vfas P4P5 y

PSPE programadas es inferior a 180°.

Al punto PE se llega directamente
puesto que no tiene lugar lesién alguna

del contorno.

Proaramgcion:

N.../G4l
N 200/G../XYZPs/
N 210/G../XYZPg/GUO

A PE se llega directamente.

Registro 210: La indicacibén de reco-
rrido salta de Ps pasando por encima

a la via del punto central.

------ Recorrido programado
Via del punto central de fresa

-e-@-e- Indicacifén en la pantalla
visualizadora
—o” Punto final de registro pro-
gramado P.
—e~ Punto final de registro Punto
central de fresa Pxx

6/G40-G42 - 10
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—— o
Angulo o entre P, Po Y Pg P, = 180

Proaramacion:

N..../GUl
N 200/G../XYZPs
N 210/G../XYZPg/GU0

Indicacion de recorrido:

P
* Registro N 210: La indicacién de re-
4 2 : b corrido salta después del Punto 5 a la
(3 s E e L Y
via del punto central PSK PE

------- Recorrido programado
------- Via de punto central de fresa

-e-eo-eo- Indicacién en la pantalla
visualizadora

/ Punto final de registro Px

programado

Punto final de registro
punto central de fresa PxK

6/G40 - G42 - 11



EMCOTRONIC TM 02 R o e

N210

P |

N200;

La figura muestra la relacidn:
Via programada y via del punto central
de los respectivos registros.

La fresa se desplaza hasta La fresa realiza en el registro
los puntos de interseccibn también el movimiento de ir rodando
equidistantes.

hasta la normal del contorno siguiente
(Esto se puede ver en la ejecucién del

programa en caso de servicio de regis-
tro individual).

Programm:

N 100 GO0 Xo Yo Zo (Po ) (GUO)
110 601 X3 Y1 4y (P ) Gul
120 (P2 )

130 (P3)
140 (P« )
150 G02 XsYsZs/I/(J) (Ps)
160 G01 Xe Yo Ze (Pg )
170 (P7)
180 (Pg)
190 (Pg )
200 (Py)
210 GO0 Xg Yg g (Pg ) G40

6/G40-G42- 12
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mov. registr

Esauings:

El registro termina con un movimiento de
rodar en el punto programado hasta la nor-
mal al trayecto programado del registro
siguiente.

=Y Ps

Indicacion:
Se indica el Punto P_., durante
los radios de transicidn.

P2 indicacidn P2 indicacién

6/G40 - G42 - 13
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640642

Rincon:

La fresa se desplaza hasta el punto de
interseccién de las equidistantes P

(Fin de registro y comienzo de re- "
gistro).

Indicacion:

En el punto de interseccién de las equi-
distantes la indicacidén salta al punto P2
programado.

6/GA0 - GA2 - 14
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G40 -G42

Soore disposicion 1

Ejemplos incorrectos:
Alarma 520
Si en el registro de eleccién/re-
gistro de supresi6n por eleccién
se ha programado otra instruccién
de desplazamiento que no sean
G00, GO1.

Ejemplo:
G02, GO3 en el mismo registro con
G40, G41, G42

N100/602/XIII/YIII/lel/!lll/Gul
Alarma 520

Si en los siguientes 5 registros
la primera instruccién de despla-
zamiento no es ningidn registro
GO0O/GO01. g

Ejemplo:

N 100/G41

N 110/M03/S 1000
N 120/G94/F 120

N 130/G602/.....

Alarma 520

Si el primer registro G00/GO1
no ocurre después de un méximo
de 5 registros.

Vease pag. 6/G40-G42-24

Ejemplos correctos:

G40/G41/G42 en el mismo registro
con G00/GO1

N 100/G00/X...M..../Z..../Gu4l

La primera instrucci6n de despla-
zamiento es una instruccidn G00/G01.

N 100/Gu41
N 110/M03/S 1000

N 120/694/F 120
N 130/G00/X.../Y.../Z...

6/G40-G42 - 15
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. G40-G42
Elemplo: Algrmg 520
Ninguna modificacién del valor
XY en la eleccidn y en la supre-
sién por eleccifn.
§im7
Po(Xo/Yo / Zo) (2;23)

G4l

A (X1 =Xo) R(XyYs/Zs)
(Yi=Y)

(Z1#Zo)

ELECCION: ' SUPRESION POR ELECCION:
N ....G40 N ....GU41
N 100/600/Pqo(Xo ,Y 0.,43) N 130/G01/P3(X3 /Y 3/23)/
N 110/G0L1/P (X =X o /Yo/Z1}GH41 N 140/G00/P4(X 4 =X 3 /Y4=Y 3/l 4 /GU0
Alarma A52

Alarma a causa de la misma situacibn
que arriba. Ninguna variacidn de los
valores X, Y, XY en el registro de
supresién por eleccibn.

Porque ninguna variacidn de los
valores X 86 Y 6 XY en el regis-
tro de eleccidn

Nota:

Si fuera posible esta programa-
cién, el recorrido de desplaza-
miento no s8lo seria en dire-
ccién Z sino también en dire-
ccidén X.
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Sobre disposicion 2

Téngase en cuenta la diferencia con respecto al ejemplo anterior
con alarma 520

PO Punto en el eje de fresa

P1 Punto de contorno de la fresa

Programacidn:

N.... G40

N 100/G00/P o (X0, Yo, Zo )

N 110/G01/P 1 (X1#Xo /Y 1 =Y o /Z1#Zo/GU1
N 120/G01/P-2.0% s oo v v o itaaiic i s fitinnn

PO—-éPl

Movimiento Z  auténtico, pero variacién
del valor X Ninquna alarma

Alarma 520

PO Punto en el eje de fresa

P1 Punto de contorno de la fresa

3 (X,=Xo)
(Y!:Yb)
(Z1#£20)

Ninguna variacibén del valor XY.

U

Alarma 520

6/G40 - G42 - 17
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#it

Sin embargo, en la eleccifn o supresifn por eleccién

no tiene que efectuarse movimiento algquno -

S6lo una variacidn de valor en el nivel de interpolacién

Ejemplo:

N IIIIIOIGL‘O

N lOO/GOO/PO(XO) YOJ ZO )

N 110/G01/P 1 (X1, Y1, Z1 )

N 120/G01/P 2(X2#X1 /Yz =Y 1/Zz=zl)Gul
X> # X, =--> Variaci6én del valor,

por tal motivo, nin-
Yo, =Y, guna alarma

Registro N 110: Fresa en el punto P
(G40 activo)
‘Registro N 120:- Llamada G41

1

~ Ningfin movimiento de
desplazamiento pero
modificacién del valor
X (valor en el nivel
de compensacién)

6/G40-G42-18
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Elemplo: Eleccion v supresion por eleccion en
coniuncion con G02/G03

La compensacién del radio de filo no se admite
que sea llamada o suprimida por eleccién en un
registro con G02 o G03. --> Alarma 520

Situacibn de alarma

N 100 / GO1 / XYZP, / G40

N 110 7 GO3 / XYZP, / GU42 --> Alarma
N 120 / G40 --> Alarm

La eleccidbn se efectfia en el registro

con G03, supresién por eleccién sin
G00/G01 después de GO3.

Posibilidades correctas de eleccion v de
supresion por eleccion

Posibilidad 1
Eleccifn en el registro de llegada (G00/G01)

N ....GU40

N 100/GO1/XYZPo /

N 110/G01/XYZP, /GH42

N 120/G03/XYZP, /1.../J
N 130/G00/XYZP 3 /GU0

6/G40 - G42 - 19
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Posibilidad 2:

Registro N 100: P1 (=P2K) es alcanzada

en el desplazamiento (G40)

N130 Registro N 110: Llamada G42 - NingGn des-
plazamiento pero modifi-
cacibén de los valore:s en
el nivel de compensacidn

Registro N 130: Supresién por eleccifén -
Modificacidn de los valores
en el nivel de compensacion

Noooo GHO

N 100/G01/P 1 (X1, Y1, Z1)

N 110/GO1/P 3 (X=X, , Yo #Y 1.1 2=Zl)642
N 120/G03/P 3 (X3, Y3, Z3.,1)

N 130/GO1/P 4 (Xa#X3 /Y 4 =Y 3 /24=15) /G40

6/G40 - G42 - 20
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Ejemplo con G02/G03

Suposicidn: Punto inicial de cfirculo
s6lo puede ser alcanzado en direccién 2.

Posibilidad 1

Posibilidad 2

Posibilidad 3

6/G40 - G42 - 21
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G40-G42

Al cambiar de herramienta (llamada de una nueva
direccibén T) se tiene que suprimir por eleccidn
la compensacién del radio de fresa. De lo con-
trario, Alarma A360.

Situacidén de alarma A360

) E G41
N 100 / GO1 / P4
N 110 / GOO / P..../T0303 A360

G41 es activo en caso de llamada T.

Programacifn correcta

N v oooo  GOF

N 100 / GO1 / Py

N 110 / GOO / Ps .... / GuO / T0303
5

Mesigiing » 5 Bl

N 100 / GOl / Pq

N 110 / G40

N 120 , GOO/P < / T0303

6/G40 - G42 - 22
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5.3 Cambio directo de G41 @ Gu2

-> Alarma 530

Un cambio directo de G41 a G42
o a la inversa provoca Alarma A530.

La compensacién del radio de fresa
se tiene que suprimir por eleccidn
al conmutar de G 41 a G 42 y, a la
inversa, con anterioridad con G 40.

Para la eleccidén y la supresién por
eleccidn tienen validez las especi-
ficaciones del Punto 5.1.

Ejemplo: Alarma 530

La profundidad de un escaldn se acaba
en varias profundidades de acercamiento.

Situacidén de alarma

N .v..GU2

N 100 /7 GO1 / X2/Y2 /L2

N 110 / GO1 / L3

N 120 / GO1 / X4/ Y4 /1 4/GH1
'y

Una posibilidad de programar Alarma

N ki GH2

N 100 / GO1 / X2 / Y2 / 22 /

N 110 /7 GO1 / Xox 7/ Y 2x / GUO

N 120 / GO1 / vvvununseadsk

N 130 / GO1 / X3 / Y3 / Gul

N 140 7/ GO1 / X4 / Y3

En el registro N 110 y N 130 ningin

movimiento de desplazamiento, pero
modificacidén del valor Y.
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2.4 Numero de 10s reqlstros en G41/Gu42
activo (Alarmo 510)

Se tienen que programar como minimo dos
registros con variacién del valor XY,
sino Alarma 510

2.2 Supresidn por eleccion de 1g compensacion
del rodio de fresg (Alarma 510

Si la compensacién del radio de fresa se
suprime por eleccién con M30, en el re-
gistro M30

1) tiene que estar programado G00 & GO1
2) En el registro G00/G01 tiene que es-

tar programada una variacidn de los
valores XY.

5.6 Alarma 500

Mds de 5 registros sin instruccidn de
desplazamiento XY

Después de la llamada de G41, G42 no
podrdn estar programados més de 5 re-
gistros sin variacién de los valores
X, Y.

(En caso de instrucciones de desplaza-
miento Z puras no se tiene ninguna va-
riacidn de los valores XY, por lo que
figuran &stos tambi&én como registros
vacios) .

Ejemplo:
N 90 / GOO / X o /Yo/lo

N 100 / G4l

N 110 / M03 / S 1000

N 120 / M39 /

N 130 / G94 /

N 140 / GO0 / X o /Yo/Z:
N 150 / MO8

N 160 / F 120

Alarma 50 <

o ;s W N
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6. Alarmg de geometria

El computador conoce el contenido del registro
procedente y siguiente en el nivel de compen-
sacibén, por lo que reconoce también lesiones

de contorno que se ocasionasen en un registro de

atrds o en un registro de adelante y emite
alarma.

Elemplo 1: a < R

El llegar a las normales de contorno
en el punto de destino origina lesio-

nes de contorno en el registro prece-
dente.

1: La fresa se desplaza 2: La fresa llegaria hasta el
hasta alcanzar PZK' punto P3 , (Normal de contorno
para P2P3 es P3P3 ) lesio-

nando al hacerlo el contorno

P1P2. ALARMA 570

Eiemplo 2: a < R

Regla:
“a"tiene que ser mayor o igual que R. (1-cos L) .

XX ()
: r ul \ H'l ?‘/
; |5 Pe wﬂk\\§§>\A. . 5 )

\ P2 ; =
1: La fresa llega a PZK 2:La fresa llegarfa hasta la
normal para P

P L]
Lesi6én de con%o%no en P1 P2

~=> ALARMA 570
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P
&
P ! P2

La fresa llega al punto de

(Normale en tangente para P.)
interseccifn equidistante

La fresa llegarifa al punto 33,

(PZK) lesionando al conseguirlo el
contorno P_P..
172
Elemplo 2:
Cortos arcos de circulo en comparacifn con
el didmetro de fresa
N
’-—\
P P
Pa ‘
: P2

El punto de interseccidn equidistante
se encuentra dentro de las dos normales
sobre los puntos P1 y P3 —3>»NINGUNA
ALARMA 570.

El punto de interseccidn equi-
distante se encuentra fuera de
las dos normales sobre los pun-
tos Py ¥ P3. - ALARMA 570.
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, R :

En caso de configuraciones geométricas desfavo-
rables ya las imprecisiones minimas de las indi-
caciones sobre punto central dan lugar a lesiones
del contorno.

Por consiguiente:

Introducir la coordenada del punto central de-
terminante con plena exactitud, pero mayor en
casos limite.

Ejemplo 1:

N..../G41

N 100/G01/X0/Y20./20

N 110/G03/X20./Y0/(20)/120./3J0
N 120/G03/X0/Y-20./(Z0)/10/J-20.
N 130

Se acaba correctamente el contorno.

Estd indicada exactamente la coorde-

nada del punto central.

Valores inexactos del punto central

G 4 La magnitud del radio est& determinada
por la descripcién del punto central.

Se ocasionarfa una lesién del contorno
en P, - P, si la coordenada del punto
central s% indica demasiado pequeifia
(p.-ej., I = 19,998 mm en lugar de

I = 20.000 mm).

se emite Alarma 570 puesto que el control
conoce el contenido del registro se-
quinte.
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El rincén se convierte en una

esquina si se programa el mismo

contorno con G42.

Consecuencia: Considerable lesidn
del contorno

G42

2Ty
—e

| e

+M:2

Por consiguiente:

Introducir la coordenada de punto central
determinante con toda exactitud, pero ma-
yor en casos limite.

6/G40 - G42 - 28
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6.4 Lesiones reconocibles e {rreconocibles
g

La fresa se desplaza hasta alcanzar el punto
de interseccibén de las equidistantes.

No reconocible

La fresa se desplaza a P1K' lesio-
nes de contorno P3P4 no reconocibles

porque hay dos registros de antemano.

No reconocible
La fresa se desplaza a sz, lesibn

de contorno P3P4 no reconocible.

Reconocible

La fresa llegarfa hasta P3K' lesidn de

contorno P1P2 reconocible, por consi-

guiente ALARMA.
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(casos tedricos de alarma)

1. La fresa se desplaza tal como se representa

en el dibuijo
P
%

La fresa se desplaza tal como se representa
// en el dibujo

-=3. P et R PR
Lo

Pix K K

2. Longitud de arco de ciculo uefia en comparacién
con el radio de fresa —e Inversifn de la direccidn
G02 —» GO3

3

La fresa se desplaza al punto P

1K °

No se puede reconocer la lesidn del contorno
del tramo P2P3 porque P2P3 estd mis de un re-
gistro por delante.

P1K —->P2K

La fresa tendrfa que llegar hasta el punto de
interseccidn de equidistantes P2 . Al ocurrir,
tiene lugar la inversidén del sen§1do de rotacién
de G02 a GO3 — —> ALARMA 180.
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3. Longitud de arco de cfrculo muy pequefia en comparacién

con el radio de fresa —) Ningln punto de interseccifn
de equidistantes
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Cero con reqglstro de desplazamlento

de posicion

Los valores de desplazamiento X, Y, 2
se escriben en el registro de desplaza-
miento de posicién.

El sistema de coordenadas se puede desplazar con
G54, G55, G57, G58, G59 desde el punto cero de la
mdquina o desde un punto cero elegido por el

usuario.

Con G53 se suprime el desplazamiento de G54, G55.

Con G56 se suprime el desplazamiento de G57, G58,

G59.
G53 Supresién de G54, G55
e 3 G54 2 1 Llamada de registros 1, 2
de desplazamiento de posicién.
G55 = 2
G56 Supresibn de G57, G58, GS59
Grupo 5 G57 = 3
G58 2 4 Llamada de registros 3,4,5
de desplazamiento de posicién.
G59 & 5

La tecla PSO en el control

PSO es la abreviatura de la expresién inglesa
"Position Shift Offset”.

PSO significa desplazamiento de posicién - se
refiere al desplazamiento de posicién del punto

cero.

Para mds detalles, véase le capitulo Desplazamiento
del punto cero!
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pulgadas
G71l Indilcgcliones de cotas en mm

Efecto: Comienzo de programa
* Los programas se pueden escribir en
cotas métricas y de pulgadas.

* G70/G71 son instrucciones de auto-
rretenciédn del mismo grupo:

Estado de puesta en servicio del EMCOTRONIC
™ 02 = G71

Todas las dimensiones se computan como métri-
cas aungue no se programe ningln G71.

Caso de que se programe G70 6 G71, en tal
caso se tiene que encontrar en el primer
registro de un programa principal, sino
Alarma 390.

Variacién del estado de puesta en servicio

El usuario puede variar el estado de puesta
en servicio (G71) en el modo de servicio
MON a G70.

Véase Monitor del operador (MON) .

Advertencia:

* Al cargar programas métricos ha de estar activa
G7l.

* Al cargar programas en pulgadas ha de estar
activa G70.
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Flauras de taladrado

= Explicaciones generales G72 - G715/1

Explicaciones previas sobre el
pardmetro Dy G72 - G75/2
- 1. Figuras de taladrado circulares (G72/G73) G72 - G75/3 - G712 -G15/8

1.1 Parte de definicién - Figura de taladrado circular (G72) G72 - G75/3
Explicaciones sobre los pardmetros de la

parte de definicién - Figura de taladrado circular G72 - G75/4 - G712 - $;75/6
1.2 Parte de ejecucién - Figura de taladrado circular (G73)  G72 - G75/7
Ejemplo de G72/G73 G2 - G75/8

= 2. Figuras de taladrado rectangulares (G74/G75) G72 - G75/9 - 72 =G75/13
2.1 Parte de definicién - Figuras de taladrado
4y tectangulares (G74) G72 - G75/9

Explicaciones sobre los parfmetros de la

parte de definicién ~ Figura de taladrado rectangular G72 - G75/10 -~ G72 =;75/11
2.2 Parte de ejecucién - Figura de taladrado rectangular (G75) G72 - G75/12
Ejemplo de G74/G75 G72 = G75/13
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Flgaguras de taladrado

Explicaciones generales:

La programacién de una figura de taladrado consta de dos
partes:

¢ Parte de definicién
o Parte de ejecucién

Parte de definicién:

En la parte de definicién se programan indicaciones sobre
posicién y cantidad de elementos de la figura de taladrado.

Advertencias:
e La parte de definicién ha de estar en el programa de NC
antes que la parte de ejecucién,

o La parte de definicibn es activa hasta que se sobregraba
por una nueva definicién,

Parte de ejecucién:

La parte de ejecucién consta de llamada de ejecucién y des-
cripcién del elemento de la figurga de taladrado. Como ele-
mentos de la figura de taladrado son admisibles todous los
ciclos de taladrado y fresado.

Advertencia:

e Los elementos de la figura de taladrado (inclufdos todos
los parimetros) s8lo pueden ser programados en direccidn
z (W),

Clasificacién de las Eigpras de taladrado:

Las figuras de taladrado se clasifican en:
1. Figuras de taladrado circulares (G72/G73)

2. Figuras de taladrado rectangulares (G74/G75)
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Explicaciones previas sobre el parimetro Dyt

Pardmetro Dj:

Una definicién ha de ser programada
completa con todos los paridmetros.
Con el parfmetro Dy existe la posibi-
lidad de adoptar en el programa de NC
pardmetros y contenidos de parimetros
de una definicién precedente,

Empleo de Dy:

Por programdcién de D; = | en la parte
de definicién, en esta parte de defi-
nicién no se adoptan de un registro de
definicibén precedente los pardmetros y
contenidos de parfmetros no programa-
dos.

Prerrequisito:
Ha de existir ya una definicif6n en el
programa de NC.

Dimensiones de entrada: [T 1]

Advertencias:

¢ Con el parfmetro D; s6lo se pueden
adoptar par8metros. No sc pueden
adoptar de definiciones precedentes
los valores de las coordenadas
X(U), Y(V), z(W),

¢ Si se ha programado en una defini-
cién precedente un parfmctro que
esti marcado con Opcidén por defecto
con Dy = 1 se adopta este¢ valor del
pardmetro y no el valor por defecto
del parémetro.

¢ Si no se programa ningdin D7 o se
programa Dy = 0 opcidén por defecto
no se produce ninguna adopcibén de
parimetros.

6/G72-G75/ 2
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ParSmetro ﬁii.

Con el parémetro Dy se puaden adoptar
parfimetros y valores de parémetros de
definiciones precedentes.

Ver explicaciones anteriores s¢bre el
parfmetro Dy.

Dimensién de entrada: [[ 7]

Ejemg!o:

N:: Iféh/xmpo/oo/ozlog
NG T3/G8972)...
“IZ#E&Z/X/Y/PO/D-,- =1

Ef ./G73/G82/2/...

