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Ampliacion del software
Emcotronic ™™ 02
eSS 10

Incorporar radios y chaflanes

N 28

Z
X
N28 GOl X. Z. F. Pg.
N29 GOl X. Z. F.
R
N 28
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N28 GO Koee 'Z.. 0 RieaP e
N29. GOl X - Zio kx

FRESAR
N4|GO1[x.. |Y. |Z.. ';?43

TORNEAR
N4|GO1|x.. |[z..|Ras

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

s Un radio se define con parametro
PO [rm]

* Un chaflén se define con parametro
P1 [rm].

El chaflan sera colocado de forma
simétrica en la esquina, es decir, que
el largo P1 serd igual en ambas rectas
que locomponen.

= Tanto Po como P1 se afiadiran en el
primero de los registros (N28).



Condiciones

s« 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 interseccidn.

« A efectos de calculo del chaflan o bien del radio se precisa tanto
el registro en el cual esti programado el chaflan o el radic asi como
también el siguiente registro.

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

En el “Execute-Mode"” el registro subsiguiente no estara a disposicidn
y, es por lo que los chaflanes y los radios no son programables con Po
o-El.

s El registro en el cual se ha programado el chaflén o el radio debe
contener exactamente dos parametros de posicién (X + Y, X + Z, Yot 2

Ejemplos:
TORNEAR FRESAR
N80 T, §)‘ NOO B
N50 ik
— *2 N60
30 5. 30 5|
o

N0OS0/ GO0 / X32.000
NOOG0/GO1 / X32.000/2-30.000/F.../PO = 10.000

NOO070/ GO1/X60.000/2-45.000/F... :
N0080 /GO0 / Z5.000 N00S0/ G00/Y32.000/2-15.000

N0060/GO1/X30.000/Y32.000/F.../PO = 10.000
N0070/GO1/X-45.000/ Y46.000
N0080/G01/21.000

N0090/ GO0/ X5.000/ Y46.000
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- Transiciones de registro sin detencién

- Factor dela escala

- Ampliacion de la memoria

- Modificacion en el monitor del operario

- Indicacién respecto a la compensacion de radio

- Aparato divisor (sélo para fresado)

- Almacén alimentador de barras (sélo para torneado)



Transiciones de registro sin detencion

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

transiciones de registro
circunferencia - recta

S

circunferencia - circunferencia ¢
L IS

Ventaja:

® Ahorrode tiempo

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

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

® Lla transicién de registro debe ser tangencial. Se admite una
tolerancia maximade * 1,5°

tangente
L max.

R £15°

® El registro después de la transicion (regsitro siguiente) debe estar
programado con el mismo avance. Esta restriccion se suprimiré 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

célculo del registro siguiente y se efectuara entonces una detencion
de exactitud.



Factor de la escala

a

f—
B

Seleccién del factor de |a escala

N4

X

G51|, +43

Y
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43

Z ta3

[mm]

[mm]

{mm]

Cancelar seleccidon del factor de la escala

N4

G50

Ejemplo 1:

Usted ha escrito un programa para un @ de 24
pero Ud. sélo 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
sera descrito en el programa entre G51 y G50.
Puede estar abierto o cerrado.

2. Punto de referencia (B)
El punto de referencia seréd 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. Factorde la escala (P7):
Mediante P; se estipula la escala para la
ampliacién o la reduccién.
Puede serde 0 a +9999,999
peis. NME2 7 .0 P7 = 0,5
M1,38:1.... P;=1,38
Atencién!

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

Ejemplo 2:

GS1,X=0,Z=0‘P7=

20

24

programa comun para @ 24

G50




Ampliacion de la memoria

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

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

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

Ampliacion de memoria adicional {opcién)
Se recomienda por tanto instalar una ampliacion de memoria al reequipar
el software 5.00.
La ampliacion de memoria (num.de referencia 267 110) consiste en 3
componentes de memoria para ampliacién a 128 kB.

Enumerar programas almacenados (tecla L)

Dada la ampliacion de la memoria puede haber mas programas almace-
nados que los que puedan ser enumerados en una pagina de pantalla.
l < l anterior mediante las teclas Jog, Y+ y Y-.
El anuncio puede estar constituido de 3 paginas

4

i

{l
@ o como maximo. Pueden indicarse como maximo
Spred 258 programas. En caso hubiere mas programas

Por esta razén se ha creado la posibilidad de pasar
alasiguiente o bien volver a la pagina de pantalla

/@@ 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 selecciéon 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 comenzard con el programa que no ha cabido
mas en el cassette anterior. Una vez grabados todos los programas se
efectua automéaticamente el retroceso hacia la modalidad EDIT.

Indicaciones:

® Los cassettes deben estar formatados sobre el Emcotronic ya que de lo
contrario aparecera una alarma y el OUTPUT ALL serd interrumpido.

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

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



Modificacidon 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 dafios en la maquina.

Indicacién 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 del radio.

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

N.... GOOX;Y,2Z4
N.... G42 GO0OX;Y;,2Z,
e st

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.

Funcioén:

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

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

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

La descripciébn exacta, montaje e instrucciones para la conexion se
encuentran en el manual de instrucciones (No.de referencia F5Z 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 aimacén alimentador de
barra LM 100 de la firma KUPA por medio del control.

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

Seleccion requerida en el monitor del operario

-Activar M65:

L39Bit1 = HIGH ...... M&6S5 seleccionado
L39Bit1 = LOW ...... M&65 selecc.cancelada
Activar el almacén alimetador de barra:

L25Bit2= HIGH ...... Almacén seleccionado
L25Bit2 = LOW & .50 Almacén selecc.cancelada
Indicaciones:

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

- M65 no debe programarse cuando la compensacion 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 sujecion 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 posicién
debida.