Los pardmetros Dp, Dy y Dy estableci-
dos en este registro de definicién se
adoptan en el segundo repistro de de-
finici6én en caso de D7 = 1.
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ParSmetro Dy:

Con el parfmetro D3se indica el &ngulo
total de la figura de taladrado desde
el eje establecido con DNy,

Campo de entrada: 0 - 3600

Dimensién de entrada: E:rados(h) x 10]

S\ ! Advertencia:
W ¢ Si no se programa ningpiin Dy opcién

por defecto el &ngulo total de
la figura de taladrado vale 3607,

e Los elementos de la figura de tala-
drado se distribuyen en partes
iguales entre el &ngulo total esta-
blecido con Dy.

Diferenciacién de las figuras de tala-
drado:

En la distribucién de los elementos en
la circunferencia hay que distinguir
los sipuientes casos:

Figura de taladrado cerrada:

Xy

A

_\;_
/

N\

/ =
q_‘_@ | Dy = 3600

\

-,

Figura de taladrado abicrta:

Dy < 3600

6/G72 - G75/5
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Explicaciones sobre los parimetros de la
parte de definicién de la figura de taladrado circular

| Parimetro Pp:
I ! Con el prémetro Py se indica el difdme-
L X tro de la figura de taladrado circular -
X l '\ (difmetro del cfculo de orificins).,
1
4—--—'—--—-—-~+—-—-}-——--¢-— [\ Dimensién de entrada: [mmn]]
\ |
ox
o _!_ P

.@R |
w Parimetro Dg:

! Con el parémetro Dy se indica la can-
I tidad de elementos de la figura de ta-
,——,\\ la«lrado.
’?‘_x- | ;\?‘.‘ Como elementos de la figura de tala-
N\ drado son admisibles todos los ciclos
/ | \ de taladrado y fresado.
E 0 S
\ ' / Dimensién de entrada: [ 7}
- o
35> '\\1!’/ e
N :
w ;|
Do=t
| Parimetro Dy:
T 1 prt
w——1- /'{T;K Con el parfmetro Dy se proyrama el dn-
VS 4 N ' gulo del primer elemento de la (igura

\ Al 1 //
__-_{....- 3 e [ o P 3 . 4] - de taladrado.
\kl /

.x—x» _L;;» \\,i»\ / Campo de entrada: 0 - 3600
@r L @ } Dimensién de entrada: [Grados(®) x 10]
: w
L D,2450 D,=0
Advertencia:

Si no se programa ningdn D, opcidn po:
defecto se realiza el primer elemento
de la figura de taladrado (1) en el
eje de simetrfa horizontal (0°).
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L 6721673

1. Fiqurgs de talgdrado circulares (672/G73)

1.1

Parte de

definicién - Figura de taladrado circular - G72

X Y
N4 u 43 | |, %43 [Py +43| Do5 | D24 | D34 | D71
Default Option:
DIRECCIONES| UNIDAD DESCRIPCION Si no se programa
el par&metro
X,U Coordenadas del centro de la
Y,V [rm] figura de taladrado
Py [T Difmetro del circulo
Do t 3 Cantidad de elementos de la figura de
taladrado
D, [©rados(®)| Angulo de comienzo a
D [Grados(®) ulo total
3
x 10]| D,: 0 - 3600 %
D, C 3 Adopcién de par&metros:
D; = 0...ninguna adopcién 0
D; =1...Adopcibn
>

6/G72 - G75/3
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Parte de mandc de ejecucion de la figurg de taladrado circular G73

Transcurso de la mecanizacidn:

Al ejecutarse el programa de NC comienza la mecanizacién con
el elemento de la figura de taladrado que se ha establecido
en la parte de definicién por medio del &ngulo de comienzo
Dj.

SZ continia la mecanizacién en contra-del sentido horario.
Después de realizacién del Gltimo elemento de la fipura de
taladrado que se ha establecido mediante el &ngulo total Dy,
queda detenida la herramienta sobre el dltimo elemento de la
figura de taladrado. No se realiza ningdn movimiento de re-
troceso al punto de comienzo.

Advertencia:

Los elementos de la figura de taladrado (inclufdos todos los
pardmetros del ciclo) s6lo pueden ser programados cn direc-
cién Z(W).
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Ejemplo de G72/G73 -

Programacién absoluta:

i

N..../G00//25,000
N..../G72/X25,000/Y25,000/Pg = 40,000/
Do =4/Dz =300/D3 =3000/D7 =0

/

N.../G73/G82/Z-10,000/D4 = S50/F....

=40

Y225

_r_W@f\
L X=25

Profundidad de taladrado: 10 mm

6/G72-G73/8
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C o3 -
Y + . D71
N 4 v 43 [Po 43| Do5 |P1 £43| D15 | D7
LOPCION POR DEFECTO
DIRECCIONES| UNIDAD DESCRIPCION Si no se programa
el par&metro
X,U Coordenadas del primer elemento de la
Y,V ] figura de taladrado (vértice de la figura
: de taladrado)
Py (o] Separacién horizontal
Do C 3 Cantidad horizontal
de elementos de la figura de taladrado
P [n] Separacién vertical
Dy . Cantidad vertical
de elementos de la figura de taladrado
D, I Adopcibn de parfmetros:
D, = 0...ninguna adopcién 0
D, =l...Adopcién

looooo
e o000
18 9% %9

>
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G74

Explicaciones sobre los parfmetros de la

parte de definici6n - Figura de taladrado rectangular

@
w

(F)

Pardmetro Po:

Con el parfmetro Py se indica la sepa~
racién horizontal constante entre los
diferentes elementos de la figura de
taladrado.

Dimensién de entrada: [mm’]

Pardmetro Dg:

Con el pardmetro Dy se indica la can-
tidad de elementos de la figura de ta-
ladrado en direccién horizontal.

Dimensién de entrada: [ 7]

Parfmetro Py:

Con el parémetro P} se indica la sepa-
racién vertical constante entre los
diferentes elementos de la figura de
taladrado.

Dimensi6n de entrada: [mm|

Parimetro Dy:

Con el pardmetro D) se indica la can-
tidad de elementos de la figura de ta-
ladrado en direccién vertical.

Dimensién de entrada: [[ ]

ST 3) ol
I b G | I
! N S T Y
B iy I i ]
it L i 3
I e e
b ’ [
R LR | (R)
! ! | |
— e - — - —-— - -
| | | |
| | | |
— e — — — — . — o e
I | | |
L Ao 4 1
+ - - o)
THOTYY T T
=4
o i I |
4 — — — — Laad
Ll | |
P R LR W ACYN,
\ 3 | I I
|
P FULCLES
0§ | | |
\
w
| l !
4t —t— e — 4o
T3 | | I
. N
-+ e ety e i
T2 | : I
|
4%» 0 e 19
T I ' '
D=3

Pardmetro D;:

Coun el pardWetro D7 se pucden adoptar
pardmetros y valores de pardmetros de
definiciones precedentes.

Ver explicaciones anteriores sobre el
par&metro Dy.

Dimensién de entrada: [[ ]
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O

G Situacién de los elementos de la fipura
r"‘“} N de taladrado:

=R e \

A 3 Con ayuda de las direcciones X(U), Y(V)
se establece el vértice de la figura de
taladrado (12 elemento de la figura de

taladrado).

Qs R La ‘situaciédn de los demfs ¢lementos de

la figura de taladrado queda determina-
b o da por los parémetros Py, V) y su sig-
no.
k N\
w
X

Casos especiales - Figuras de taladrado
rectangulares:

Por eleccién de pardmetros apropiada se
puede definir unidimensionalmente la
figura de taladrado rectangular.

o S

X Ejemplo l: Figura de taladrado horizontal
N..../...
N.../G74/X/Y/Pg/Dg=4/D¢ = 1
N

No es preciso programar el parfmetro Py.

(0 5y
W alevglo 2: Figura de taladrado vertical
L" N.../G74/X/Y/Dg = 1/P1/Dy =3
N.../ ...

No es preciso programar el parimetro
Pg.

6/G72 - G75/ 11
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2.2 Parte de ejecucion - Figurg de tgladrado rectangular G75

Transcurso de la mecanizacién:

La ejecucién comienza con el ‘elemento de la figura Jde tala-
drado que est4 situado en el vértice de la figuro de tala-
drado.

Después de la ejecucién completa de la figura de taladrado
queda detenida la herramienta sobre el Gltimo elemento rea-
lizado de la figura de taladrado. No se realiza ningdn movi-
miento de retroceso al punto de comienzo.

Advertencia:

Los elementos de la figura de taladrado (inclufdos todos los
parfmetros del ciclo) sé6lo pueden ser programados en direc-
cién Z(W).

6/G72 - G75/ 12
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Ejemplos de G74/G175

Programacién absoluta:

N......
© N.../G00/Z5,000 '
DOOD ... /G74/X13,000/Y15,000/Pg = 8,000/
P1=10 ,000/Dg = 4/D = 3/D7 =0
@ G} G} Nl
o N./G75/G8212-10.000/Ds = SOF...
[+
: DOV
£
®
w R=8
X=13

Profundidad de taladrado: 10wm

6/G72 - G73/13
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Los ciclos G81 - GS8s9

* Los ciclos son simplificacipnes de programacién
y combinaciones de GO0, GO1, GO04,

* Los desarrollos de movimiento est&n fijados se-
gin la funcién G.

Con los pardmetros P, D se pueden especificar
los desarrollos de movimiento de los ciclos.

GO98 Retorno a nivel de puestga en

marcha
GO9 Retorno a nivel de retorno

Con G99 activo:

En ciclos se puede definir un nivel de re-
torno con P, 6 P,.

Esto tiene %otivés précticos. En las p&gi-
nas siguientes se describe detalladamente.

El pardmetro D, sblo es eficaz a partir del
nivel de retor%o,si estd definido el nivel
de retorno. (Esto es v&lido tambié&n en

G98 activo).

Retorno hasta nivel de Retorno hasta nivel de
puesta en marcha retorno
Ningfin P3/l>“1 P3/P4
programado programado !’3 6P 4 programado
Nivel de puesta en
~marcha
/600 0 I
Y/ !
|___GOO 00 Nivel de retorno
G 00
j’ * Vo
# .
o 7 GOi S GOl
g/ ~KS
Acercamiento a Hasta p3 I} p4 Acercamiento hasta nivel de
partir de nivel | GOO retorno con GO0O.
de p.en marcha
con GO1
Parimetros D Pardmetro D efi- Los par&metros D son eficaces a
son eficaces a caz a partir de partir de P, & P,.
s ; P, 6 P 3 4
partir del nivel 3 4

de p. en marcha

6/G81-G89-1



EMCOTRONIC TM 02 G81

G81 Ciclo de tgalqadrar

i e Xtu3 | YEu3| 743} P3|
Uty3 | vi43 | Wiy3 | P#u3
- G98 Retorno a nivel de p. en marcha
- G99 Retorno a nivel de retorno
- X,Y (mm) Recorrido de desplazamiento a nivel XY
(U,V) (mm)
-  Z(W) (mm) Profundidad de taladrar
- P3 (mm) Cota 2 absoluta (desde la superficie
cero)
- P4 (mm) Cota Z incremental (desde el nivel

de puesta en marcha)

Desarrollo del movimiento

G98 activo G99 activo

XY
uv

Nivel de p.enmarcha | __.~_  ___~_

———
Niv.d.ret. {Y

panpe 2
el L

A

C—>> GO0 Movimiento

» G001 Movimiento

fmm/F..../(G98/G99)
tmm/F..../(G98/G99)

Absoluto: N..../G81/X:mm/Y:mm/z:mm/P

Incremental:N..../G81/U:mm/vimmlwimm/qf

6/G81-1
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Los posibilidades de programacion de los ciclos: Ejemplos
Ejemplo 1: *{G98 activo
~ * Ningdn P3/P4 definido
* Herramienta posicionada en nivel XY

Ejemplo 2: G98 activo

P3 6 P4 definido

Herramienta posicionada a nivel XY

Ejemplo 3: G99 activo
P3 Lo} P4 definido
Herramienta posicionada en nivel XY

Ejemplo 4: Programacién X, Y adicional en el re-
gistro de ciclo.

G81 / Ejemplo 1
* G98 activo

* Ningdn P3 o] P4 definido

* Herramienta posicionada en XY.

Absoluto Incremental

Nivel de p.en marcha
GO0 ] 00

ggﬁ_r | ;;;/ 201

Z|(-10)

GOt GO

NID!./Ggg N'l‘l/G98
N 100/G81/Z-10./F.... N 100/G81/ W-20./F....

6/G81 -2
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68l / Elempjo 2
* G98 activo ‘
* P. 6 P, programado

3 4
* Herramienta posicionada en XY

Al-8) Nivel de i

wi-21)

| (¢]0)]
74 74

N..../G98 N..../G98

N 100/681/2-100/P 3 3/Fl 'y N lOO/GBl/W'Zl./B;'&/F- e

El movimiento de acercamiento tiene lugar

hasta P3 o] P4 con GOO

Retorno hasta el nivel de puesta en marcha
(G98 activo)

* G99 activo

* Herramienta posicionada en nivel XY

* P3 (o} P4 programado

Nivel de p.en marcha Nivel de p.en marcha

Nivel de A-8) Nivel de

retorno 00 _retomo 00

I - 600 600
@ wl-21 £

|7

2o | S

74 Y
N.ooto /G99 N..../G399
N lOO/GSl/Z‘lO-/Pj$./F:.-- N lOO/G81/W'21-/p4'8./F....

Acercamiento hasta P3 e} P4 con GOO

Retorno hasta nivel de retorno puesto
gue G99 es activo.

6/G81-3
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En el registro de ciclo se puede programar tambié&n

el movimiento de desplazamiento en el nivel XY has-
ta la inmersién en direccién 2.

681 / Eiemplo 4,1
- G98 activo
~ Ning(n P3 p

4 programada

«+./G98
100/G81/X 10./Y 10./Z-15/F....
1107 /X 40.AY 2007

N
N
N

G8l / Eiemplo 4,2

G99 activo

N oo
N 100/G81/X 10./Y 10./Z-15/P3 2,5/F....
N 1107 7/ X 40./7Y 20./

6/G81-4
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G82

G82 Clilclo de tgladrar con tlembo
de permanencila

NG| G882

Xtu3 | vtu3 | ztu3 | pa43
Ut43 | viu3 | wiu3 | P43

D45 | F4

Pardmetros y programacidn igual que G81
pero adicionalmente D4.

Bajo D, se programa el tiempo de permanen-

cia al final del descenso Z.

- D,
- G98
- G99

- X’Y
w,v)

- Z(W)

- P3

- P4

i
10

(mm)
(mm)

(mm)
(mm)

(mm)

seg.)

Tiempo de permanencia

Retorno a nivel de p.en marcha

Retorno a nivel de retorno

Recorrido de desplazamiento a nivel XY

Profundidad de taladrar

Cota Z absoluta (desde la super-
ficie cero)

Cota Z incremental (desde el
nivel cero)

Desarrollo del movimiento

G98 activo G99 activo
XY
uyv
Nivel de p.en narcha
R Nivel de
= retorno |
| |
7 T
'-J X
V/
,/‘/‘

Absoluto:
Incremental: N.... /G82/U1mm/v1’:\'trtl/wixm'n/D4 1/10 sec./F...

N..../G82/X*mm/Y*mm/Z%mm/D, 1/10 sec./F...
4

——_>G00 Movimiento

»G01 Movimiento

6/G82 - 1

./(G98/G99)
./(G98/G99)
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Taladrar cqulero“profuqﬂg_ggﬂ'

Xtu3 [ YEu3 | 7243 | Poh3
W1 683 | ytus | vius | weu3 | paus

D35|Ds3|De7|FU

Programacifén y pardmetros igual que
G81pero adicionalmente D3/DS/DG'

- G98 Retorno a nivel de puesta en marcha

- G99 Retorno a nivel de retorno »

- X, Y (mm) Recorrido de desplazamiento a nivel XY

(U,V) (mm)

- Z(W) (mm) Profundidad de taladrar

& oy {mm) Cota Z absoluta (desde superficie
cero)

- P4 (mm) Cota Z incremental (desde el nivel
de puesta en marcha)

- D3 (xam) Profundidad de taladrar para primer
corte

- D4 (%3 seg.) Tiempo de permanencia

- 05 (%) % valor para disminucién

- D6 {(1um) Profundidad minima de taladrar

G99 gactivo

XIY
uy Desarrollo del movimiento

P, Q 4] Z,A

/ D»
: b —
W Dsx Ds ; J
¢ 0
7 P:xszDs A
Ds i
ol Ds b

C—>G00 movimiento
mms>G01 movimiento

Abvdiad aifern ¥ N..../G83/X*mm/Y*mm/2Z%mm/P & mn/Dum/D %/Deum/F. .. ./(G98/GI9)
Incremental: N..../Ges/utmm/vtmm/wtmm/p4: mm/Daum/DS%/Daum/F..../(698/G99)

6/G83 - 1
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G83

Sobre D_:
® %

Sobre D_:

Sobre D, :

Nota:

6

Se taladra sin retorno a la profundidad
plena si no estd programado ningGn valor
D3.

Ninguna disminucién de E3'si no estd pro-
gramado ningdn DS'
Se ejecuta la profundidad mfnima de ta-
ladrado fijada en el monitor de operador
(MON) si no estd programado ningdn D6'

Se computa D, desde el nivel de puesta

3
en marcha si no est8 programado ningdn P3

6 P4.

Caso de que en este ejemplo G98 fuese
activo, tendria lugar el retorno hasta

el nivel de puesta en marcha. (Movimiento
weeeoess 4,7,10,13,16 hasta nivel de

puesta en marcha).

6/G83 - 2
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| Gsu Xty3 | Y43 | Ziu3 | psy3 F5
| UE43 | Vi3 | WE43 | Pau3 |
Programacidn y pardmetros igual que G81.
Bajo F se tiene que anotar el paso de
rosca en um.
- G98 Retorno a nivel de p.en marcha
- G99 Retorno a nivel de retorno
‘- X,Y (mm)Recorrido de desplazamiento a nivel XY
(U,V) (mm)

- Z(W) (mm) Profundidad de taladrar

- P3 (mm) Cota Z absoluta (desde la superficie cero)

P4 (mm)Cota Z incremental (desde el nivel de
puesta en marcha)

- F (um) Paso de rosca

Ejecucidn: Programacidn:
* El macho de roscar se desplaza hasta Igual que G81
el punto final programado. Rosca a derecha M03.
* Conmutacidén del sentido de rotacidn Rosca a izquierda MO4.
* Trasladarse hacia fuera hasta el ni- F (um) paso de rosca

vel de puesta en marcha o de retorno
* Conmutacién a sentido de rotacién pro-

gramado
Desarrollo de movimiento
: S
! ]
P =
1 kf' 2
W ; Ps
43? Pk
E 2 \ Z 3 Q
i :?
Y,
Absoluto: N..../G84/X:mm/Y$mm/ZEmm/P35mm/Fpm/(G98/G99)

Incremental: N..../G83/UZmm/Vimm/Wimm/pP mm/Fum/ (G98/G99)

4

6/G84 - 1
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G86 Taladrado de aguieros profundos
con rotura de 1 virutgas

XT43 | YIU3 | 7143 | P43
Uy3 | viu3 | Wiy3 | pau3

Ne| G886 D3 5{Ds3{De7|FU

Pardmetros y programa igual que G83:

- G98 Retorno a nivel de puesta en marcha

- G99 Retorno a nivel de retorno

- X, Y (mm) Recorrido de desplazamiento a nivel XY
(U,V) (mm)

- Z(W) (mm) Profundidad de taladrar

- P3 (mm) Cota Z absoluta (desde la superficie cero)

- P4 (mm) Cota 2 incremental (desde el nivel de pues-

ta en marcha)

- D3 (am) Profundidad de taladrar para primer corte

- D4 (%3 seg.) Tiempo de permanencia

- D5 ( %) % valor para disminucién

-~ DG (pm) Profundidad minima de taladrar

Ejecucibn: La broca se eleva en una cota determinada
después de cada paso de taladrar (D,, D, x D
etc.). La cota esti fijada bajo D3 én e moni-
tor de operador.

R s

P
1
| !
i 3 |
e Ds
| \7% @ 74 |
Wi RS VgV SN R "
/ i 1 Y
@g A 07 &z DD

C—> G00 movimiento

La cota de retorno esté )
Gfijada en el MON. s> 01 movimiento

Absoluto: ¥.i.. /GBG/X%m/YEmm/ZEmm/P:SE m/Dgm/D 8/DpmVF . . . . / (GIB/GI9)
Invremental: N.... /G86/IJ-mm/V--mm/W-mm/P4 - nm/D3\nn/Ds%/D6;m\/F. ..o/ (G98/G99)

6/G86 - 1
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; - T T il por T
el TR 4 > ~ R 32 . $

‘68'7 Clcllo de fresar bolsas

1

)

1 t ty3 | Ps*u3 B
| gaz | K43 YRS 23 P3N, sl u3|Dy5iD2(D 11
Utu3 | VE43 | WEL3 | P 4*43
Ejecucibn:
La fresa se inmerge en el medio de la bolsa
y se tiene que programar al nivel XY tambié&n
en el medio de la bolsa.
Programacidn:
Igual que G81, pero con parimetros
&\ adicionales.
XY
uv (pm) Recorrido de desplaza-
XY Nivel dé pven marcha miento a nivel XY
v Z,W (mm) Profundidad de bolsa
R P3/P4 (mm) Nivel de retorno
! Nivel de retorno
W o @./_/4//4%4/ Py Pardmetros adicionales:
g | \\\:\Q<?\ Y§?§ 4 P0 (mm) Tamafo de bolsa en X
‘ ;/ o C// P1 (mm) Tamafio de bolsa en Y
Reco- D3 (pym) Acercamiento en Z por
rrido corteen divisidn
resi- de corte
dual | D5=02 Fresado de marcha igual
} D5=03 Fresado de contramarcha
¢ (Estado inicial)
(f A o D7 Avance de acercamiento en 2
T 1T P s Dy 0 Acercamiento con GO0O
\_ Y, 4
i D7 & g Acercamiento con medio
| avance de trabajo (estado
| inicial) .
‘-———-—--—E°-——~-----.~
Absoluto: N..../G87/X:mm/Y:mm/ZLmVPBQmVP&mVPmeDijD v« ol D Be s
F....//G98/G99) N 5 7
Incremental: N..../G87/U-mm/V-mm/W —mm/B*mm/B mm/q mm/ B e T
F..../(G98/G99) g 2 Dy pm /D 7

6/G87 - 1
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Pardametro D3

Sobre D3

El control se calcula profundidades de acerca-
miento de igual magnitud que, sin embargo, son,
como midximo, de la misma magnitud que la D3
programada.

Ds

V
M
M

SN\
O

N

SN

T TAD L2ZTELT

6/G87 - 2
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Las 4 bolsas estdn separadas por un

nervio.

Por tal motivo, el nivel de puesta en

marcha se pone por encima de la altura
del nervio.

( (- (s
20 20 20 20
E1 2 3 b *
| o
|
@
40
100
130
%
NS0
& N100 [ N120 -
A!: // o
_ NIO P54 . N 130
ol Y, ¥ AT A {7 e
J 2 = ‘ ///// // s ~ // ~ / e
7 s 7 7 7 T b
LSS S S // /. ,// bl
N 90/G00/zZ 12./
N 100/G87/G99/X 20./Y 25 /Z-lO./P32/PO2O./P130./D36OOO/(DSO3)/(D71)/F
N 110/X 50./GS8
N 120/X 110./G99
N 130/X 140.
Registro N 90:Posicionado en /Z = 12.
N 100:Bolsa 1 G99 activo
N 110:Bolsa 3 G98 activa, fresa

La fresa estd dibujada en la respectiva
posicibén final de registro.

=z

N 130:

se desplaza

hasta nivel de

puesta en marcha

Bolsa 4

120:Bolsa 3/G99 activa

6/G87 - 3
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P
N4 Pq 43 ,,3143 D25|D35|Dsa1|Ds1|Dy1| F4
{
OPCION POR DEFECTO
DIRECCIONES| UNIDAD DESCRIPCION Si no se programa
el parfmetro
X,u Coordenadas del centro de la caja en el
Y,V [rm] punto mis bajo Ty,
ZW
3} {rm] Dismetro de la caja
Definicién del plano de retroceso:
Py [m] Medida absoluta en direccién Z desde
el plano del punto cero.
Definicién del plano de retroceso:
P, {mn] Medida incremental en direccién Z desde
el plano del punto cero.
Aproximacién horizontal: o'l .
D, Eum] D, 2 Di&metro de la fresa -> ALARMA D, »7 x radio fresa
Dy [_-'um] Aproximacién vertical El mecanizado se realiza

con una aproximac 16n

Parfmetros de afinado:
D, = 0O....avance de trabajo total en el
radio exterior de la caja circular

Dy D, = l....mitad del avance de trabajo en D, =0
el radio exterior de la caja circular
Fresado codireccional/antidireccional:
DS Dg = 2....Fresado codireccional
DS = 3....Fresado antidireccional D5 = 3

Avance vertical:
D7 D, = 0....Avance en marcha ripida D7
D, = l....mitad del avance de trabajo

]
—

F Avance

I rml’lano de comicnzo

ok S N Faenscde,
o (N ‘gr, //lf’, A | I [®]] 3
o/ //, ' R
Y S I
> { jﬂu el '

N,

/ .
T A
P

6/G88 - 1
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VTR TIGBE

D;

D3

Explicaciones sobre los pardmetros:

Pardmetro Pp:

Con el pardmetro P} se estahlece el di4-
metro de la caja.

- En caso de entrada de un valor negativo

para P| se produce una ALARMA.
Dimensi6én de entrada: [mm_]

Pardmetro Pg:

Con el parimetro P3 se define el plano de
retroceso en caso de programacidn absoluta
(Ver (98, G99).

Dimensién de entrada: [mm]

Par&metro Pu: ’

Con el par&metro P4 se define el plano de

retroceso en caso de programacién incremental (Ver
G98, G99).
Dimensién de entrada: [mm_]

Pardmetro Dy:

- Con el pardmetro Dy se indica la apro-
ximacién horizontal.
La aproximacién horizontal ha de ser
menor que el didmetro de la fresa, en
otro caso se produce una ALARMA.

=~ Si no se programa el parimetro D7(0Opcidn
por defecto, , el mando elige como
aproximacién horizontal un valor 1,7
veces mayor que el radio de la fresa.

Dimensién de entrada: Ep m_| '

Parimetro D3:

- Con el parédmetro D3 se indica la apro-
ximacién vertical.
La aproximacién horizontal ha de ser
menor que el difmetro de la fresa, en
otro caso se produce una ALARMA.

= Si no se programa el parimetro Dy (Opcidn
por defecto) . se realiza la aproxima-
cién en un paso de trabajo.

Dimensién de entrada: [}1mj

6/G88 - 2
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Ejemplo de G88:

Didmetro de la fresa: 12mm

W P - { S e S
wn g —-—-— ————— £ N .lT
e NCT o e --__124 T
| //W /1// // 7Y,
P=32
X=25
Programacién incrmental: Programacién absoluta
Nk 8
N..../G0O/... N..../G00/X25,000/Y25,000/25,000
N..../G99 N..../G99
N..../G88/U00,000/V00,000/W-12,000/ N..../G88/X25,000/Y25,000/Z-7,000/
Py = 32,000/P4 = -3,000/D3 = 5000/ P1=32,000/P3 = 2,000/D2 = 5000/
D3 =3000/Dg4 = 1/Ds=3/D7=1/ D3 =3000/Dg=1/Ds=3/D7 =1/
F150 F150
N.../ .. N../...

6/G88 - 4
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G88

Pardmetro D,:
Con D4y se establece:

D4_=_1 Se fresa el radio exterior de la

i caja circular con la mitad del
avance de trabajo.

D4 _= 0 Se fresa el radio exterior de la
caja circular con el avance d-
trabajo total,

Si no esti programado D4 (Opcidn por de-

fecto) se supone éste por el mando como
Py = 0s

Parfmetro Ds:

Con el parédmetro D5 se establece fresado
codireccional o antidireccional.

Ds_= 2 Fresado codireccional
D5 _= 3 Fresado antidireccional

Si no esti programado Dg (Opcidn por de-
fecto) se supone éste por el mando como
Dg = 3 (fresado antidireccional).

Pardmetro Dy.
Con D7 se establece:

D7 _= 0 Avance en marcha r4pida en caso
= de aproximacibén vertical

D7_=_1 Aproximacién vertical con mitad
o del avance de trabajo

Si no estd programado D7 (Opcinn por de-

fecto) se supone éste por el mando como
Dy = 300

6/G88 - 3



EMCOTRONIC TM 02 G89

G89- Ciclo de fresado de ranurdas

P3
N4 | G89| | +a3 | ' 243 | 2 43 pg+a3|pr 43| oy £43 | D28 | D35 | Dat | D51 | Dyt

OPCION POR DEFEGCTO

DIRECCIONES| UNIDAD DESCRIPCION Si no se programa
el parimetro
X,U Coordenadas del dimetro de la
Y,V [rm] fresa Fy en el punto mis bajo
Z,W de la ranura.
Py (] Longitud de la ranura
P (Tm] Anchura de la ranura

Definicién del plano de retroceso:
Py [rm] Medida absoluta en direccién Z desde
el plano del punto cero.

Definicién del plano de retroceso:
P, m] Medida incremental en direccidn Z desde
el plano de canienzo.

[Grados(°)| Angulo de la ranura con respecto al
D, x 10J| eje X 0

Parfmetros de afinado:

D, = 0....Aproximacién de afinado con
C 3 avance de trabajo

Dy D, = l....Aproximaci6n de afinado con
mitad del avance de trabajo

D, = 1

D3 C ] Apeei {8 Sechiehi La mecanizac 1¢.5n sc; ) realiza
con una aproximacion
. G Fresado codireccional/antidireccional:
5 = 2....Fresado cadireccional D =3

DS = 3....Fresado antidireccional

Tipo de aproximacién vertical
D, C 3 D; = l....Aproximaci6n vertical D; =1
D; = 2....Aprovimacién oblicua

SECCION A-B

Tlano de
comienzo
} PIa ﬁo"“dtsg

i ot e j— —retrocesa®
% e

Q
1

o
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Explicaciones sobre los parimetros:

Parimetro Po:

Con el pardmetro Py se establece la lon-
gitud de la ranura.

Dimensién de entrada: [mm]

Pardmetro Pli

Con el pardmetro P, se establece la an-
chura de la ranura.

Dimensién de entrada: [mm’)

Explicaciones sobre P,:

El ciclo de fresado de ranuras es un ci-

clo combinado de desbaste y afinado.
Contorno programado El didmetro de la fresa debe ser ligera-
mente menor que la anchura de la ranura

P
Ebigmetro de la fresa = 2 x radio del
filo)

Contorno des-

pues de la
operacion de
desbaste

Campo de entrada de P):

Movimiento { :
de afinado a = 2 x Radio del flilo
(Difmetro de la fresa)

| Py m{n = 2 x Radio del filo (a)

! . : Py mix = 6 x Radio del filo (3 x a)
=

1 . Uv

6/G89 - 2
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D.

=X 37 N +X

—— =~
Som

ParSmetro P3:

Con el parémetro P3 se define el plano
de retroceso en caso de programacién
absoluta (ver G98, (99)

Dimensidn de entrada: [mm]

Pacdmetro Py:

Con el par&metro P, se define el plano
de retroceso en caso de programacifn
incremental (ver G98, G99).

Dimensién de entrada: [Gn7]

ParSmetro Dy:

Con el par&metro Dy se indica el &ngulo
de la ranura con respecto al eje X.

Advertencias:
Si no se programa el pardmetro D (Upcibn
sor defecto) , el mando ejecuta Dy = 0.

Dimensién de entrada: [Grados(®) x 10]

Situacién de la ranura respecto al punto FyM:

FpyeosooCentro de la fresa

La situacién de la ranura es dependiente
de la eleccién del pardmetro Dj. Los pa-
rdmetros Py, P| no pueden alterar la si-
tuacién, ya que s6lo pueden ser positi-
vos.

6/G89 - 3
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Par§metro D7:

Con el parémetro Dy se puede establecer
el tipo de aproximacién.

Se distinguen dos tipos de aproxima-
cidn:

Posibilidad l:
Aproximacifn vertical Dy = |

Posibilidad 2:
Aproximacibén oblicua Dy = 2

== -=-i= Mitad del avance de trabajo Advertencia:
= Avance de trabajo Si no se programa Dy (Opcidén por defecto)
C———) Marcha répida se ejecuta por el mando D; = I.

Dimensién de entrada: [ I

6/G89 - 4
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Movimento
de afinado

Pardmetro Dq:

Con el pardmetro Dj se inmdica la aproxi-
macién vertical.

Advertencia:

Si no se programa D3 (opcidn por defectn)
se produce la aproximacidén en un paso .
trabajo.

Dimensién de entrada: [Hunl]

ParSmetro Dg:

En caso de programacién del pardmetro Dy
= 1, se ejecuta un movimiento de afinado
horizontal con mitad del avance de tra-
bajo

Adverteuncia:

Si se programa D4 = 0 o no se programa
D4, se ejecuta un movimiento de afinado
con el avance de trabajo total.

Dimensién de entrada: [ I

Parimetro Ds:

Con el pardmetro D5 se establece fresado
codireccional o antidireccional.

Dg = 2 Fresado codireccional
Ds 3 Fresado antidireccional

Advertencia:

S1 no se programa Dg (Opcion por sefecto)
se ejecuta por el mando Dg = 3 (fresado
antidireccional).

Dimensién de entrada: [ I

6/G89 -5
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Ejemplo de G89:

Difmetro de la fresa: 1Omm

< Seccidon A-B:

| ‘@] 2|
(=]
= °
| " War
. (o] a!

————————— ///

o

1

|
,_f..

|

|

|

|

|

|

1

|
12 ]

Y=15
Z=7
W

Programacién incremental: Programacién absoluta:

) N.2E

N..../G00/.... N..../G00/X15,000/Y15,000/25,000

N..../G99 N..../G99

N..../G89/U00,000/V00,000/W-12,000/ N..../G89/X15,000/Y 15,000/2-7,000/
Po =40,000/Py = 12,000/P4 = -3,000/ Po =40,000/P1 = 12,000/P3 = 2,000/
Dz 450/D3 =3000/Ds =3/Dy = 2/ D2 =450/D3 = 3000/Ds = 3/D7 = 2/
F... Fx.

Nizid.s.. N.../.....

6/G89 -6
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GO2 Filjar 1a memorila

on ner :

1) Las cotas para el desplazamiento se escriben
con G92 en el programa de piezas.

Ejemplo:
N||||/692/x -1Q|2/Y +13g/z +lu-/

En la ejecucidn de programa se escriben los
valores en el registro de desplazamiento de
posicidn 5.

2) El1 desplazamiento se activa por la instruccidn
G59'

Ejemplo:

Nlllc/692/ X ‘l“.Z/Y +13l/ +14/
N..../G59

Nota:

* G59 no se puede programar en el mismo
registro con G92, sino que se tiene
que programar en los siguientes regis-
tros.

* Tiene lugar alarma si G59 estd progra-
mado antes de un registro G92.

* Se suman los dos desplazamientos
si G59 sigue a una instruccidén G del
Grupo 3.

i Para detalles, vease capitulo Desplaza-
miento del punto cero!

6/G92 - 1
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EMCOTRONIC TM 02

G944 Indicdacion del avance en mm/Zmin
(pulgada/Zmin)

(Avance en minutos)

G94 es estado de puesta en servicio
del ‘control.

Se programa la velocidad de avance.

Dimensidén de entrada:

Métricamente | Por pulgadas

mm/min. ik
100/ min.

Ejemplo: Mé&tricamente
140 mm/min. ——=) F = 140

Ejemplo: En pulgadas
2,4" /min — 2 F = 240

Valores maximos, véase Datos Té&cnicos
de la magquina CNC

GO9S Indicaciodon _del avance en mm/r.

(pulgada/yr .)

(Avance de revoluciones)

Dimensidn de entrada:

Métricamente En pulgadas
_anl/r -——1._.—_.. "/r
1000 F 10.000 %

Ejemplo: Métricamente

0,15 mm/r. —— F = 150

Ejemplo: En pulgadas

0,013 "/r ——>F = 130.

6/G94/G95 - 1
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G98/GYY

G998 Retorno a nivel de puestda

en marcha

G99 Retorno a nivel de retorno

En caso de G99 activo:

En ciclos se puede definir con P, & P, un

nivel de retorno.

3 4

Esto tiene motivos précticos.

Los parametros D sdlo resultan eficaces
a partir del nivel de retorno si éste

estd definido.

(Esto es vdlido también en caso de G98 activo)

GO8

Retorno hasta nivel de p.en marcha

G99

Retorno hasta nivel de retorno

Ningln P3/P4 Ningidn P3/P4 P3 e} P4 programado
programado programado
Nivel de p.
me) [Pa) pP.en marcha
/ /
G0O oo Nivel de retorno
G00
, %
GOt GOt 2/ GO1
B N9/

Acercamiento a Hasta P3 6P
partir del nivel GO0

de puesta en mar-
cha con GO1

4

Los pardmetros D Paré&metros D
son eficaces a eficaces a
partir del ni- partir de P3
vel de puesta en (e} P4.

marcha

Acercamiento hasta el nivel de
retorno con GO0O.

Los parédmetros D son eficaces

a partir de P3 (e} P4.

Detalles, veéase G81 - G87!

6/G98/G99 - 1
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Emcotronic TM 02 Alarma

ALARMA 000:

ALARMA 001:

Avisos de glarma

Versién 6.00, estado 91-5 - Fresar

AVISOS DE ALARMA 000 - 020 AXIS CONTROLLER

AC NOT READY
(CONTROLADOR DE EJE NO LISTO PARA SERVICIO)

Al conectar el mando, as{ como durante la transferencia de &6rdenes
desde el controlador de datos al controlador de eje se vigila que la
unidad de mando del eje recibe correctamente las 8rdenes del contro-
lador de dentro de un lfmite de tiempo. En caso de error aparece esta
alarma, que normalmente ha de ser eliminada entonces por hardware
(iControlador de eje!)

X-AXI1S: SOFTWARE LIMIT SWITCH OVERTRAVELLED

(POSICION FUERA DEL CAMPO DE DESPLAZAMIENTO)

ALARMA 002:

Funcionamiento EXECUTE/AUTOMATIC: La curva de la trayectoria progra-
mada se vigila por interruptores terminales de Software, que provocan
en caso dado la ALARMA 001, 002, 003,
(posibles datos incorrectos en el registro de desplazamiento de posi-
cién, datos de herramienta incorrectos o la trayectoria circular re-
basa el campo de desplazamiento permitido, aunque los puntos de par-
tida y de destino estdn situados dentro del campo de desplazamiento
vilido).

MANUAL: pespués del alcance del punto de referencia son v4lidos los
interruptores terminales de Software y en caso de rebasa-

miento provocan la corresp. alarma y una detencién de los
ejes.

Y-AXIS: SOFTWARE LIMIT SWITCH OVERTRAVELLED

(POSICION FUERA DEL CAMPO DE DESPLAZAMIENTO)

ALARMA 003:

(PO

ver alarma 001

Z-AX1S: SOFTWARE LIMIT SWITCH OVERTRAVELLED
SICION FUERA DEL CAMPO DE DESPLAZAMIENTO)

ver alarma 001
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ALARMA 020

ALARMA 030:

ALARMA 031:

: MAIN DRIVE NOT READY
(ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO LISTO PARA SERVICIO)

Esta alarma se presenta por razén del aviso de fallo del acciona-
miento principal, concretamente en los siguientes momentos:

* Si después de la conexién del mando no est4 presente el aviso de
disponibilidad de servicio del accionamiento principal,

* Si, faltando el aviso de disponibilidad de servicio, se intenta
conectar el accionamiento principal.

*

Si durante la marcha aparece un defecto en el accionamiento
principal.

4 En caso exista un error en el

abastecimiento de voltaje del grupo

impulsor principal o de la mdquina.

La supresién de esta alarma s6lo es posible por desconexién y nueva
conexién cuando se ha eliminado la causa del defecto en el acciona-
miento principal.

AVISOS DE ALARMA 030 - 080 PERIFERIA

LUBRICANT PRESSURE FAILURE
(DEMASIADO POCA PRESION EN EL CONDUCTO DE LUBRICANTE)

Dependiendo del recorrido de desplazamiento total de los carros, se
pone en marcha la bomba de refrigerante durante un tiempo ajusta-
ble. Al final de este tiempo se comprueba la presién establecida en
el conducto de lubricante. Posibles causas del defecto:

* La bomba de lubricante no funciona

* Tiempo de funcionamiento de la bomba de lubricante ajustado dema~
siado corto

* Aire en el sistema de lubricacién

* Defecto del interruptor a presidon en la
bomba del lubricante.

* El oleoducto del aceite lubricante esta
permeable

¥ Falta aceite en el recipiente del aceite
lubricante

Se debe eliminar inmediatamente el motivo
del defecto para evitar darios mecédnicos en
la magquina.

LUBRICANT PUMP OVERLOAD
(SOBRECARGA DE LA BOMBA DE LUBRICANTE)

Se ha activado el detector térmico de la bomba de lubricante (p.ej.
tiempo en estado conectado demasiado largo, sobrecarga)

Controle el termocontacto de proteccidn en

la caja de interruptores; ningan

interruptor se debe encontrar en la

posicidén "@"
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ALARMA 040:

ALARMA 050:

FRONT DOOR NOT CLOSED
(PUERTA DE LA MAQUINA NO CERRADA)

Este error aparece con méxima prioridad del interruptor terminal de

la.puerta en log casos siguientes:

* Al pulsar "CYCLE-START" con la puerta protectora contra virutas
adbierta

* En la modalidad MANUAL con la puerta protectora contra virutas
abierta si
= se debe realizar el desplazamiento manualmente (teclas Jog)
- se debe girar el volvedor de herramientas
- se debe conectar el accionamiento principal.
* Al abrir la puerta si est&n activos el accionamiento principal o
CYCLE-START.
Dependiendo de la prioridad ajustada del interruptor terminal de la
puerta puede aparecer adem&s la ALARMA 040 en los siguientes casos:

* Puerta protectora contra virutas autom&tica, M53 activa: Si tras
CYCLE-START en la modalidad AUTOMATIC no est4 aidn cerrada la
puerta al cabo de 10 SEG.

Independientemente de la prioridad actual del interruptor terminal

de la puerta aparece la ALARMA 040 en los siguientes estados de

funcionamiento:

* Si, con la puerta abierta, se intenta iniciar una operacién de giro
de herramienta (s6lo se puede eludir, por deseo del cliente, por
puenteado del interruptor terminal de la puerta en la placa del
controlador de eje y con el correspondiente ajuste en el MSD)

En el monitor del operador se pueden elegir (en funcién del estado
del Hardware del controlador de eje) diversos grados de prioridad pa-
ra el interruptor terminal de la puerta (ver descripcién del monitor
del operador).

TOOL TURRET HARDWARE FAILURE
(DEFECTO DE HARDWARE DEL TAMBOR DE HERRAMIENTAS)

En el tambor de herramientas de Ml para el VMC-100 aparece la alar-
ma 050 en las siguientes situaciones (el significado de los interrup-
tores terminales El a E3, asf como una descripcidn exacta del volve-

dor de herramientas de Ml, se encuentra en los documentos "Periferia

de EMCOTRONIC DC V3.,0"):

a) Posicién de referencia no v4lida:
* Intento de giro mientras estdn amortiguados El y E2 (hay que
poner el depSsito manualmente a una posicién vilida, de modo que
E3 no esté amortiguado)
* Intento infructuoso de poner el depdsito en una posicién v4lida
(rebasamiento de lfmites de tiempo por E3 defectuoso, MSD inco-
rrecto o similares).
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b) Posicién de referencia vdlida, durante operacién de giro normal:

* Tras alcanzar la posicién de g.ro en Z estén amortiguados El o
E3

* Al girar no conmuta E3 dentro del 1fmite de tiempo ajustado bajo
06

* Aviso de error del detector ' de posicién al girar:
E2 no amortiguado si se espera la posicién 1, o E2 amortiguado
si no se espera la posicién. ;

* Tras posicionado del depésito y transcurso del elemento de tiem-
po 05 est§ amortiguado E3

* Durante el descenso desde la posicién de giro a la posicién de
referencia/mecanizado se amortigua E3 (p.ej. giro del tambor)

* Tras conclusién de todo el proceso de giro (es decir:
tras el descenso a la posicién de referencia en Z) no esti
amortiguado El o est4 amortiguado E3.

c) Posicién de referencia vélida, durante acuse de recepcidn de de-
fecto en la modalidad MANUAL:

* El estd amortiguado, aunque también E3 est4 amortiguado (hay que
ajustar primeramente una posicidn del depbsito vilida para el
ordenador, por posicionado manual del depésito o por supresién
de un defecto en E3)

* Intento infructuoso de poner el depésito en una posicién v&lida
(iE3 ha de estar amortiguado tras posicionado del depésito!)

* Tras alcance de la posicién de giro estdn amortiguados El o E3

* Intento infructuoso de presentar la posicién 1:

1) Al alcanzar cada nueva posicién ha de estar amortiguado el
interruptor terminal E3 después de transcurso del elemento
de tiempo 050

2) Se giran como miximo tantas posiciones sucesivas del depé-
sito como estdn indicadas en el MSD, después se produce la
ALARMA 5 si no se ha hallado la posicién (p.ej. defecto en
E2),

ALARMA 051: MAINSPINDLE NOT IN POSITION
(DEFECTO DE POSICION DEL HUSILLO PRINCIPAL)

Esta alarma aparece s6lo en el VMC 200 en relacién con el sistema de
cambio de herramienta.

* Durante los movimientos de desplazamiento entre el punto de refe-
rencia y la posicién de giro el nhusillo principal ha de estar en po-
sicién sinc, en otro caso se emite la alarma 051,

* Al alcanzar el punto de referencia no se puede posicionar el husi-
llo principal, porque se producirfa una colisién con el dedo de re-
tencién (El activo)

* No se puede iniciar el proceso de giro, ya que al posicionar el
husillo principal se producirfa una colisidn con el dedo de reten-
cién.

ALARMA 060: TOOL TURRET NOT READY

(TAMBOR DE HERRAMIENTAS NO LISTO PARA SERVICIO)
En el tambor de herramientas de Ml para el VMC-100 aparece la ALAR-

MA 060 en las siguientes situaciones (el significado de los interrup-
tores terminales El a E3, as{ como una descripcién exacta del volve-

7/4



4

Emcotronic

TM 02 ‘Alarma

ALARMA 080:

ALARMA 090:

ALARMA 100:

dor de herramientas de Ml, se encuentra en los documentos "Periferia
de EMCOTRONIC DC Vv3.0"):
* Al accionar CYCLE~-START:

a) si no se ha eliminado una alarma del tambor de herramientas
anteriormente aparecida, por giro por una vez en la modalidad
MANUAL,

b) si tras salida del MONITOR protegido no se ha girado una vez en
la modalidad MANUAL. :

* Activacién de la vigilancia cfclica del

interruptor terminal del tambor de herramientas:
Mientras no esti presente una alarma del tambor de herramientas
ni estd activo un proceso de giro se consultan ciclicamente El y E3
cada 100 ms. ;El ha de estar amortiguado, E3 no debe estar amorti-
guado!
* Jog=Z en la modalidad MANUAL es posible s6lo si El est4 amortiguado
El trabajo con el accionamiento principal tras aparicién de una
alarma del tambor de herramientas sélo est4 permitido cuando se
ha suprimido esta alarma en la modalidad MANUAL mediante un giro.

COOLANT PUMP OVERLOAD
(BOMBA DE REFRIGERANTE SOBRECARGADA)

Este error aparece en caso de alto consumo de corriente del motor
del refrigerante, motivado por sobrecarga mec&nica (viscosidad del
refrigerante, virutas) o en caso de fallo de fase (fusible de fase
defectuoso o bomba de refrigerante no acoplada).

Tras haber eleminado el defecto, el

termocontacto de proteccidén que estd dentro

de la caja de interruptores debe conectarse

nuevamente.

AUXILIARY DRIVES NOT READY

Los accionamientos auxiliares no est4n conectados, por ello no se
pueden conectar el accionamiento principal, los ejes y los acciona-
mientos adicionales ( tambor de herramientas, bomba de refrigeran-
te/lubricante, etc.

Tras haber respondido al mensaje de alarma,

los accionamientos auxiliares pueden

conectarse mediante la tecla "AUX ON".

AVISOS DE ALARMA 100 =180 AXIS CONTROLLER

AC SYNTAX ERROR
(LA ORDEN DE AC TIENE ERROR DE SINTAXIS)

Una orden a la unidad de mando del eje (AC) no tiene el formato co-
rrecto. Este error no debe aparecer en el funcionamiento normal.
Después de aparicién de este error se debe inicializar de nuevo
(desconexién/conexidn) el mando.

ALARMA 101: X-AXIS: PROXIMITY DETECTOR ERROR

(EJE X: FALLO DEL INTERRUPTOR DE APROXIMACION)

El interruptor de aproximacién inductivo para la vigilancia de estado
parado del eje X est4 defectuoso,

1'%
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ALARMA 102: Y-AXIS: PROXIMITY DETECTOR ERROR
(EJE Y: FALLO DEL. INTERRUPTOR DE APROXIMACION)
ver alarha 161

ALARMA 103: Z-AXIS: PROXIMITY DETECTOR ERROR
(EJE Z: FALLO DEL INTERRUPTOR DE APROXIMACION)

ver alarma 101

ALARMA 104 : X=AXIS: DEVICE KOT PRESENT

E3E % APARATO NO DISPONIBLE)

Existe un defecto en la co
miento, el accionamiento no puede ser activado
Posibles razones del defecto:

* La correspondiente placa de propulsién

NO se encuentra en el sitio de conexidn
previsto.

¥ La correspondiente placa de propulsidn
esta defectuosa

* En caso aparezcan las alarmas 104-197
conjuntamente, existe un error en el
abastecimiento de voltaje DC 24V. Controle
los fusibles de tubo de vidrio en 1la fuente
de alimentacidén de 24V (Y1A 715 900).

ALARMA 105: Y-AXIS: DEVICE NOT PRESENT
(EJE Y: APARATO NO DISPONIBLE)
ver alarma (02

ALARMA 106: Z-AXIS: DEVICE NOT PRESENT
(EJE Z: APARATO NO DISPONIBLE)

ver alarma 104

ALARMA 107: MAINDRIVE: DEVICE NOR PRESENT
(ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: APARATO NO DISPONIBLE)

ver alarma (04

ALARMA 110: AC OUTPUT BUFFER OVERFLOW
(DESBORDAMIENTO DE LA MEMORIA DE SALIDA DE AC)
Los avisos de estado de la unidad del eje (AC) no se procesan con
suficiente rapidez. Este error no debe aparecer nunca en el funcio-

namiento normal. Después se debe inicializar de nuevo (desconexién/
conexidn) el mando.
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ALARMA 111: X-AXIS: ENCODER SUPPLY ERROR
(EJE X: FALLO DE TENSION DEL INDICADOR DE POSICION)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que s6lo se puede
eliminar por desconexién y nueva conexién del mando.

Posibles razones del defecto:

 Transmisor de la posisién defectuoso

* Interrupcién de la conexién por cable

entre el transmisor de la posicién y el

grupo impulsor.

ALARMA 112: X-AXIS: SET SPEED NOT REACHED
(EJE X: VELOCIDAD DE GIRO NOMINAL NO ALCANZADA)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que sblo se puede
eliminar por desconexidn y nueva conexidn del mando.

Posibles razones del defecto:

* Sobrecarga del accionamiento de ejes

* Defecto mecdnico del accionamiento de

ejes

* Defecto del elemento de reglaje de 1la

unidad de accionamiento de ejes.

ALARMA 113: X-AXIS: POWER SUPPLY NOT READY
(EJE X: FALLO DE LA TENSION DE ABASTECIMLENTO)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que sélo se puede
eliminar por desconexién y nueva conexién del mando.

Posibles razones del defecto:

* Defecto de la fuente de alimentacidén

sobre la placa de potencia del grupo

impulsor

* Defecto del elemento de reglaje del

grupo impulsor

ALARMA 114: X-AXIS: THERMAL OVERLOAD
(EJE X: SOBRETEMPERATURA)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que sélo se puede
eliminar por desconexidn y nueva conexidn del mando.
Fosibles razones del defecto:

¥ [Exceso de temperatura en la placa de
potencia a causa de una sobrecarga del
accionamiento

f Los filtros del ventilador de la caja de
interruptores estdn muy sucios.

ALARMA 115: X-AXIS: MOTUR HIGHLOAD
(EJE X: MOTUR ALTACARGADO)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que s6lo se puede
eliminar por desconexién y nueva conexién del mando.
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ALARMA 116:

ALARMA [17:

ALARMA 118:

ALARMA 119:

X-AXIS: POSITION OVERFLOW
(EJE X: REBASAMIENTO DEL REGISTRO DE POSICION)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que sélo se puede
eliminar por desconexién y nueva conexidn del mando.
El accionamiento no puede alcanzar 1la

posicién estipulada por el computador.

Posibles razones del defecto:

 El accionamiento se encuentra bloqueado
mecanicamente

% E1l accionamiento no puede desplazar

debido a la falta de abastecimiento de

voltaje

* Existe un defecto en el grupo impulsor

* Debido a un error en otra unidad de
accionamiento ha sido interrumpido el
abastecimiento de voltaje de este
accionamiento

¥ Se ha movido manualmente el
accionamiento, estando los accionamientos
auxiliares desconectados

X-AXIS: OVER CURRENT
(EJE X: SOBREINTENSIDAD)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que s8lo se puede
eliminar por desconexién y nueva conexidn del mando.

% Estédn desgastadas las escobillas al

carbén del motor de propulsidn

% El motor de propulsidén estd defectuoso

¥ La placa de potencia del grupo impulsor

estd defectuosa

* El1 elemento de reglaje del grupo

impulsor estd defectuoso

X-AXIS: MOTOR OVERLOAD
(EJE X: MOTOR SOBRECARGADO)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que s8lo se puede
eliminar por desconexidn y nueva conexién del mando.

¥ Carga excesiva del accionamiento en el
desprendimiento de virutas

% Defecto mecdnico en el accionamiento
(marcha esforzada)

X~AXIS: LIMIT SWITCH OVERTRAVELLED
(EJE X: HA ALCANZADO POSICION FINAL)

Ests alarma aparece si se desplaza el carro que s6lo se puede
pasando fuera del drea de trabajo. Esto es
posible con la alarma 460 puesta.

Para responder a esta alarma el carro debe,
y con los accionamientos auxiliares
desconectados, ser desplazado nuevamente
dentro del drea de trabajo.

A continuscidn las alarmas aparecidas
adicionalmente deben responderse al
desconectar y conectar de nuevo.

ando.

7/8



Emcotronic TM 02 Alarma

ALARMA 121: Y-AXIS5: ZNCODER SUPPLY ERROR

(EJE Y: FALLO DE TENSION DEL INDICADOR DE POSICION)

ver alarma 11!

ALARMA 122: Y-AXIS: SET SPEED NOT REACHED
(EJE Y: VELOCIDAD DE GIRO NOMINAL NO ALCANZADA)
ver alarma 112

ALARMA 123: Y-AXIS: POWER SUPPLY NOT READY

(EJE Y: FALLC DE LA TENSION DE ABASTECIMIENTO)

ver alarma 113

ALARMA 124: Y-AXIS: THERMAL OVERLOAD
(EJE Y: SOBRETEMPERATURA)

ver alarma 114

ALARMA 125: AXIS: MOTOR HIGHLOAD
£ Y

Y=
(EJ MOTOR ALTACARGADO)

ver alarma 115

ALARMA 126: Y-AXIS: POSITION OVERFLOW

(EJE Y: REBASAMLENTO DEL REGISTRO DE POSICION)

ver alarma 116

ALARMA 127: Y-AXIS: OVER CURRENT

(EJE Y: SOBREINTENSIDAD)

ver alarma 117

ALARMA 128: Y-AXIS: MOTOR OVERLOAD

(EJE Y: MOTOR SOBRECARGADO)

ver alarma 118

ALARMA 129: Y-AXIS: LIMIT SWITCH OVERTRAVELLED
(EJE Y: POSICION TERMINAL ALCANZADA)

ver alarma 119
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ALARMA 130: VALUE OUT OF RANGE OR INVALID INPUT DATA
(DATOS DE AJUSTE INCORRECTOS PARA LA UNIDAD DE MANDO DEL EJE)
Este error aparece cuando se transmiten a la unidad de mando del
eje datos de ajuste que no pueden procesarse, La causa son datos de
estado de la miquina (MSD) incorrectos.
Remedio: Nueva fijacién de los datos de estado de la miquina (lectura
de la cinta de MSD).
ALARMA 131: Z-AXIS: POSITION CONTROLLER ERROR
(EJE Z: ENCODER SUPPLY ERROR

FALLO DE TENSION DEL INDICADOR DE POSTICION)

ver alarma 111!

ALARMA 13

ra

Z-AXIS: SET SPEED NOT REACHED

e

(EJE Z: VELOCIDAD DE GIRO NOMINAL NO ALCANZADA)

ver alarma 112

ALARMA 133: Z~-AX1S: POWER SUPPLY NOT READY

(EJE Z: FALLGC DE LA TENSION DE ABASTECIMIENTO)

ver alarma 113

ALARMA 134: Z-AXIS: THERMAL OVERLOAD
(EJE Z: SOBRETEMPERATURA)
ver alarma 114

ALARMA 135: Z-AXIS: MOTOR HIGHLOAD
(EJE Z: MOTOR ALTACATARGO)

Existe un fallo en el &rea de accionamiento que, sélo puede ser
cancelado mediante desconexidén y nueva conexidn del control.

ALARMA 136: Z-AXIS: POSITION OVERFLOW
(EJE Z: REBASAMIENTO DEL REGISTRO DE POSICION)
ver alarma lié&

ALARMA 137: 2Z-AXIS: OVER CURRENT

(EJE 2: SOBREINTENSIDAD)

ver alarma 117
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ALARMA 138: Z-AXIS: MOTOR OVERLOAD

(EJE Z: MOTOR SOBRECARGADO)

ver alarma 118

ALARMA 139: Z-AXIS: LIMIT SWITCH OVERTRAVELLED
(EJE Z: POSICION TERMINAL ALCANZADA)

ver alarma 119

ALARMA 140: MAIN DRIVE SYNCHRONISATION ERROR
(ERROR DE SINCRONIZACION DEL ACCIONAMIENTO PRINCIPAL)

La unidad de mando del eje no recibe las sefiales correctas para

realizar una orden de desplazamiento en el avance de giro.

Causas de error:

* El registrador de la velocidad de giro del accionamiento princi-
pal no funciona

* Defecto de Hardware en la unidad de mando del eje

* Datos de ajuste incorrectos, pero admisibles (en otro caso, alar-
ma 13)

* Falta el impulso de sincronizacién.

¥ Disminucidén de las revoluciones a caussa
de carga excesiva del accionamiento
principal

ALARMA 141: MAINDRIVE: SET SPEED NOT REACHED
(ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: VELOCIDAD DE GIRO NOMINAL NO ALCANZADA)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que sélo se puede
eliminar por desconexién y nueva conexidn del mando.

Posibles razones del defecto:

¥ GSobrecarga del accionamiento principal
¥ Ls correa del transductor de paso estid
defectuosa

* El elemento de reglaje del grupo
impulsor principal estd defectuoso

¥ El fusible del inducido del motor
propulsor principal DC ests& defectuoso

ALARMA 142: MAINDRIVE: ENCODER SUPPLY ERROR

(ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: ABASTECIMIENTO DE CORRIENTE DEL ENCODER
INTERRUMPIDO)

ver aiarma 111
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ALARMA 143: MAINDRIVE: EXITATION CURRENT EXCEEDED

(ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: INTENSIDAD MINIMA DE CAMPO REBASADA HACIA
ABAJO)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que sélo se puede
eliminar por desconexién y nueva conexidn del mando.

¥ El conductor neutro o la conexién a
tierra estédn mal

¥ Fluctuacidn de tensién en la red

% Los fusibles en el elemento de potencia
del grupo impulsor principal estén
defectuosos

* Se ha interrumpido el bobinado de campo
del motor propulsor principal

ALARMA 144: MAINDRIVE: THERMAL OVERLOAD

(ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: SOBRETEMPERATURA DEL MOTOR)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que s8lo se puede
eliminar por desconexidn y nueva conexién del mando.

a) El1 termocontacto de proteccidén del motor
ventilador del accionamiento principal no
se ha desconectado.

Posibles razones del defecto:

* Sobrecarga del motor propulsor principal
¥ Filtro de aire en el ventilador del
accionamiento principal estd muy sucio

b) E1l termocontacto de proteccién del motor
ventilador del accionamiento principal se
ha desconectado.

Posibles razones del defecto:

% Los fusibles en la unidad de potencia
del grupo impulsor principal estéan
defectuosos

¥ El motor ventilador del accionamiento
principal esta defectuoso

Tras haber eliminado el motivo del defecto,
el termocontacto de proteccién debe
conectarse nuevamente en la caja de
interruptores

ALARMA 145: MAINDRIVE: MAXIMUM SPEED EXCEEDE)D

(ACCIONAMIEZNTO PRINCIPAL: VALOR REAL DE VELOCIDAD DE GIRO DEMASIADO
ALTO)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que s8lo-se puede
eliminar por desconexisn y nueva conexidn del mando.

Posibles razones del defecto:

* Defecto en el grupo impulsor principal
¥ El1 potenciémetro n> nmex en el elemento
de reglaje del grupo impulsor principal
estd mal ajustado

* Datos falsos del estado de la mdquina
Remedio: leer cassette MSD
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ALARMA 146:

ALARMA 147:

ALARMA 148:

ALARMA 150:

MAINDRIVE: POSITION CONTROLLER ERROR
(ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: FALLO DEL REGULADOR DE POSICION)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que sélo se puede
eliminar por desconexién v nueva conexidn del mando.

Posibles razones del defecto:

* Defecto en el grupo impulsor principal

* El grupo impulsor principal ha sido

sobrecargado de forma transitoria

* El grupo impulsor principal estd

bloqueado mecanicamente

MAINDRIVE: POWER SUPPLY ERROR
(ACCIONAMIZNTO PRINCIPAL: ABASTECIMIENTO DE TENSION DEFECTUOSO)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que s8lo se puede
eliminar por desconexién v nueva conexién del mando.

Posibles razones del defecto:

* Averia en el abastecimiento de voltaje
% Defecto en el elemento de potencia del
grupo impulsor principal

MAINDRIVE: MAIN POWER SUPPLY ERROR

(ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: FALLO DE LA RED O DEFECTO DEL DETECTOR DE
FASE)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que s8lo se puede
eliminar por desconexién y nueva conexién del mando.

Posibles razones del defecto:

* Error en la continuidad de las fases
Remedio: Modificar la continuidad de las
fases en los bornes de conexidn

* Fallo, corte de las fases en la red de
alimentacién

* Los fusibles de cartucho en la caja de
interruptores estédn defectuosos

* Asimetria en la red de alimentacién

* Valor falso del voltaje de
abastecimiento

¥ Influencia de fallos de forma
transitoria de la red de alimentacidn

* Mal conductor neutro asi como mala
conexién de puesta a tierra de la méquina
hacia la red de alimentacién

AXTS OUT OF SYNCHRONISATION. REFERENCE POSITION LOST
JES FUERA DE SINCRONIZACICN. PERDIDA DE LA PCSICICON ZE

é’F ERENCIA)
Zsta alarma aparece en accionamientos por ejes
propulsados mediante motores paso a pasc. Si el eje no
puecde desplazar tras haber respendido 2 1a 2larma y tras
haber conectado de nuevo los accionamientos auxiliares,
entonces la razdn exacta del defecte serda indicada

713



Emcotromc TM 02

Alarma

ALARMA 151:

ALARMA 152:

ALARMA 153:

ALARMA 160:

mediante cloﬁo iluminados en lz placa del motor paso a
£aso.
Posibles razones del
* Temperatura excesiva de 1
¥ Corriente excesiva a causa
- defectuosc
¥  Sobre- o subvolta79‘aﬁuauu de'malas conexiones
glectricas 51 al ario puede ser desplazado sin tener

gue desconectar y conectar de nueve previamente el
control, las razones de este defecto rueden ser las
siguientes:

x

Esfuerzo excesivo del accionamiento por ejes (p.ej.
colisidn) -

Jatou erroneos del ajuste de la maquina Remedio: leer
cassette MSD

El carro esta lentc por excesivo esfuerzo
(lubricacidn!)

La distancia del interruptor alimentador inductivo es
excesiva

¥ Kl interruptor alimentador inductivo estd defectucso

)

*

B3

*

X-AXIS OUT OF SYNCHRONIZATION. REFERENCE POSITION LOST

(EJE X FUERA DE SINCRONISMO., POSICION DE REFERENCIA PERDIDA)

El detector del movimiento de desplazamiento del eje encuentra un

error en la posicién del accionamiento de X. La causa es una

sobrecarga del motor de avance.

Y-AXIS OUT OF SYNCHRONIZATION. REFERENCE POSITION LOST

(EJE Y FUERA DE SINCRONISMO. POSICION DE REFERENCIA PERDIDA)

El detector del movimiento de desplazamiento del eje encuentra un

error en la posicién del accionamiento de Y. La causa es una

sobrecarga del motor de avance.

Z-AXIS OUT OF SYNCHRONIZATION, REFERENCE POSITION LOST

(EJE Z FUERA DE SINCRONISMO. POSICION DE REFERENCIA PERDIDA)

El detector del movimiento de desplazamiento del eje encuentra un

error en la posicién del accionamiento de Z. La causa es una

sobrecarga del motor de avance.

BAD PARAMETER FOR G022 OR GO3

(PARAMETRO INCORRECTO PARA G02 O G03)

En una orden de desplazamiento circular se ha indicado un parédmetro
incorrecto o un pardmetro con un valor no apropiado. Esta alarma

aparece en los casos siguientes:
* No indicada ninguna coordenada del centro

* Indicadas demasiadas coordenadas del punto de destino (X, Y, Z -

programdas todas nuevas)

* Coordenadas del centro fuera del campo numérico de la miquina
(ast puede originarse la segunda coordenada del centro, no indi-

cada).

* La segunda'cbordenada del centro no corresponde a un cfrculo.
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ALARMA 170:

ALARMA 180:

ALARMA 190:

TRIED TO START WITH FEED = 0
(ARRANQUE INTENTADO CON AVANCE = 0)

Esta alarma aparece si se intenta realizar un movimiento de despla-
zamiento de los ejes que es es imposible por las siguientes razo-
nes:
* En el avance en minutos: activo F=0 (no programado ningdn F)
* En el avance en vueltas:

a) Activo F=0 (no programado ningdin F)

b) Accionamiento principal no conectado

¢) Activo $=0 (no programada ninguna velocidad de giro)

Obs.: Una posicién cero del interruptor de variaciém del avance no
conduce a esta alarma en caso de indicacién correcta de la
orden de desplazamiento.

WRONG CENTER COORDINATE SPECIFIED

(INDICADAS COORDENADAS DEL CENTRO INCORRECTAS)

Hay que programar las coordenadas del centro del eje que realiza el

menor recorrido de desplazamiento desde el punto de partida hasta el

de destino
RADIUS TOO LARGE
(RADIO DEMASIADO GRANDE)

El radio de un movimiento de desplazamiento circular tiene un valor
demasiado grande.

AVISOS DE ALARMA 200 - 281 CICLOS DE MECANIZADO

ALARMA 200: INVALID VALUE OF D OR P PARAMETER

(VALOR NO VALIDO DE UN PARAMETRO D O P)

* GU4: se ha sobrepasado el m&ximo valor para D4 (10000, es decir
1000 seg de espera).
* G87: para PO/Pl se ha indicado un valor negativo
para D5 se ha indicado un valor no vélido
(sélo son vilidos 2 y 3)
para D7 se ha indicado un valor no vilido
(s6lo son vilidos U y 1)

ALARMA 201: Pl MUST BE POSITIVE

(DIAMETRO DE CAJA NEGATIVO)

* G88: Se ha programado un didmetro de caja negativo.
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ALARMA 202: NO ANGLEPARAMETER D2 ALLOWED
(PARAMETRO DE ANGULO D2 NO PERMITIDO)

* G89: Si se emplea el ciclo de fresado de ranuras como elemento de
la figura de taladrado de una figura de taladrado circular
(G73), s6lo est4 permitida la indicacién de D2 con D2=0.

ALARMA 203: NO MIRROWING ALLOWED

(REFLEXION NO PERMITIDA)

* G73: S6lo se puede reflejar una figura de taladrado circular si es-
td cerrada, Es decir, hay que poner en 360 grados el parémetro
de &ngulo D3. (D3=3600)

ALARMA 204: G72/G74: M90 MUST BE ACTIVE
(G72/G74: M90 HA DE ESTAR ACTIVO)

* G72/G74: No se puede reflejar la definicién de una figura de tala-
drado. Ha de estar activo M90 (reflexién desactivada).

ALARMA 208: Pl LARGER THAN 3*CUTTERDIAMETER
(P1 MAYOR QUE 3*DIAMETRO DE LA FRESA)

* G89: La anchura de la ranura Pl no debe ser mayor que el triple del
difmetro de la fresa.

ALARMA 209: D2 LARGER THAN CUTIERDIAMETER

(D2 MAYOR QUE EL DIAMETRO DE LA FRESA)

I

* G88: El avance horizontal D2 es mayor que el difmetro de la fresa.
ALARMA 211: INVALID PO OR Pl

G72: PO ha de ser mayor de cero.
G74: -PO o Pl son cero, aunque NO se ha programado como 1 el co-
rrespondiente pardmetro DO o Dl.
-PO o Pl son distintos de cero, aunque se ha indicado como |
el correspondiente parfmetro DO o DIl.
* G89: -Condiciones para PO, Pl:
PO, Pl han de ser mayores que cero.
-P0O ha de ser mayor o igual que Pl.

» %

ALARMA 221: INVALID DO OR DI

* G72: Se ha programado DO como 0 o 1.
* G74: -Se han programado DO o Dl como 0.
-DO y Dl se han programado ambos como 1
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ALARMA 222: INVALID D2

* G72: D2 ha de ser menor que 3600 (360 grados).
* G89: Méximo valor permitido: D2=3600 (360 grados)
* G88: Hay que elegir D2 mayor que 1.

ALARMA 223: INVALID D3

* G72: Se ha programado D3 como cero o mayor que 3600 (360 grados).
* G88, G89: Hay que programar D3 con un valor mayor que 1.

ALARMA 224: INVALID D4

* G88, G89: D4 sbélo puede ser 0 o 1.

ALARMA 225: INVALID DS

* G88, G89: D5 sblo puede ser 2 o 3.

ALARMA 227: INVALID D7

* G72, G74, G88: D7 sblo puede ser 0 o 1.
* G89: D7 sblo puede ser | o 2.

ALARMA 230: INVALID CYCLE TARGET
(PUNTO DZ DESTINO PARA EL CICLO NO VALIDO)

* G87 : Los puntos de partida v de destino en el eje Z coinciden o su
distancia es demasiado grande (son permisibles como m&ximo
1FFFFE (131 071) pasos)

* G88,G89: El punto de destino coincide con el punto de partida o

estd por encima de éste.

ALARMA 240: NO OR INVALID STEP DEPTH
(PROFUNDIDAD DE CORTE NO VALIDA EN CASO DE DIVISION DEL CORTE)

* GB84,G88,G89: Se ha indicado D3 mayor que la distancia entre el
punto de partida y el punto de destino.

ALARMA 250: D OR P PARAMETER FOR GIVEN CYCLE MISSING
(FALTA EL PARAMETRO D/P PARA EL CICLO ACTIVO)

* G72: Falta PO o DO
* G74: -No se ha programado PO o Pl, aunque se ha indicado como | el
correspondiente parémetro DO o DI.

-Falta DO o DI

Obs.: sobre G72 y G74 ver también la descripcibn del pardmetro D7 en
las instrucciones de programacién.

* G87: Falta PO o Pl

* G88: Falta Pl

* G89: Falta PO o Pl
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ALARMA 270:

ALARMA 280:

ALARMA 281:

ALARMA 290:

,,,,,,

NO OR INVALID WITHDRAWAL PLANE
(PLANO DE RETROCESO PARA CICLO DE FRESADO MO VALIDO)
* Se han programado P3 y P4 en un registro
* Como plano de retroceso se ha indicado un plano de punto de destino.
* Se ha establecido el plano de retroceso fuera de la zona entre el
punto de partida y el de destino (PLano de retroceso = Plano de
partida es adn permisible)
CYCLES MUST START WITH G40 ACTIVE
(CICLOS SOLO CON G40 ACTIVO)
Llamada de un ciclo no permitida con compensacién del radio del filo
activada.
MIRROW START OR END ONLY WITH G40 ACTIVE

(ACTIVACION O DESACTIVACION DE REFLEXION SOLO CON G40 ACTIVA)

La compensacién del radio del filo no debe estar activa durante la
activacibdn o desactivacidn de la funcibn de reflexidn.

NO SIMULATION OUT FROM A SUBROUTINE
(NG HAY SIMULACION DE UN SUBPROGRAMA)

Ne esta permitido iniciar una simlacidén desde un

AVISOS DE-ALARMA 300 - 340
DESARROLLO DEL PROGRAMA (SUBPROGRAMAS, G27)

ALARMA 300: MORE THAN 1Y SUBROUTINES NESTED

ALARMA 310

ALARMA 320

(MAS DE DIEZ SUBPROGRAMAS ACTIVOS)

Anidamiento de mis de diez subprogramas

: SUBROUTINE NOT [N MEMORY

(SUBPROGRAMA NO EN LA MEMORIA)
* No se ha encontrado en la memoria de programas de piezas del man-
do un subprograma invocado con G25
* El subprograma invocado no contiene ningdn registro i
: G25/G27 NOT ALLOWED IN EXECUTE-MODE
(G25/G27 NO VALIDAS EN MODO EXECUTE)
Estas 6rdenes de salto no son apropiadas en la ejecucién de regis-

tros/palabras individuales de la memoria de registros en el modo
EXECUTE y no se llevan a cabo
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ALARMA 330: M17 WITHOUT G25 OR M30 IN A SUBROUTINE
(ORDEN DE FIN DE PROGRAMA INCORRECTA)
* Se ha encontrado Ml7 en un programa de pieza iniciado como pro-
grama principal
* M30 en un proirama de pieza invocado con G25
ALARMA 340: G25/G27 NOT ALLOWED IN LAST BLOCK OF PROGRAM

(G25 PROHIBIDO EN REGISTRO CON M00/M30)

En un registro con MO0 o M30 no acepta el mando ninguna llamada de
subprograma.

AVISOS DE ALARMA 350 - 440
INTERPRETE DEL PROGRAMA DE LA PIEZA

ALARMA 350: INVALID CUTTER RADIUS

(RADIO DE HERRAMIENTA NO VALIDO)

G41/G42: El radio de la herramienta activa es cero. No estd activa
ninguna correccién de herramienta.
G87: El radio de la fresa es cero.
No est§ activa ninguna correccién de herramienta.

ALARMA 360U: NO CHANGE OF T-WORD WITH G41/G42 ACTIVE

(CAMBIO DE LA CORRECCION DE LA HERRAMIENTA SOLO CON G40)

Con compensacidn del radio del filo activa no se

: puede invocar nin-
guna otra correccidn de herramienta. ) 4

ALARMA 361: NO MB5 WITH ITH G41,/G42 ACTIVE

{365 ZSTA PERMITIDO SCLO CON ¢ 240)
uando la compensacidn de los radios de filcs esta
no se debhe programar M85

ALARMA 370: NO CHANGE OF SCALE WHEN CYCLE ACTIVE

(NO CAMBTAR iy

IAR LA ESCALA CUANDO LS CICLOS ESTAN ACTIVOS)
E:st.a alarama aparece s
_ cala y, no ottante un oi *‘
2& Iresaco) o dien 31 se ha puesto zctivo 351 con

ST LY < l
icT
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ALARMA 372:

ALARMA 373:

ALARMA 374:

ALARMA 375:

ALARMA 389:

ALARMA 381:

K csukin. s s v 5. 11 37 ,1.: -

(NO MODIFICAR LOS FSO CUANDO (351 ESTA ACTIVO)

w2 2larma aparece si oon fac escala activo se
selecciona o se cancela la seleccidn de un re gistro. FSO.
Un registro P30 sélo pueds ser modificado cuande el factor
de escala no esti activo.
NO RELAITVE MOVES AFTER G51
(NO EFECTUAR MOVIMIENTOS DE DESFLAZAMIENTC RELATIVOS
DESPUES DE G51)
Después de G51 se debe efectuar un movimiento de
desplazamiento absoluto, a fin de realizar el runto de
partida del contorno agrandado (por zoom) "
independientemente de la posicidn de partida del carro

(véase manual de programacidn)

NO NEGATIVE SCALE ALLOWED

(NO 5E PERMITE FACTCE LE ESCALA NEGATIVO)

Cuando se indica un factor de escala para el varametro P7,
stos sdlo pueden ser valores positives )

INVALID PARAMETER FCR G51

(PARAMETRO INVALILC PARA G51)

5e na dado un parametrec D o bien P invalido al indicar el
punto de referencia para el factor de escala.

SCALE CALCULATION QVERFLOW :

(EXCESC DE CAPACTIIDAD BN EL CALCULO DE LA ESCALA)

Z3ta alarma aparece cuande se produce Un exceso de
caracidad durante el c2ileulo de la escala. El contorne
resultante es demasiade grande. Controlar =1 punto de
referencia y =1 factor de la escala !

BAD OR MISSING PARAMETER IN G25/G27
(FALTA/NO ES VALIDA LA PALABRA L PARA .G25/G27)

* En un registro con G25/G27 no est4 programada ninguna palabra L.

* Se ha intentado invocar el programa de pieza ya activo,

* Una palabra L pertenenciente a G27 contiene un ndmero de registro
no presente en el programa de pieza activo.

AFTER CHAMFER/RADIUS ONLY GO1 ALLOWED

FROGRAMAR CHAFLAN/RADIC SCLO SE PERMITE

MOVIMIENTO

4

espues de un registre en el gue se programdé un chatlan o

moraclo no e permite otre comande de desplazamiento que
-~ T -, N =, 5 9 o 3~ - oy sl g

rc sea 01 tes decir aingmn ciclo v zampoco G00)
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ALARMA 382: MISSING POSITIONPARAMETER FOR CHAMFER/RADIUS
{FALTA PARAMETSC TE POSICION EN LA PROGRAMACICN DE
CHAFLANES /RADICS)

X1 registro que sigue al chafldn o radio programado deoe
contener parametro de posicién {absolute o incremental).

ALARMA 383: THREE DIMENSIONAL CHAMFER/RADIUS NOT ALLOWED
(NGO SE PERMITEN CHAFLANES ( RADICS TRIDIMENSIONALES)

El chaflan ¢ bien el radic programado debern encontrarse en
unz sola superficie. Lz incorporacién de chaflanes ©
radios en tres dimenciones nc es posibile.

ALARMA 384: CHAMFER/RADIUS CALCULATION OVERFLOW
(EXCESO DE CAPACIDAD EN EL CALCULC DE CHAFLANES/RADICS)

En el cédlculc de los puntos de correccidn para el chaflan
o el radio a introducirse se haz producido un exceso de
capacidad. Por fazvor conmtrole el chaflan o el radio
programado asi comc el registro siguiente referente a las
posiciones indicadas.

ALARMA 385: NO CHANGE OF PSC IF CHAMFER/RADIUS ACTIVE
(NO MODIFICAR LOS REGISTRCS DE DESVIACION CUANDO SE HA
PROGRAMADC UN CHAFLAN C UN RADIO)

Los registros de desviacidn no deben ser modificados en un
registro en el cual se hayan programado chaflanes ©
radios, ya que de lo contrario tantc el chaflan como el
radio a introducirse nc pueden ser calculados
correctamente.

ALARMA 386: NO CHANGE OF SCALE IF CHAMFER/RADIUS ACTIVE
(NO MODIFICAR ESCALA CUANDO CHAFLAN/RADIO ESTAN ACTIVOS)

El factor no debe ser modificado en el registro que

" contiene el chaflan o el radio programado, yz que de lo
contrario tante el chaflén como el radio a introducirse no
puedern ser calculzdos correctamern

ALARMA 387: NO CHANGE OF TOOL IF CHAMFER/RADIUS ACTIVE
(NO CAMBIAR HERRAMIENTAS CUANDO SE PROGRAMA CHAFLAN O
RADIO)

Debido al cizlcule de los datos de las herramientas en un
cambio de herramientas. en el registro del chaflan o el
racio programado no s& debe efectuar un cambio de
herramientas., va que de lo contrario tanto el chaflan como
el radio a introducirse nc pueden ser calculados
correctamente.
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ALARMA 388:

ALARMA 389:

ALARMA 390:

ALARMA 391:

ALARMA 400:

ALARMA 401 :

ALARMA 402:

CHAMFER/RADIUS IN EXECUTE MODE NOT ALLOWED b oy
(NO) SE PERMITE CHAFLAN/RADIC EN LA MODALIDAD "EXECUTE")

‘'z gue se precisa &
cil calﬁ aw " cnaflan o radis
3 My
o=

PROGRAMMED CHAMFER/RADIUS TOO GREAT
(EL CHAFLAN/RADIO PROGRAMADO ES DEMASIADO GRANDE)

El chaflan o el radio indicado son demasiados grandes. El
chaflan/el radio no deben ser mayores a la recta mds corta

de las dos rectas entre las cuales se va a intrecducir el
chaflan o =l radic.

CHANGE OF G-CODE GROUP 7/9 ONLY IN FIRST BLOCK
(CAMBIO DEL GRUPO 7/9 DEL CODIGO G NO VALIDO)

* Estos cambios estén prohibidos en subprogramas v se ejecutan por
el mando s8lo en el primer registro de un programa principal.

NEGATIVE CHAMFER/RADIUS NOT ALLOWED
(NO SE PERMITEN CHAFLANES/RADICS NEGATIVOS)

El chaflan / el radio indicado no deben ser negatives
NO G-CODE FOR GIVEN PARAMETER ACTIVE

(FALTA EL PARAMETRO PARA EL CODIGO G)

Se puede asignar un parfmetro indicado a un c6digo G:

* No estd activo ningdn c8digo G del grupo O para un parimetro de
posicién indicado (aparece también si en un registro con GO4 se
programa un pardmetro de posicidn)

* Se ha programado una palabra L sin G25/G27

NO G72 DEFINITION ACTIVE

(NO ESTA ACTIVA NINGUNA DEFINICION DE G72)

* G73: S6lo puede efectuarse la llamada de una figura de taladrado
circular si se ha definido ya una figura de taladrado circu-
lar. (G72 Registro de definicién)

NO G74 DEFINITION ACTIVE
(NO ESTA ACTIVA NINGUNA DEFINICION DE G74)
* G75: S6lo puede efectuarse la llamada de una figura de taladrado

rectangular si se ha definido ya una figura de taladrado rec-
tangular. (G74 Registro de definicidn)
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ALARMA 403:

ALARMA 410:

ALARMA 416:

ALARMA 418:

ALARMA 419:

ALARMA 420

NOT ALLOWED G-CODE “OR G73 OR G75
(CODIGO G NO PERMITIDO PARA G73/G75)

* G73/G75: = No esti permitido el empleo del cédigo G indicado como
elemento de la figura de taladrado.
- No se ha indicado ninglin c8digo G para el elemento de la
figura de taladrado

INVALID G-CODE
(CODIGO G NO VALIDO)

Esta alarma aparece si se programa un c8digo G que no se procesa
por el mando. El juego de los c6digos G vilidos depende en ciertas
circunstancias de la periferia deseada por el cliente en su miqui-
na (p.ej. G41/42).

BAD PARAMETER FOR G02 OR GO3
(PARAMETRO INCORRECTO PARA G02 O GO3)

En una orden de desplazamiento circular se ha indicado un pardmetro

incorrecto o un parfmetro con un valor no apropiado. Esta alarma apa-

rece en los casos siguientes:

* No indicada ninguna coordenada del centro

* Indicadas demasiadas coordenadas del punto de destino (X,Y,Z -
programadas todas nuevas)

* Coordenadas del centro fuera del campo numérico de la miquina
(asf puede originarse la segunda coordenada del centro, no indi-
cada).

* La segunda coordenada del centro no corresponde a un cfrculo.

WRONG CENTER COORDINATE SPECIFIED

(INDICADAS COORDENADAS DEL CENTRO INCORRECTAS)
Hay que programar las coordenadas del centro del eje que realiza el
menor recorrido de desplazamiento desde el punto de partida hasta el
de destino

RADIUS TOO LARGE

(RADIO DEMASIADO GRANDE)

El radio de un movimiento de desplazamiento circular tiene un valor
demasiado grande.

INVALID M-CODE
(COOIGO M NO VALIDQ)
Esta alarma aparece si se programa un c6digo M que no se procesa por

el mando. £l juego de los c6digos G vilidos depende en ciertas cir-
cunstancias de la periferia deseada por el cliente en su miquina.
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ALARMA 421]:

ALARMA 430:

ALARMA 440:

ALARMA 450:

ALARMA 460:

NO MO03/M04 PROGRAMMED
(NO PROGRAMADA NINGUNA M03/MO4)

* G88: El mando ha de conocer el sentido de giro del nusillo princi-
pal para poder procesar el parfmetro D5 (fresado en marcha codirec-
cional-antidireccional).

- ;

INVALID T-WORD
(PALABRA T NO VALIDA)

* Si se elige una correccién de herramienta, hay que elegir también
un nimero de herramienta,

TARGET LIMITS EXCEEDED
(PUNTO DE DESTINO FUERA DEL CAMPO DE DESPLAZAMIENTO)

Funcionamiento EXECUTE/AUTOMATIC: Los puntos de destino programados
son vigilados por interruptores terminales de Software, que provo-
can la ALARMA 440 en caso dado (posibles datos incorrectos en el
registro de desplazamiento de posicién o datos de herramienta inco-
rrectos). '

MANUAL: Si después de alcanzar el punto de referencia se sobrepasa el
interruptor terminal de Software en +Z se emite esta alarma
sélo en VMCLI00 y VMC200. En todas las otras miquinas no apa-
rece nunca esta alarma en la modalidad MANUAL.

AVISOS DE ALARMA 450 = 490
ERRORES DE MANEJO GENERALES

ENTERED CAUTION ZONE
(ALCANZADA LA ZONA DE PELIGRO)

Ffuncionamiento manual: Sobrepasada la distancia de seguridad a los
interruptores terminales de Software. El mando conmuta a un avance
lento, para poder parar sin recorrido de frenado importante al al-
canzarse los interruptores terminales de Software.

REFERENCE POSITION NOT ACTIVE
(PUNTO DE REFERENCIA NO ACTIVO)

S6lo después de alcanzarse el punto de referencia es activo el sis=-
tema de coordenadas de referencia de la miquina, sblo entonces se
pueden mostrar v alcanzar posiciones absolutas.

En el tambor de herramientas de Ml para el VMC-100 son posibles por
regla general operaciones de giro normales s6lo después de alcance
del punto de referencia. (El punto de referencia, a su vez, s8lo pue-
de ser alcanzado, sin embargo, con posicibdn del depbsito vélida, es
decir E3 no debe estar amortiguado, ver alarma 050)
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ALARMA 470:

ALARMA 480:

ALARMA 481:

ALARMA 482:

ALLARMA 483:

ALARMA 490:

RESTART MAIN DRIVE
(CONECTAR DE NUEVO EL ACCIONAMIENTO PRINCIPAL)

* Al desconectar FEEDHOLD: Durante FEEDHOLD se ha desconectado el
accionamiento principal, pero no se ha conectado de nuevo.

* Al desconectar DRYRUN: Si en ese momento estin activos M03 o M04 ,
ha de estar conectado de nuevo el husillo principal cuando se
desconecta DRYRUN,

NO OR INVALID PARAMETER FOR G-GROUP 0
(ERROR DE PARAMETRO, CODIGO G GRUPO 0)
* Se ha programado un parfmetro del centro del cfrculo, aunque no
estdn activos G02 ni GO3.
* En un ciclo del grupo 0O del c8digo G se ha programado un parime-
tro D o P no vilido.
* GO4: Pardmetro D4 (tiempo de espera) no programado.
* Al llamar a un ciclo de fresado del cédigo G grupo o ha de estar
programado el punto de destino en el eje Z.
CENTER VALUES (X,Y) NOR DEFINED
(CENTRO (X,Y) NO DEFINIDO)
* G72/G74: El centro de una figura de taladrado circular o el punto
de referencia de una figura de taladrado rectangular han
de definirse en X y Y.
Z (OR W) VALUE NOT ALLOWED
(EL VALOR DE Z (O W) NO ESTA PERMITIDO)
* G72/G74: El centro de una figura de taladrado circular o el punto

de referencia de una figura de taladrado rectangular ha de
definirse en X y Y, pero no en 2.

ONLY Z (OR W) POSITION ALLOWED
(PERMITIDA SOLO LA POSICION Z (0 W))
* G73/G75: En el registro de ejecucién de una figura de taladrado

circular s6lo estdn permitidas indicaciones de posicidén en
2

Lo

OFFSET CHANGED, GO WITH GO0

( NUEVO OFFSET, PROCEDER CON GO0O!)

Después de cambio del offset de la herramienta o del registro de des-
plazamiento de posicién, s8lo acepta el mando GOO como orden de

recorrido.
P.ej. T505 Gl Ul0. F500 => Alarma 490
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ALARMA 500:

ALARMA 510:

ALARMA 520:

ALARMA 530:

ALARMA 540:

ALARMA 550:

AVISOS DE ALARMA 500 - 580
COMPENSACION DEL RADIO DE LA HERRAMIENTA

TbO‘ﬁANY BLOCKS WITHOUT SLIDEYCORRECTION

(DEMASIADOS REGISTROS SIN MOVIMIENTO DE DESPLAZAMIENTO)

G41/42: Se han programado mis de cinco registros consecutivos sin va-
riacién del valor de XZ.

TOO FEW POINTS PROGRAMMED

(PROGRAMADOS DEMASIADO POCOS PUNTOS)

G41/42: Antes de la desactivacién de la compensacibén con G40 o M30
han de estar programados como minimo dos registros con varia-
cién del valor de XY.

Este error aparece también si se debe invocar G41/42 en la modali-

dad EXECUTE.

ERROR AT COMPENSATION START OR END

(ERROR EN LA ACTIVACION O DESACTIVACION DE LA COMPENSACION)

G41/42:

* El primer movimiento de desplazamiento después de activacidén o

desactivacién de la compensacién ha de realizarse con GOO o GOl.

* En el momento de activacién o desactivacién han de haber cambiado

los valores de XZ con respecto a los valores siguientes o prece-=
dentes. Es también admisible la variacién de sélo un valor.
NO INMEDIATE CHANGE OF G&41/42
(NINGUN CAMBIO DIRECTO DE G4l A G&42)
G41/42: Si se debe cambiar entre G41 y G42, hay que desactivar pri-

meramente la compensacién con G40 y desplazarse hacia fuera.
Para ello es necesario un cambio del valor de XZ.

BAD CIRLE PARAMETER
(ERROR DE PARAMETRO EN GU2/G03)
G41/42:
£n una orden de desplazamiento circular se ha indicado un pardmetro

incorrecto o un valor numérico incorrecto para un parfmetro. Causas
de error posibles, ver ALARMA 160.

CIRCLE NOR ALLOWED WITH COMPENSATION
(CIRCULO NO VALIDO DURANTE COMPENSACION)

G41/G42: Programacién de un movimiento de desplazamiento circular en
un plano normal al plano de compensacién.
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ALARMA 560:

ALARMA 570:

ALARMA 580:

ALARMA 600

*
*

RADIUS TOO LARGE

(RADIO DEMASIADO GRANDE)

G41/42: Radio de un movimiento de desplazamiento circular demasiado

grande (ver ALARMA 190).

RADIUS TOO LARGE FOR GIVEN CONTOUR

(RADIO DE LA HERRAMIENTA DEMASIADO GRANDF PARA LA TRAYECTORIA PROG. )

* G87: Anchura de la caja menor que el dismetro de la fresa

G88: Difmetro de la caja menor que el difmetro de la fresa.

G89: Anchura de la ranura menor que el difmetro de la fresa.

G41/42: E1 radio de la herramienta elegida es demasiado grande para

el contorno programado.

Posibles causas de error:

* Programacién de un arco de cfrculo con radio menor que el radio

de la herramienta

Programacién de trozos del contorno pequefios en comparacién con

el radio, con lo cual se producirfa lesién del contorno en el

Gltimo registro ejecutado.

* Programacién de un vértice interior que estd limitado por dos ar-
cos de cfrculo si existen condiciones geométricas especiales (so-
bre todo si el radio de la herramienta es notablemente mayor que
el mfnimo radio programado; ver: seccién de compensacién del ra-
dio del filo)

*

Obs.: No se pueden apreciar las lesiones del contorno en registros
que estdn situados m&s de un registro detrss del recién procesado
O en registros que s8lo se ejecutan después de aquéllos.

PART PROGRAM MUST END WITH G40 ACTIVE
(FIN DEL PROGRAMA: G41/G42 NO DESACTIVADAS)

G41/42: Hay que terminar los programas de piezas con la compensacién
desactivada (desactivacién con G40 o M30)

AV1SOS DE ALARMA 600 - 710 EDITOR

INCORRECT EDITING SEQUENCE
(ORDEN DE ENTRADA INCORRECTA)

* Intento de activar un registro aunque no estf activado ningln pro-

grama de pieza.

* Intento de activar una palabra aunque no est4 activado ningdn re-
gistro (esto s6lo es posible en modalidad EXECUTE).

* Error de entrada en las funciones "Borrar memoria de programa/Bo-
rrar registro de Offset'": No se ha respetado la secuencia de entra-
da "PROGKILL/OFFSKILL".

* Lectura de datos desde cassette/RS232: E1 formato de datos ajustado
en la lectura bajo el par&metro L4 de MON no coincide con el forma-
to de datos empleado en la grabacién.
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ALARMA 610:

ALARMA 620:

ALARMA 630:

ALARMA 640:

ALARMA 650:

ALARMA 660:

INVALID PARAMETER ENTERED
(INTRODUCIDO UN PARAMETRO NO VALIDO)
En el monitor del operador se ha elegido un parfmetro distinto de D,
L oR
INPUT VALUE OUT O? NUMEﬁICAL RANGE
(INTRODUCIDO UN VALOR NO PERMITIDO)

* Modalidad EDIT: Intento de entrada de un valor numérico fuera de
los valores lfmite fijados en los datos de la miquina.

* AUTOMATIC/EXECUTE: Se ha sobrepasado el limite para avance en minu-
tos o vueltas
Obs.: Los limites de entrada numéricos son especificos de la méquina
y hay que tomarlos por ello de las respectivas descripciones de
las miquinas.
INVALID SUBROUTINE NUMBER
(NUMERO DE SUBPROGRAMA NO VALIDO)
Un programa de una pieza s6lo se puede terminar con M17 como subpro-
grama si su nimero O se encuentra dentro del campo de nimeros

vdlido para subprogramas (éste se establece en el monitor del
operador (MON) bajo el par&metro L3).

BLOCK NUMBER ALREADY EXISTS
(NUMERO DE REGISTRO YA EXISTENTE)

[ntento de renumeracién de un registro al ndmero de otro registro ya
existente en el programa de la pieza activo.

BLOCK MEMORY OVERFLOW
(REBASAMIENTO DFE LA MEMORIA DE REGISTROS)

Intento de entrada de un registro demasiado largo.

USER MEMORY OVERFLOW
(DESBORDAMIENTO DE LA MEMORIA DEL PROGRAMA DE PIEZAS)

La capacidad de memoria del mando para cinco programas de piezas est4
agotada con los datos ya almacenados.
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ALARMA 670:

ALARMA 675:

ALARMA 690:

ALARMA 700:

ALARMA 710:

CANNOT OPEN PROGRAM - TOO FEW MEMORY
(MEMORIA INSUFICIENTE PARA INICIAR PROGRAMA)

Para activar un programa se requiere una cierta memoria
libre y disponible (que corresponde al volumen del
programa a activarse). En caso ya no esté disponible dicha
memoria, aparece esta alarma.
Remedio: El borrar programas que ya no se utilizan
proporcionara nueva memcria disponible.

TOO MANY PROGRAMS IN THE MEMORY
(DEMASIADOS PROGRAMAS EN LA MEMORIA)

INVALID INDEX ENTERED
(ENTRADA DE INDICE INCORRECTA)

* Funcionamiento EDIT y EXECUTE: Intento de entrada de un parémetro
P o D con fndice > 7.

* Datos de la herramienta o eleccién del registro de desplazamiento:
Intento de entrada de fndices de herramienta > 99 o {ndices de re-
gistro de desplazamiento > 5.

NO CHANGE OF ACTIVE TOOL DATA/PSO
(NINGUN CAMBIO DEL DESPLAZAMIENTO ACTIVO)

* EDIT: Intento de cambio de la correccién de la herramienta elegida
activa en ese momento o del registro de desaplazamiento activo en
ese momento. S8lo es posible un cambio tras previa desactivacidén de
la herramienta o del registro. El modo mi&s sencillo de realizar es-
ta desactivacién es por pulsacién de la tecla RESET o en la modali-
dad EXECUTE por ejecucién de un registro con la correspondiente
funcibén de desactivacién (otra herramienta o TO o bien otro regis-
tro o G53/56).

* AUTOMATIC/EXECUTE: Intento de cambio del registro de desplazamiento
5 con G92, aunque estd activo G59.

PROGRAM NUMBER ALREADY EXISTS
(NUMERO DE PROGRAMA YA EXISTENTE)

Intento de renumeracién de un programa al ndimero de un programa ya
existente en la memoria.

Nota: Las siguientes ALARMAS 700 a 779 sélo aparecen combinadas y
relacicnadas con la simalacién grafica.

ALARMAS 750 - 760: GRAFICA / "PP-INTERPRETER"

ALARMA 730: PRINTER NOT READY, HARDCOPY TERMINATED

(IMPRESCRA NO ESTA A PUNTO, SE INTERRUMPIO LA IMPRENTA)
Se ha intentado imprimir la imagen de la pantalla sin que

la impresora esté a punto (por ejemplo cuando 1a imprescra
esta desconectada).

7/29



Emcotronic TM 02 _ ..Alarma

ALARMA 731: PRINTER OFFLINE
(LA IMPRESORA NO #STA| A PENTO PARA nECIBIR DATCS)

0}

ha intentado imprimir l=2 imagen de la pantalla sin que
impresora haya =stade ON-LINE.
emedio: Poner la imprescra en ON-LINE.

L0 =2 TN
Vi)

ALARMA 732: OUT OF PAPER
(SE TERMINC EL PAPEL)

Colocar papel de inmprimir
ALARMA 733: PRINTER NOT CONNECTED
{ IMPRESCRA SIN CONECTAR)
Cable de la imprescra mal conectado o defectuoso.

ALARMA 734: PRINTER ERROR
(ERROR EN LA IMPRESCRA)

La impresora se ha puesto en linea de errcr durante la
imprenta. Para remediar esto se debe consultar el manual

de la imprescra.

ALARMA 740: GRAFICLIMITS EXCEDED
(LIMITES DE LA GRAFICA EXCEDIDOS)

Se ha querido tocar una posicidn gque excede el limite
numérico de la grafica. (Controlar tanto los datos
actuales de desplazamiento de las herramientas como los
reegistros OFFSET. Posiblemente se haya seleccionado un
escala demasiado grande).

ALARMA 741: TOOL NOT DEFINED
(HERRAMIENTA SIN DEFINIR)

Esta alarma aparece si
rrograma poligono no se
trazada.

se programa una herramienta en cCuyo
encuentra programada ninguna linea

ALARMA 742: TCOL TOO LARGE
(HERRAMIENTA DEMASTIALC GRANLE)

Aparece cuandc la parte de la herramienta que arranca las
viratas es mayer a la dimensidn de la pantalla. Esta
alarma puede eliminarse seleccicnando otra escala.

ALARMA 743: ONLY 1MB RAM AVAILAHLE
(SOLO iMB DE RAM DISFONIBLE)

ién 3-D asi como para la funcidn del
set de reequipamientc de memoria gue

Para 1a
Zcom se
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ALARMA 759: RADIUS TOO LARGE IN POLYGON PROGRAM
(RADIO DEMASIADO GRANDE EN EL PROGRAMA DE POLIGOWOS)
El radio de un movimiento de desplazamiento circular tiene un valor .
demasiado grande.
ALARMA 760: SYNTAX ERROR IN POLYGON PROCRAM
(ERROR DE SINTAXIS EN EL PROGRAMA DE POLIGONOS)
* Ty L en O 8000 s6l¢o pueden programarse juntos.
* Este error puede aparecer también si faltan o son errfneas las dis-

posiciones para el volvedor de herramientas de grdficos (ejecutar
OFFSKILL o el programa de asignacién)

AVISOS DE ALARMA 780 - 799: ERRORES DE MANEJO GENERALES

ALARMA 780: SAFETY LOCK ACTIVE
(BLOQUEO DE SEGURIDAD ACTIVO) -
El mando se encuentra en el estado bloqueado, habiendo que diferen=-
ciar dos prioridades: Bloqueo general del mando y bloqueo de la memo-
ria. El bloqueo sélo puede ser eliminado por personal de manejo auto-
rizado.

ALARMA 785: WPC-PRESET = O, CYCLESTART IGNORED
(CANTIDAD = 0, COMIENZO DEL CICLO IGNORADO)
Si en la modalidad de funcionamiento "Preajuste de la cantidad" se

ajusta la cantidad a cero (monitor del operador), entonces se ignora
la tecla de comienzo de ciclo.

AVISOS DE ALARMA 800 - 870: INTERFACE DE DATOS (CASSETTE RS 232)

ALARMA 800: CASSETTE DRIVE NOT READY
(APARATO DE CASSETTE NO LISTO PARA SERVICIO)
* No introducida ninguna cassette
* Error de Hardware del aparato de cassette
ALARMA 810: WRITE PROTECTED CASSETTE IN USE
(CASSETTE PROTEGIDA CONTRA GRABACION)

En la cassette que se encuentra en uso en ese momento se ha quitado
la cabeza negra protectora contra grabacién.
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ALARMA 811:

ALARMA 820

ALARMA 830:

ALARMA 840:

ALARMA 850:

ALARMA 860:

INTERFACECONTROLLER NOT READY
(CONTROLADOR DE INTERFACE NO LISTO PARA SERVICIO)

El controlador de interface no se activa dentro de un limite de tiem-
po establecido.

Esta alarma aparece s6lo en casc de un defecto de Hardware del mando.
Inicialice el mando por desconexidn y conexxdn.

BLOCK STRUCTURE ERROR
(ERROR DE FORMATO EN LA CINTA)

* Empleo de una cassette no formateada

* Daflo grave de la cassette por causas mecdnicas o eléctricas (reme-
dio: formatear de nuevo)

* Error de Hardware del aparato de cassette

* Con versién de software de DC V3.0 en adelante se ha intentado gra=-
bar una cassette formateada con una versién de software m&s anti-
gua. Puesto que no es posible esto, hay que cargar en caso dado los
datos de la cassette en el mando y almacenarlos de nuevo después de
reformatado de la cassette.

BLOCK 'CHECKSUM ERROR
(ERROR DE SUMA DE CHECK EN LA CINTA)

* Error en la transmisién de datos entre cassette y memoria (remedio:
formatear de nuevo)

* Ervor de Hardware del aparato de cassette

* Se ha intentado leer con una versidn de software m&s antigua una
cassette que ha sido grabada con versidn de software desde 3.0 en
adelante.

INSUFFICIENT TAPE SPACE
( ;DEMASTADO POCO ESPACIO DE MEMORIA EN LA CINTA!)
Se ha intentado almacenar un programa en una cassette, rebasando la
longitud del programa el espacio de memoria aidn disponible.
PROGRAM NOT FOUND
(EL PROGRAMA NO EXISTE)
* Intento de cargar un programa no almacenado.
* Intento de grabar un programa no existente.
* Intento de lectura de los datos de la m&quina de una cassette dis
tinta de MSD.
* Secuencia de entrada incorrecta en la lectura de la cassette de
MSD.
INTERFACE OPERATING ERROR
(ERROR DE MANEJO EN MODO DE FUNCIONAMIENTO DE INTERFACE
Secuencia de entrada xncorrecta en la carga de programas de piezas a

través de la interface en serie (ver descrxpcxdn del modo” de funcxona-
mlento INTERFACE).
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ALARMA 744: 3D GRAPHIC NOT ACTIVATED
(GRAFICA 3-D SIN ACTIVAR)

Se ha intentado representar una imagen 3-D sin haber
previamente activado la grafica 3-D mediante el "Softkey
ACTIVATE 3D". Para lograr una representacidn 3-D se debe
activar diche "Softkey” asi como trabajarse nuevamente
todo el programa.

ALARMA 745: WRONG MACHINE
(MAQUINA FALSA)

Se intentado activar la grafica 3-D en un torno.

ALARMA 750: POLYGON PROGRAM NOT AVAILABLE

(PROGRAMA DE POLIGONOS NO HALLADO EN LA MEMORIA)

* Se ha intentado invocar desde el programa con G26 un programa de
poligonos que no esti presente en la memoria de programas.

* Al cawbiar la herramienta (manualmente o mediante palabra T): El
programa de polfigonos correspondiente a la posicifén deseada del
volvedor de herramientas no estf presente en la memoria.

ALARMA 751: INVALID POLYGON PROGRAM NUMBER
(NUMERO DE PROGRAMA DE POLIGONOS NO VALIDO)

* Se ha intentado invocar com G26 un programa de polfgonos, estando
el nimero del programa en el pardmetro L fuera del campo de nime-
ros reservado para programas de poligonos (7000-9999, con excepcidn
de los nimeros 8001 a 8899 reservados para los programas de contor-
nos de herramientas).

* En el programa 8000 se ha programado bajo el parimetro L un valor
inadmisible (para programas de polfgonos de herramientas solamen-
te estdn permitidos los nimeros 8001 a 8899).

ALARMA 752: INVALID G-CODE IN POLYGON PROGRAM
(CODIGO G NO VALIDO N PROGRAMA DE POLIGONOS)

* En un programa de poligonos se ha encontrado un cédigo G que es
inadmisible para programas de poligonos.

* G6l solamente estd permitido en programas de poligonos de herra-
mientas (800] - 8899).

* G63, Gb4 y G6B8 solamente estén permitidos en programas de poligo-
nos de pieza en bruto (7000 - 7499).

* G67 solamente estd permitido en programas de poligonos de pieza
en bruto (7000 - 7499), de elemento de sujeciém (9000 - 9499) y
de pfnula (9500 - 9999).

ALARMA 753: INVALID PARAMETER IN POLYGON PROGRAM
(PARAMETRO INVALIDO EN PROGRAMA DE POLIGONOS)

* En un programa de polfgonos se ha encontrado un pardmetro que es
inadmisible para programas de polfgonos.
* Los pardmetros L y T son admisibles sélo en los programas de asig-
nacién (O 8000 y O 8900-8999).
* En O 8000 y O 8900-8999 sélo son admisibles los pardmetros L y T.
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ALARMA 754:

ALARMA 755:

ALARMA 756:

NO G-CODE FOR GIVEN PARAMETER IN POLYGON PROGRAM

(FALTA EN EL PROGRAMA DE POLICONOS EL CODIGO G PARA PARAHETRO)
Un parlmetro en un reg;s:no de un programa de poltgonos no puede
ser asignado a ningdn: ¢6&igéﬂ§l Esta alarma aparece p.ej. si se
programa un parémetro de posicién sin programar previamente o al
mismo tiempo un cédigo G.

INVALID PARAMETER FOR GIVEN G-CODE IN POL. PR.

(PARAHETRD RO VALIDO PARA EST‘ CODIGO G)
* Los parémetros I,J,K estdn permitidos solamente con G02/02
* Con G63 solamente estd permitido 2
* G61, G63, G64: El pardmetro X no esti permitido

BAD PARAMETER FOR GO2 OR GO3 IN POLYGON PROGRAM

(PARAMETRO INCORRECTO PARA G02 O GOB EN EL PR. DE POL )

En una orden de desplazamiento c1rcular se ha 1nd1cado un parimetro

incorrecto o un pardmetro con un valor no apropiado. Esta alarma apa-
rece en los casos siguientes:

... * No indicada ninguna coordenada del centro
- * Indicadas demasiadas coordenadas del. punto de destxno (2,9, 2=

-programadas todas nuevas)

% Coordenadas del centro fuera del campo numérico de la méquina

ALARMA 757:

ALARMA 758:

(as{ puede originarse la segunda coordenada del centro, no indi-
cada).
* La segunda coordenada del centro no corresponde ‘a un circulo.
PARAMETER FOR GIVEN G-CODE MISSIING
(FALTA EL PARAMETRO PARA ESTE CODIGO G)
* G60, G68: Hay que programar o bien ambos parémetros o biem ningu-
no.
* G67: Ray que programar como minimo un pardmetro.
WRONG CENTER COORDINATE SPECIFIED
(INDICADA COORDENADA DEL CENTRO INCORRECTA)
Hay que programar la coordenada del centro del eje que realiza el me-

nor recorridc de desplazamiento desde el punto de partida hasta el de
destino
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ALARMA 870: WRONG BAUDRATE SELECTED
(AJUSTADO INDICE EN BAUD INCORRECTO)

En el monitor se puede introducir bajo DO el fndice en Baud para la

transmisién de datos a la interface en serie. Para ello son admisibles
solamente valo;es de 150 - 4800,

‘ i

ALARMA 880: INTERFACE ERROR
(ERROR DEL INTERFACE)
Aparece cuando, por ej. en la lectura del RS-232 el Baudrate o la

configuracién del interface de serie del control numérico y del
ordenador (PC) no coinciden.

AVISOS DE ALARMA 900 - 969: PERIFERIA

ALARMA 905: DUST EXTRACTOR THERMAL OVERLOAD
(SOBRECARGA DEL EXTRACOTE DE NEBLINA OLEA)

La vigilanciz térmica del extractor de neblinz dlez hz
respondido (r.ej. excesc de tiempce de conexidn,
sobrecarga)

Pogibles razones del defecto:

* Sobrecarga

¥ El motor esté defectuosc

¥ Fallo, corte de la fase del volizje de abastecimiento
del motor

ALARMA 911: HYDRAULIC THERMAL OVERLOAD
(SOBRECARGA TERMICA DE LA HIDRAULICA)

La vigilanciz térmica de la hidréaulica ha respondido
(p.ej. exceso de tiempo de conexidn, sobrecarga)
Posibles razones del defecto:

*  Sobrecarga

¥ El motor esté defectuoso

* Falle, corte de lz fzse del voltaie de
del motor

hastecimiento

Q

ALARMA 915: CONVEYOR THERMAL OVERLOAD
(SOBRECARGA TERMICA DEL TRANSPORTADOR DE VIRUTAS)

La vigilancia térmicz del transportador de virutas ha
respondido (p.ej. exceso de tiempo de conexidn,
sobrecarga) '

Posibles razones del defecto:

* Sobrecarga

* El motor estiz defectuoso

* Fallo, corte d= lz fase del veltaje de abastecimienic
del motor

* El transportador de virutas estd blogueado
necanicamente
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Alarma

ALARMA 925: M27 TIMEOUT ERROR
' (SE HA EXCEDIDO EL TIEMFG M27)

Je de terminacién M27 no fue colocade
dentre del limite de tiempo estipulado dentro de los 2atos
de la magquina.

" ALARMA 926: M55 TIMEOUT RROR
' (SE HA EXCEDIDO EL TIEMPO MS5)

Aparece si el renszje de terminacidn M85 no fue colocado
dentro del limite de tiempo estirulado dentro de los datos
de la maquina.

AVISOS DE ALARMA 970 = 999: DEFECTOS DEL SISTEMA OPERATIVO

ALARMA 970: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
ALARMA 975: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
ALARMA 976: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
ALARMA 980: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
ALARMA 981: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
ALARMA 982: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
ALARMA 983: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
ALARMA 984: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
ALARMA 985: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
ALARMA 990: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
ALARMA 991: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!

ALARMA 992: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!

ALARMA 993: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
ALARMA 994: FATAL ERROR, CONTACT EMCO!

(DEFECTO DEL SISTEMA OPERATIVO, PONGASE EN CONTACTO CON EMCO)

Estas alarmas con los ndmeros 970 a 999 no deberfan aparecer nunca!

En caso de aparicién repetida, sfrvase ponerse en contacto con la re-
presentacién de EMCO mis préxima.
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Emcotronic TM 02 Monitor dél'opérador.

Monitor del opergdor de EMCOTRONIC TM 02

En el monitor del operador (MON) se pueden modificar por el ope-
rador los estados de la miquina y del mando.
Se determina el estado por entrada de parfmetros.

Distribucién en grupos de los par&metros en el
monitor del operador

Par&metro
D Datos generales del monitor
G Datos del tambor de herramientas
M Datos del accionamiento principal
0 Datos de ajuste generales
R Datos de posicidn especfficos de la miquina
S Datos de ajuste par ciclos

Cuadro de conjunto de los parimetros en el monitor del operador

DG = [EMapa0= 1SR S
00 {08 |08 [00 |00 [0O
01 01 jo1 |02
02 02 102
03 03 |03

11 |04
12 05
22 |06
40 107
08
09
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Emcotronic TM 02 Monitor del operador

1. Llomodg del monitor del operador

La llamada del monitor del operador (MON) se realiza en el modo
de funcionamiento EDIT. En caso de que esté activo un programa de
pieza, hay que abandonarlo (RESET).

Entrada de datos

@l l ‘ N } GNTEQ 1. Llamada del tipo de funcionamiento monitor del

operador

Introducir las letras M, O, N, ENTER, el mando
se presenta en el monitor del operador.

2, Seleccién de los par&metros:
Hay dos posibilidades:

2.1 Seleccién de un grupo de parémetros

SICD -

Al introducir "D" aparece en la
pantalla el primer pardmetro de
este grupo (Dgg).

Los parémetros de este grupo podrén

ser marcados por la tecla "ENTER"
correlativamente.

2.3 Seleccién de un sélo parémetro

Ejemplo:

Al introducir "DO3" aparece dicho
parémetro en la pantalla.

Los parémetros de este grupo podré&n
ser marcados por la tecla "ENTER"

correlativamente.
@ [ 0 J (3 ] GNTEQ 3. Entrada y almacenamiento de un parfmetro

- Correccién del valor mostrado mediante la
tecla CLEAR ENTRY o CLEAR WORD y entrada
del valor deseado.

-~ ENIER, recogida en la memoria, se muestra
el valor con el {ndice siguiente.

4, Salida del monitor del operador

Se termina la entrada pulsando cualquier tecla
de modo de funcionamiento o RES. Con RES per-
manece elegido el modo de trabajo EDIT.

Advertencia:

jAlmacenar con ENTER el Gltimo valor de entra-
da!
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IVIONItOr aei operaaor

Do)

Entrada del fndice en Baud para la Interface
en serie :

Con Dy se introduce la velocidad (= fndice en Baud) con la que se
reciben o se emiten los datos a través de la interface V24 /20MA
Campo de entrada: 150 - 4800 Baud.

El fndice en Baud a ajustar depende del aparato periférico conectado
(ver descripcién dei aparato periférico). Por la ffbrica se han
ajustado 300 Baud.

Prioridad del interruptor terminal de la puerta

En el estado de suministro normal no es posible la puesta en marcha
del accionamiento principal con la puerta protectora contra virutas
abierta. Por deseo del cliente se puede realizar una modificacién
del Hardware. S6lo mediante esta modificacifn del Hardware se puede
realizar el conectar las posibilidades del accionamiento principal
marcadas con *, con la puerta protectora contra virutas abierta.

Si se abre la puerta protectora contra virutas estando activo el
interruptor terminal, se desconectan el husillo principal, los ac-
cionamientos de avance y el refrigerante (excepcibn : refrigerante
con Dy = 7).

Por la fébrica se ha ajustado Dy = 1.

* Dop=1

Mdos de funcionamiento: MANUAL

MANUAL/REFERENCE
En estos tipos de funcionamiento no es activo el interruptor ter-
minal de la puerta.

* =3 e
Mddos de funcionamiento: MANUAL
MANUAL/REFERENCE
En estos tipos de funcionamiento no es activo el interruptor ter-
minal de la puerta,

Modos de funcionamiento: AUTO/DRYRUN
Se puede trabajar con la puerta protectora contra virutas abier-
ta. No es posible la puesta en marcha del husillo principal.

* Dy =7
M3dos de funcionamiento: MANUAL
MANUAL/REFERENCE
AUTO/DRYRUN
AUTO/SINGLE
EXECUTE

Es posible trabajar con puerta protectora contra virutas abierta
y husillo principal conectado.

* Iy =8

Todas las disposiciones vélidas para D} = 7 respecto al interrup~
tor terminal de la puerta son v4lidas también para Dy} = 8. Uni-
camente es diferente el comportamiento del refrigerante al abrir
la puerta mientras estd activo CYCLE-START.
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Emcotronic TM 02 Monitor del operador

Comportamiento del refrigerante:
e Con M8 activo (refrigerante CONECTADO) se desconecta el
refrigerante en cada cambio del modo de funcionamientd.
El LED de la tecla de refrigerante centellea, para indi-
car que MO8 estd aln activo. Por pulsacién de la tecla
del refrigerante se puede conectar éste de muevo.
¢ Independientemente del estado de la puerta se puede des-
conectar y conectar el refrigerante en todos los modos de
funcionamiento, con excepcién de DRYRUN.
e Tecla CYCLESTART no pulsada:
Al abrir la puerta puerta protectora contra virutas se
desconecta el refrigerante.
o Tecla CYCLESTART pulsada:
Se abre la puerta protectora contra virutas estando acti-
vo el refrigerante:
Dpy =1 Alarma 400 y refrigerante DESCONECTADO
Dpy = 3 Alarma 400 y refrigerante DESCONECTADO
Doy = 7 No se produce desconexibn del retrigerante.
Dy =8 Se descomecta el refrigerante.
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Emcotronic TM 02 Monitor del operador

Doe/Do3_(040_Bit 4, 040 _Bit 5) Contador de piezas y
== Tpredjuste del Tiimero de piezas

1, .Indicacién del nimero de piezas

Activacibn de la indicacién

Aplicar 040/Bit 4 High

En el nonitdt del operador MON se puede activar el
contador de piezas por aplicacién del par&metro
0O40/Bit 4. En el funcionamiento automitico se indi-
ca entonces (excepto en caso de alarma) el ndmero
de pasadas del programa (piezas). Por cada M30
(fin del programa) aumenta en 1 el ndmero de pie-
zas.

Aplicacién del contador de piezas Dp3
Con el parfmetro Dy3 se puede ajustar el valor™ael
contador de piezas. (P.ej. reposicién a 0 por en~
trada de Dy3 = 0).

Advertencia:

El campo numérico del contador de piezas comprende
los valores desde 0 hasta 32.767, por encima de
éste se produce una reposicién a 0 automitica.

2. Preajuste del ndmero de piezas O4q/Bit5

Puede Vd. indicar un determinado nimero de piezas.
Por nueva pulsacién de la tecla de arranque se re-
pite el programa automiticamente de acuerdo con el
nimero de piezas ajustado, ya que al alcanzarse
M30 se activa automfticamente CYCLE-START. Por ac-
tivacién de la tecla "Pieza individual" (tecla no
rotulada por encima de la tecla CYCLE-START) se
puede suprimir el CYCLE-START automftico y la eje-
cucibn del programa se detiene en cada M30.

Activacién:
Aplicar el parfmetro Oy0/Bit 5.

Entrada del nimero de pasadas

automfticas Dg7 (nimero de piezas tebrico)
Introducir bajo €I parfmetro Dyy el mimero de pie-
wsl

Ejemplo:

16 pasadas automiticas.

Entrada: Dnyy = 16

Al cabo de 16 pasadas se para el programa.
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Parametros G - Datos del tambor
de herramientdas

Gog_Bit 0, ! ..... Activacién del
tambor de herramientas as

Gog Bit 0 = 0 (Low) : : i
Gog Bit 1 =0 (Low) +e+e ativas todas las funciones de seguridad
Gog Bit 0 = 1 (High)

Gog Bit 1 = 1 (High) *+° funciones de seguridad reducidas

Si_se aplica @08 Bit 0 Hig::

Manejo por tecleado en la modalidad MANUAL al girar el tambor
de herramientas (estado de suministro: Gog Bit 0 = 0).

Si_se aplica GO8 Bit 1 High:

Si se lleva al tambor de herramientas a posicién de giro, es
inactivo el interruptor FEED OVERRIDE.

Durante el proceso de giro la velocidad de avance es 100X (estado
de suministro Ggg Bit 1 = 1).

Parametros M - Datos del
accilionamiento principal

Hog.....Fljacxén de la posicidén del husillo
Si en el programa de NC se programa un registro con
M 19 sin indicacién simultinea de una palabra S, al
ejecutar este registro alcanza el mando la posicién
del husillo indicada bajo M08 en el monitor del
operador,
Entrada: |~° _|
Por la fébrica se ha ajustado Mgg = O.
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Moniteor del operador:

Pardametros O

Datos de

Parfmetro Q00

Bit O «Bit 1
B2
Presentacién| Emisién
de datos de una
de la compactacién
interface anterior/
posterior
autom.
Ninguna
Estado compactacién
en caso de | ninguna anterior
Bit = 0 |presentacién| /posterior
(Low)
Valor 0
Emisién
Estado de una
en caso de |Presentacién|compactacién
Bit = | anterior/
(High) posterior
autom,
Valor 1 2

Con el par&metro Ogg Bit O puede Vd. determinar una presen—
tacién de los datos durante el proceso de lectura (MON).

Opg_Bit O:

17

Bit O Low:

Dirante una lectura ninguna presentacién de los datos

lefdos.

2) g Bit O High:
ESte modo sirve para la edicién directa mediante un te—
clado externo, p.ej. Teletype, PC.

Las entradas se muestran en la pantalla.

Durante la entrada de mimeros O (mimeros de programa) no
tiene lugar ninguna comprobacisn de si existe un progra—
ma de ese nimero (ningln aviso "exists').

Con ello es posible también una modificacién de un pro-
grama presente en la memoria y del Offset actual.
Advertencias detalladas, ver funcionamiento de interface
en las instrucciones de manejo de EMCOTRONIC T™ 02.

000 Bit 1:

Si_se aplica Opg Bit 1 = (High):

Durante la lectura se produce automiticamente una
compactacibn anterior y posterior de 50 "caracteres CERD'"
ASCII cada una,
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Emcotronic

901 Bit 0:
Bit 0 = Low

M 02 Monitor del operador
Parfmetros Og}
Fijacién™del formato de datos para la interface
en serie
Bit 0 Bit 1 Bit 2 Bit 3 Bit &4 Bit 5 Bit 6 Bit 7
Fin del Parity
Formato programa | Longitud del caricter| Parity 0dd/ Cantidad de
de datos | de piezas individual Check even Stop Bits
ningdn 0dd
Estado | interno ningin Parity (impar)
Bit = 0 | de EMCO ctrl Z Check Parity
LOW (disable)
Valor 0 0 0 0 0 0
Estado Parity Even
Bit = 1 IS0 ctrl Z Check (par)
High (enable) Parity
Valor 1 2 8 16 32 64 128
Bit 2 Bit 3 Bit 6 Bit 7
0 (Low) [0 (Low) . 0 (Low) [0 (Low) :
Valor = Olvalor = o] ~> ™o vdlido Valor = 0|valor = 0| > Mo Vélido
1 (High) |0 (Low) . 1 (High) [0 (Low) 4
Valor = 4|valor = o] ~> ™o vélido Valor =64 => Istop Bit
0 (Low) |1 (High) : 0 (Low) |1 (High) :
Valor = Olvalor = 8] = 7 Bits Valor = 0|valor=128] > ! 1/2 Stop Bits
1 (High) |1 (High) ) 1 (High) |1 (High) :
Valor = 4|Valor = 8 => 8 Bits Valor = O|Valor=128 => 2 Stop Bits

Formato de datos interno de EMCO, s8lo para fines de prueba de

EMCO

Bit 0 = Hi?: Formato ISO (ver también formatos de datos de
EMCOTRONIC) .

9_0] Bit 1:
BIT 1 = Low

3

Ningin "ctrl Z" al final de la transmisién de datos

Bit 1 = High

Al final de la transmisién de datos se inserta un caricter de

control “crtl Z".

001 gic 2/Bit 3:

Bit 2 y Bit 3 estin cambinados. Con ellos se puede establecer la
longitud de los caracteres. Usualmente las longitudes de los ca-
racteres son 7 u 8 Bits.

00l Bit 4:

Indicacién de si debe realizarse Parity check o no.
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EmcotronicTM 02

Monitordél'o p_é}a‘d‘dr: 1P

Oo1 Bit 6/Bit 7:

Ifdicacibn de la cantidad de Stop Bits. la cantidad es dependien-
' te del aparato periférico conectado (ver descripcibén del’aparato
periférico).

Opj_Bit 5:

(o el Bit 5 se puede fijar si se debe camprobarse en cuanto a
suma par (even) o impar (odd). Se suprime esta comprobacién, na-
turalmente, si en el Bit 4 no se ha establecido un Parity check.

Ejemplo de parfmetro Og)

Valor
Bit O FORMATO ISO 1
Bit 1 Sin ctl 2 0
Bit 2 Caricter 0
Bit 3 7 Bits 8
Bit 4 | Parity Check 16
Bit 5 | Even Parity 32
Bit 6 64
Bit 7 1 Stop Bit 0
Valor de entrada Opnp = 121

Ogz_Fijacién de la cantidad de datos de herramientas
— a almacenar

Con Opy se puede fijar la cantidad de datos de herra-
mientas que se debe almacenar en soportes de datos ex—
ternos.

Campo de entrada: 0~99

Por la fébrica se ha ajustado Qpy = 99.

Los 5 registros de PSO se almacenan siempre, también en
caso de Qpy = 0.

Ver también el funcionamiento de Interface de datos de
PSO y TO.
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Emcotronic TM 02 Monitor gel operaaor

FORMATOS DE DATOS EMCOTRONIC

Entrada en Emcotronic:

La entrada de programa en la interface RS 232 tiene lugar por
principio de modo exactamente igual que en el caso de la en-
trada a través del cuadro de mandos.

El orden de los signos que se emiten tiene que coincidir con la
secuencia de maniobra prescrita de las teclas en el Emcotronic,
por lo que hay que tener el conocimiento de .la entrada de da-
tos en el Emcotronic. (Véanse Instrucciones de servicio
Emcotronic) .

La traduccibn de las instrucciones Emcotronic (p.ej., ENTER,
PREVIOUS) en simbolos ASCII se encuentran indicados en la
tabla de traduccidn.

Hay aparatos con los que se puede editar directamente a la mé-
quina.Los datos introducidos se pueden ver en la pantalla de
visualizacién del Emcotronic, para lo que tiene que estar acti-
vada la indicacién de datos de interface; valor para bit 2

High = 4, monitor del operador) .

Otras instrucciones:

- Programas se pueden iniciar con el § también con las letras
"0". Se ignoran todos los simbolos antes del primer % o "0".

- Comentarios se pueden escribir entre paréntesis redondos en
aparatos externos. Los contenidos entre paréntesis redondos
no se asumen al transpasar al Emcotronic.

- La operaci6n de leer en memoria es terminada automi&ticamente
por el Emcotronic si al final del registro hay M30. No se in-
terrumpe la operacifn de transmisién si M30 no estd al final
del registro. (Finalidad: Se pueden introducir correlativa-
mente varios programas).

- Puesta en marcha autom&ticamente de la operacidén de lectura
en memoria:
Mediante O2Zi zi4 INP o mediante
OINP ( O luce intermitentemente)
se pone en marcha automdticamente la operaci6n de lectura en
memoria.

La salida de Emcotronic a aparatos externos:
El modo de salida se puede determinar en el monitor del operador.

1. FORMATO ISO
Monitor de operador:
pParSmetro L4: Bit @ se tiene que fijar High (Valor = 1)

Formato de programa:

$ 2izi |_J crlf N 242izizi | | (g / LJ GZizi | |

M 2izi crlf N 2izizZiZi | || PZi = 2iZi.zizizi |}
D2i = 2izizi crlf X 2iZi.ziZizi crlf

2) Formato EMCO (para fines internos)

Monitor de operador:

Parsdmetro L4: Bit @ LOW (valor 0)

Formato de programa:

$ 2izi |_jorlf ctrlE ctrlN NZizizizi | | | | GZiZi (|
MZiZi crlf ctrlM......, por lo demds igual que arriba

Nota:
El FORMATO-EMCO sirve a efectos internos.
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Monitor.del opérador

Car&cter Gereraci6n en | CAdigo | Interpretaci6bn por Emcotronic

ASCII teclado exterior hex. Formato ISO * l Formato Emco*

NUL ctrl Space Bar dg -

SOH ctrl A g1 -

STX ctrl B M g2 C.B

ETX ctrl'C g3 -

EQT ctrl D g 4 -

ENQ ctrl E g s - ENTER

ACK ctrl F @6 -

BEl ctrl G g7 -

BS ctrl H/Backspace g8 SHIFT/ENTER

HT ctrl I/Tabulator g9 -

LF ctrl J/Line feed g A STORE/NEXT -

vT ctrl K @B -

FF ctrl L gcC -

CR ctrl M/return gD ENTER -

e} ctrl N g E - NEXT

SI ctrl O g F -

DLE ctrl P 14 PREVIOUS

DC1 ctrl Q 11 -

DC2 ctrl R 12 -

DC3 ctrl'S 13 SHIFT

DC4 ctyl- 7 14 -

NAK ctrl U 15 -

SYN ctrl Vv 16 -

ETB ctrl W 7 C.W.

CAN ctrl X 18 -

EM ctrl Y 19 -

SUB ctrl 2 1A -

ESC ctrl [/ESC 1B "Escape", abandono del modo
de interface

FS ctrl \ 1C r

GS ctrl ] 1D -

RS ctrl ~ 1E -

us ctrl 2 1F s

SP Space bar 2 0 ENTER

! ! 21 2

" " 22 -

# # 23 r

$ $ 24 P

% % 25

& & 26 =

\ X 27 7

( ( 28 (

) ) 29 )

* » 2A e

+ + 2B -

: 2C -

% - 2D change sign %

: 5 2E decpoint

/ / 2F /

g g 3 ]

1 1 31 1

2 2 32 2

3 3 33 3

* Ajustable en el monitor del

operador (MON) bajo Cgi:
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Emcotronic TM 02

Monitor del operador

Tabla de traduccion - Continugaclon

Caré&cter
ASCII

Generacifn en
teclado exterior

C6digo
hex.

Interpretacifén por Emcotronic
(ambos formatos)

VWaONOUL &

N . e T T e S T

-

-~ s =

T s S s s s s 0=

-

—_ P NRKXEI<CHNDOUYUOZINARAUHATQANMBOADIM@ VYV I A o
N XEZECEFURQUOII HFILLFITAMDODAOUTN

2\"_)——1‘"'\- [ I

o
m
o

Wie ASCII-character

delete

34
3s
36
37
38
39
3A
3B
3c
3D
3E
F
49
41,61
42,62
43,63
44,64
45,65
46,66
47,67
48,68
49,69
4A,6A
4B,6B
4C,6C
4D, 6D
4E,6E
4F ,6F
50,70
51,71
52,72
53,73
54,74
55,75
56,76
57,77
58,78
59,79
SA,7A
58

SD
SE
SF
60
7B
c
7D
1B
F

VO~ &

I N XE<SCHOX I YOZIERNRGQHI Q™I O 11
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EmcotroniC:IMLUZ o f MonNITor ael operaaor. .

0Og3_Fijacién para el funcionamiento de Interface
. i

Op3 Bit 0:

ST se aplica Op3 Bit 0 = 1 (High), al activar la
Softkey INPUT ALL se sobreescriben los programas que se
encuentran ya en la memoria del mando (no se efectda
ningiin aviso "ALREADY EXISTS" en la pantalla).

O3 Bit 1:

ST se aplica Ogj Bit 1 = 1 (High), se sobreescriben los
programas que se encuentran ya en la cassette,

(No se efectdia ningin aviso "ALREADY EXISTS").
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Emcotronic TM 02

Monitor del operador

Parimetro 0;;

Bit O Bit 1 Bit 2 Bit 3 Bit &4
fEstado de Estado de|Estado de
NO puesta en NO puesta enjpuesta en
OQUPADO marcha | OCUPADO marcha marcha
G70/G71 tambor | Automa-
de herra—-|tismo de
mientas |la puerta
Estado
con métrico
Bit = 0 (G71) M50 M52
(Low)
Valor 0 0 0 0 0
Estado
con pulgadas
Bit = 1 (G70) M51 M53
(High)
Valor 1 2 4 8 16

oll Bit 3 eecoe

Estado de puesta en marcha de la l6gica

de direccién del tambor de herramientas

En caso de tambor de herramientas con légica de direccién:
M50 - Desactivar La l8gica de direccién
01} Bit 3 = 0 (Low) => Valor 0

M51 - Activar la 18gica de direccibn
0p) Bit 3 = 1 (High) -> Valor 8

0))_Bit 4 ..... Estado de puesta en marcha

del automatismo de la puerta

En caso de puerta protectora contra virutas automitica:
011 Bit 4 = 0 (Low) -> Valor 0

M5Z = Desactivacién del automatismo de la puerta

011 Bit 4 = 1 (High) -> Valor 16

M53 = Activacibén del automatismo de la puerta

e S1i est§ activo M53 y se pulsa CYCLE-START, se cierra la
puerta protectora contra virutas automitica y después se
ejecuta el programa de NC.

e MO y M30 causan una apertura de la puerta protectora
contra virutas autamitica.

Exce

(Preajuste del ndmero de piezas).
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Emeotrome MU Monitor del'operador ™

012 cese Estado de puesta en marcha de las funciones G del

Con el parémtro 017 se fija el estado de puesta en

- marcha del sistema de ejes (G17 - G22),
Por la fébrica se ha ajustado 013 = 17.
Advertencia: :
Con G17 se fija el sistema de ejes para las fresadoras
verticales WC-100 y VMC~200. En estas miquinas no
existe ninguna posibilidad de aplicacién para otras
funciones G del grupo 9 (G18 - G22).

099 fijacién del nimero de subprograma
gk mis bajo vilido
Con 0y se fija el mimero de subprograma més bajo
vélido.
El nimero de subprograma mis alto vdlido esti fijado
como O 0255.
Por la fibrica se ha ajustado Oy = 80

lo:

02 =175
Se pueden introducir subprogramas desde el nimero de

subprograma 00075 hasta O 0255.
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Emcotronic 1M UZ IVIONITOr el operaaor

Parfmetro 040

Bit 0 Bit 1 Bit 2 Bit 3 Bit 4 Bit 5 Bit 6 Bit 7
Lesién
Interruptor : Bloqueo Preajuste| del
terminal NO Bloqueo de del Contador del |contorno | Modo
de Software| OCUPADO |la memoria| mando |de piezas |contador con FFS
MANUAL de piezas| G41/G42
activa
Estado
con activo ningdn ningin no no ALARMA no
Bit = 0 bloqueo | bloqueo activo | activo 570 activo
(Low)
Valor 0 0 0 0 0 0 0
Estado
con no Ninguna
Bit = 1 activo Bloqueo | Bloqueo activo activo | ALARMA | activo
(High) 570
Valor 1 2 A 8 16 32 64 128

040_Bit 0: Valor puesto en 1 (High)

Ignorancia de los interruptores terminales de Software
en la modalidad Manual. El Bit se borra de muevo auto-
méticamente en la préxima pulsacién de RESET (Excep-
cibn: RESET en la modalidad T/PSO o en el monitor).

040_Bit_2: Bloqueo de la memoria
Bit 2 = 1 (High) => Valor de entrada 4

En el funcionamiento Edit no es posible ninguna elec-
cién de programa y, con ello, tampoco ninguna modifica—~
cién del programa; modificacién de datos de PSO y de
herramienta s6lo incrementalmente con las teclas de
flechas.

Razén para el bloqueo de la memoria:

Los no autorizados no deben poder modificar el progra=
ma, se debe evitar un error en la modificacién de datos
de Offset.

04q_Bit 3: Bloqueo del mando

Bit 3 = 1 (High) => Valor de entrada 8

Todo el mando estd bloqueado. La pantalla muestra sola-
mente EDIT. Excepto el interruptor principal y la

DESCONEXION DE EMERGENCIA, estén bloqueadas todas las
funciones.
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Monitor del operadegm

O40_Bit & ..... Activar el contador de piezas

e “ ‘ oy " Ver Contador' de piezas, parfmetros Dyy/Dy3.

040_Bit 5 ..... Modalidad de funcionamiento
¥ Preajuste del nimero de piezas

Ver Contador de piezas, parametros Dy/Dg3.

040 Bit 6:

Si se aplica Oy Bit 6 = 64 (High):

En caso de conp@nsacién del radio activa, el mando calcula
una lesién del contorno, no se emite ninguna ALARMA 570.
Por la fébrica se ha ajustado Oy Bit 6 = 0.

040_Bit 7 ..... Activacifn del modo FFS

Por la fibrica se ha ajustado 040 Bit 7 = 0,

Parametros S - Pargmetros de
giuste para ciclos

Sgg__Fijacién del avance mfnimo para G83, C86,
(Entrada en pm)

Por la ffbrica se ha ajustado Sgo = 100 Jm

Sg2__Fijacién del movimiento de retroceso para G86
(Entrada en Ju m)

Por la fébrica se ha ajustado Sgz = 500 Ju m.
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Emcotronic TM 02 Monitor del operador

Parametros R - Datos de posicion

especificos de 1a maauilng

Los valores numéricos de los par&metros R son dependientes de la
variante de la miquina. (Medidas, ver instrucciones de servicio
de la miquina respectiva).

522 Punto de referencia en direccién X

!Ql Punto de referencia en direccién Y

521 Punto de referencia en direccién Z

593 Interruptor terminal de Software en direccién +X
!Qﬁ Interruptor terminal de Software en direccifn +Y
522 Interruptor terminal de Software en direccifn +Z
522 Interruptor terminal de Software en direccién -X
521 Interruptor terminal de Software en direccifn -Y
595 Interruptor terminal de Software en direccifémn -Z
Rog Distancia de seguridad del interruptor terminal de

software en la modalidad MANUAL

Dentro de este sector se vuelve a conmmutar automf-

ticamente a un avance de seguridad lento.
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Capitulo 9
Interface RS 232
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LIVILAZ TIVWWININ IV Ve

RS 232c del EMCOTRONIC

1. Corgcteristicgs técnicas

valores -

tricos V2u.

FE

Por medio de la interface,almacenar en memoria
por lectura o dar salida por lectura los datos.
Los equipos periféricos mds frecuentes son lec-
toras de cinta perforada, perforadoras de cinta,
impresoras, computador. Para conexiones de com-
putador si se requiere software especifica al
computador. Los otros aparatos se pueden conec-
tar directamente.

*

1 bit de arranque

7 bits de datos

* | bit de paridad: Para even parity (paridad)
esto es, nGmero par de aguje-
ros en la cinta perforada para
controlar en caso de errores
de transmisién.

*»

* 1 bit de parada

150 - 4800 BAUDIOS

La velocidad de transmisién (baudios) se puede
programar en D@ en el modo de funcionamiento MON.
Nota: La velocidad de transmisién EMCOTRONIC - EQUIPO
DPERIFERICO tiene que ser idéntica.

Tensién: + 12V
- 12V

l6gica @
l6gica 1

i i

Corriente: 20 mA £ 1l6gica 1

l6gica @

1w

EMCOTRONIC Equipo periférico

Clavija de enchufe Véase descripcién del
RS 232c de 25 polos equipo
(macho)
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EMCOTRONICTM 02

RS 232

2.1 Ninguna transposicidén interna

’PTS &=

_——_‘DC g

E - _CTS CTS pe.
g e s ,—= TXD E
8 el i : ; \—a RXD a
B (sef 2
o (Sefial GND) | —{GND &
Proteccid =

( ) _Pantallaf Pantalla o)

Significado de cada uno de los conectores:

RTS:Requerimiento de emitir = Salida : Equipo

CTS:Listo para emitir

requiere datos

Entrada : Equipo indi-
ca estar dispuesto pa-
ra emitir datos

2.2 Transposicién interna 1 x

TXD: Transmite datos =
Salida de datos

RXD: Recibe datos = En-
trada de datos

GND: ground = Puesta a
tierra

Pantalla: = Apantalla-
miento de
cable

Sin embargo, las lineas ya estdn transpuestas interna-
mente en la interface EMCOTRONIC V24 (no con 20 mA).
Por tal motivo, se ha de cumplir el siguiente esquema

de conexidn.

Premisa:

El fabricante del segundo equipo no ha trans-
puesto tampoco ya internamente las lineas (es-

__RTS RTS 3
-
_TXD TXD =
RXD &
— _ 5
= __GKD ook L OND 2
— o
_Pantalla L Pantalla g
A KL—' :

to es lo que corresponde al caso normal).

2.3 Transposicién interna 2 x

Se tiene gque transponer el cable caso de que el fabri-
cante del equipo periférico haya transpuesto también

internamente.

Esquema como la figura de arriba.
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EMCOIRONIC M U2 ' RY> £3Z

3, Conexion RS 232¢-v2u EMCOTRONIC

3.1 EMCOTRONIC estd transpuesto
El equipo periférico no estd transpuesto

PIN Nr.
4

cTS RTS 8

Q RTS 2 2lers >

zZ 2 2 e

& RXD TXD =

5 3 3 w
S TXD RXD

= 7 7 e

- GND GND =

Pantallal llpantalla &

3.2 EMCOTRONIC est8 transpuesto

El equipo periférico est& transpuesto

BIN Nr.

P \4
crs ﬁ—><——— CTS 3
-
~ RTS |2 S{rTS o
35 2 2 B
g RXD | | RXD Ex
8 XD | : C 3lrxp o
& e

= 7 7
GND GND =
1 o
Pantalla iliantalla ul
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EMCOTRONIC TM 02 ok SRS 230

4, Conexjon 20 mA EMCOTRONIC

4.1 Generalidades

La interface 20 mA del EMCOTRONIC
no estd transpuesta internamente.

Se tienen que tender dos bucles
debido al servicio dfplex pleno
de la interface 20 mA EMCOTRONIC.

* Uno para emitir

* Uno para recibir

Bucle de emitir

PIN lle oRX +
PIN 25e eRX -
EMCOTRONIC

Bucle de recibir

Equipo periférico pasivo Equipo periférico activo
RX + o— —e TX + RE +o—— ~0IX 4
RX - @ - e TR GND &—— e TX -
EMCOTRONIC EMCOTRONIC
Periferia Periferia

En el bucle de recibir existe una
diferencia de si el equipo perifé-
rico obra activa o pasivamente.

Equipo activo: Suministra &1 mismo
la corriente de sefial

Equipo pasivo: Pone en circuito la
corriente de sefial del
EMCOTRONIC y fuera de
circuito (no hay corriente
de sefial propia)
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EMCOTRONIC TM 02 RS 232

4.2 Esquema de conexiones 20 mA

4.2.1 Aparato emisor pasivo

(disefio ordinario de los equipos periféricos)

RX+ (TTY) i TX+ (TTY)
14 i, 8
RK- (TTY) s g
TR+ (TTY) 11 TX- (TTY) E
Q o
Z TX- (TTY) |25 i
E. RX+ (TTY) 8
-
> =)
%‘ 2

RX- (TTY)
4.2.2 Aparato emisor activo
(disefio menos frecuente de los equipos periféricos)
14

RX+ (TTY) TX+¥(TTY)
! t 8
GND =
a de TX- (TTY) ‘é‘
T%+ (TTY) |1} &
)
- (TTY) {25 \ RX+ (TTY) &
N ¥ :
-
)
RX- TTY) 5]
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EMCOTRONIC TM 02 wil ARSI

2. Ocupaciones de conexiones de 10s aparatos
afrecidos por EMCO

* Impresora por puntos (impresora de estiletes) con
perforadora de cinta y lectora de cintas perfora- .
das; RS 232c (interface V24 6 20 maA) :
Teledynamics ZIP 30 KSR, ZIP 30 ASR, ZIP 30 ASR/
EDIT 1600 ) ;

Ref. No.: 573 470

* Perforadora de cinta port&til, lectora de cintas
perforadas portdtil con RS 232c (interface V24 &
20 mA)

Teledynamics ZIP 585
Ref. No.: 573 480

5.1 Ocupaciones de conexiones al emplear la interface V24

Pdagina EMCOTRONIC ZIP 30/2IP 585 -P&gina

Pantalla

om

2
% %

G

\ld ok
%%u}

Puente entre
8 == 20

GND

&)

g
%%

3223922322928)

&
&

6

Conector (macho) Casquillo (hembra)

5.2 Ocupacibén de conexién al emplear la interface de 20 mA

P&gina EMCOTRONIC ZIP 30/2IP 585 -Pagina
R D it e - MR S
ﬁo—%; — © g
Q: 22‘: Pujntesentre
o’} Y
o o e
of o 7
o e
TX~ 2%
Bo
Conector (macho) Casquillo (hembra)
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Emcotronic TM 02 Formatos de datos

EORMATOS DE DATOS EMCOTRONIC

Entrada en Emcotronic:

La entrada de programa en la interface RS 232 tiene lugar por
principio de modo exactamente igual que en el caso de la en-
trada a través del cuadro de mandos.

El orden de los signos que se emiten tiene que coincidir con la
secuencia de maniobra prescrita de las teclas en el Emcotronic,
por lo que hay gque tener el conocimiento de la entrada de da-
tos en el Emcotronic. (Véanse Instrucciones de servicio
Emcotronic).

La traduccibn de las instrucciones Emcotronic (p.ej., ENTER,
PREVIOUS) en simbolos ASCII se encuentran indicados en la
tabla de traduccién.

Hay aparatos con los que se puede editar directamente a la mi-
quina.Los datos introducidos se pueden ver en la pantalla de
visualizacifén del Emcotronic, para lo que tiene gue estar acti-
vada la indicacién de datos de interface; valor para bit 2

High = 4, monitor del operador).

Otras instrucciones:

- Programas se pueden iniciar con el % también con las letras
"0". Se ignoran todos los simbolos antes del primer % o "0".

- Comentarios se pueden escribir entre paréntesis redondos en
aparatos externos. Los contenidos entre paréntesis redondos
no se asumen al transpasar al Emcotronic.

- La operacifn de leer en memoria es terminada autom&ticamente
por el Emcotronic si al final del registro hay M30. No se in-
terrumpe la operacifn de transmisién si M30 no est& al final
del registro. (Finalidad: Se pueden introducir correlativa-
mente varios programas).

- Puesta en marcha automiticamente de la operacifn de lectura
en memoria:
Mediante OZ2i zi4 INP o mediante
OINP ( O luce intermitentemente)
se pone en marcha automiticamente la operaci6n de lectura en
memoria. :

La salida de Emcotronic a aparatos externos:
El modo de salida se puede determinar en el monitor del operador.

1. FORMATO ISO
Monitor de operador:
Par&metro L4: Bit @ se tiene que fijar High (Valor = 1)

Formato de programa:

§ 2iZ2i |_J crlf N 24242i24 | J |y / |y GZizi

M 242i crlf N 24242421 | _J | | P2i = 2121.2i2i2i J
D2i = 212124 crlf X 2iZi.2izizi crlf

2) Formato EMCO (para fines internos)
Monitor de operador:
Parfmetro L4: Bit @ LOW (valor 0)

Formato de programa:
8 2iZi |_gjecrlf ctrlE ctrlN NZ2i2iZiZi | | | J Gzizi |
Mz2iZi crlf ctrlM......, por lo dem&s igual que arriba

Nota: :
El FORMATO-EMCO sirve a efectos internos.
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Emco_trqnic ™ 02

Formatos de datos

Tabla de traguccidn

Carécter Generacifn en - C&digo Interpretacifn por Emcotronic

ASCII teclado exterior hex. Formato ISO * | Formato Emco*

NUL ctrl Space Bar g -

SOH ctrl A g1 -

STX ctrl B g2 C.B.

ETX ctrl C g3 -

EOT ctrl D g4 -

ENQ ctrl E s - ENTER

ACK ctrl F g6 -

BEl ctrl G g7 -

BS ctrl H/Backspace g8 SHIFT/ENTER

HT ctrl I/Tabulator g9 ~

LF ctrl J/Line feed g A STORE/NEXT -

vT ctrl K @B -

FF ctrl L g cC -

CR ctrl M/return gD ENTER -

SO ctrl N g E - NEXT

SI ctrl O g F -

DLE ctrl P 19 PREVIOUS

DC1 ctrl Q  fa -

DC2 ctrl R 12 -

DC3 ctyls 13 SHIFT

DC4 ctrl T 14 -

NAK ctrl U 15 -

SYN ctrl V 16 -

ETB ctrl W 17 C.W.

CAN ctrl X 18 -

EM ctrl ¥ 19 -

SUB ctrl Z 1A -

ESC ctrl [/ESC 1B "Escape", abandono del modo
de interface

FS ctrl \ 1C -

GS ctrl | 1D -

RS ctrl ~ 1E -

us ctrl 2 1F -

SP Space bar 29 ENTER

! ! 21 -

" ” 22 =

# # 23 =

$ $ 24

% % 25

& & 26 -

\ \ 27 5

( ( 28 (

) ) 29 )

- - 2A -

+ + 2B -

4 . ZC -

b * 2D change sign %

. . 2E decpoint

/ / 2F /

g @ 3o @

1 1 31 1

2 2 32 2

3 3 33 3

* Ajustable en el monitor del

operador (MON) bajo Cgj:
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TEC B

Emeptronic TM,02 _ Fofmatos de datds'

Tablg e troduceidn - Continugcidn

Cardcter Generaci6n en Codigo Interpretacifn por Emcotronic
ASCII teclado exterior hex. (ambos formatos)

34
35
36
37
38
39
3A
3B
3C -
3D -
3E -
3F -
40 -
41,61 o
42,62
43,63
44,64
. 45,65
% 46,66
T 47,67
48,68
49,69
4A,6A
4B,6B
4C,6C
4D,6D
4E,6E
4F ,6F
50,70
51,71
52,72
53,73
54,74
85,75
56,76
51,77
58,78
59.79
SA,7A
5B

SC

WONOU &
O NUuwna

-

-

Ay X i

e ae
CSTN

i
. 8 s s 8 =

SRV R

PN XTI<CHONIOVUWOZINALGUHIOATMMEPMOAWPM@ IV I A o

“

wryicio Nacianal da Aorendiz«|e gr

-

Wie ASCII-character

N X £ECEMUNAOQUODT I HXWMITAQMDANDTD

.- =

-

. =

N XECCHVD I DOZICRGH I Q™1 O

SE -
SF -
6@ -
7B =
7 e -
7D -
7E -
delete 74 CE

z\‘)——r"\-l>-—-/

o
m
()
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