- Alarmadel almacén alimentador de barra:

1. Se enciende el LED rojo 1x/seg = 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
El E2 i :
g'j?ezca'g: largo de la pieza
b [ZZZZ7
1 al P1 - P2 P3)
{ A :
retroceso avance | Zz7z77 max. 1 mm
b de empuje . X
arra
-1»——-)(—>l

P1

Et

... Posicion de recogida de la barra
P2
P3 ...

Posicion de trabajo de la barra
Pasicion de expulsion de ia barra restante

... Interruptor final 1 para el extremo de la barra Los interruptores finales deben
k27,

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

Subprograma para “cargar”

| Py

GO0

M25

G04
GO1

M65

Pivotar hacia adentro el tope de la barra

Indicacion: El tope de la barra esté sujetado en la torreta revolver. 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 |a 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 presidon que emite la sefal.

Explicacién de los siguientes 6 registros:

/GO0

/M65

/GO1

M26

M65

Goo
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 senal 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 posicion final trasera y provoca un cambio
de barra.

Esperar la sefial 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 sujecion, la barra de empuje retrocede

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

Desplazar hacia la posicién de cambio de herramienta

Fin del subprograma




EMCOTRONICTM 02

Prélogo

1. BIBLIOGRAFIA SOBRE EMCOTRONIC TMO2
Para la deséripcién del EMCOTRONIC TMO2 esté disponible la siguiente biblio-

grafia:
* Instrucciones de programacién Ne ref. ..4247
* Instrucciones de manejo Ne ref. ..4246

2. BIBLIOGRAFIA PARA MAQUINAS CON MANDO EMCOTRONIC TMO2

Consta de los folletos arriba citados y de las instrucciones de manejo,
listas de piezas de recambio y diagramas de circuitos especificos de la
m&quina. '

3. COMPOSICION DE LA BIBLIOGRAFIA SOBRE EMCOTRONIC TMO2

Las instrucciones de manejo y de programacién estén realizadas de forma
que son apropiadas también para el estudio por cuenta propia.

Las instrucciones de programacién contienen muchos ejemplos que, completan-
do las presentaciones sinépticas, describen clara y ampliamente las carac-
teristicas del mando.

En las instrucciones de manejo estdn descritas todas las rutinas de modo
facilmente comprensible.

Naturalmente aceptamos gustosamente las propuestas de mejora.

Con cordiales saludos

EMCO, Maier & Co., Hallein
DOCUMENTACION TECNICA



EMCOTRONIC TM 02

Explicacion de concepto: Default Option

abreviado: Def.

En la Introduccién encontrarf Vd. en parimetros de
ciclo y en el monitor del operador la abreviatura Def.
(Default Option).

Default Option significa supuesto standard em caso de
omisién de una indicacién.,
Explicacién scbre ello:

*

Ej

*

*

*

En el mando significa esto lo siguiente:

Si no indica Vd. una palabra o un parimetro que es-
tin seflalados con Def., el mando supone como indi-
cado un determinado valor o estado. Este supuesto
standard estf fijado por el fabricante del mando.

los:
Ciclo de roscado G85:
Si no est4 programado ningin Dg (dngulo entre flan-
cos), el mando supone que quiere Vd. producir una
rosca con avance de ranurado.

Ciclo de cilindrado G84:

Si no estd programado ningdn D3 (indicacién de di-
visién de corte), no realiza el mando ninguna divi-
sién de corte.

Monitor del operador (MON):

Ciclo de roscado G85:

Si no est4 programado ningdn Sq; (cortes em vacfo),
se realiza la cantidad de cortes en vacfo fijada en
el monitor del operador. Por la ffbrica se ha ajus-
tado para Sg] = 1 en el monitor del operador.

Empleamos intencionadamente este concepto inglés de la in-
formitica para evitar ambigiiedades en traducciones y por-—
que pensamos que se encontrard Vd. frecuentemente con este
concepto.
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Cuadros de conjunto, datos técnicos

e Frente de manejo de EMCOTRONIC TM 02
1. La pantalla
2. Panel de mando

e Datos técnicos de EMCOTRONIC TM 02

¢ Distribucién en grupos y estados de puesta en marcha de
las funciones G

® Distribucion en grupos y estados de puesta en marcha
de las funciones M

e Direccionesy sus dimesiones de entrada
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EMCOTRONIC TM 02

Frente de manejo

Frente de manejo de EMCOTRONICTM 02

(Imagen en preparacidn)

Subdivisidén en 2 médulos principales

1
2.

Pantalla
Pupitre de mando

11



EMCOTRONIC TM 02 La pantalla

1. La pantalla

La pantalla esti dividida en 6 sectores.

1) Informacién sobre

i s - Modalidad de funcionamiento principal
r———— 1 - Submodalidades de funcionamiento
- Medida de indicaci6én en mm o pulgadas
- 2 = Nimero de programa

- Estado de la Interface

- 2) Indicaciones de alarma:
- 3 Lista completa ver
Avisos de alarma.

3) Sector de presentacién y entrada
Los contenidos estdn indicados en las
modalidades de funcionamiento.

3
¥

4) Campo de entrada:
- Memoria intermedia en EDIT/EXC.
- Registro activo en el funciona-
miento AUTOMATIC
- Advertencias
COMPLETE
NEW
LOADING
EXISTS
SAVING
DELETED

5) Lfnea de sfmbolos
- Indicacién de las teclas de manejo
activas
- Escala de consumo del husillo
~ 1Indicacién de corriente del accio-
namiento principal

6) Softkeys

Indicacién de la ocupacién de las te-
clas no rotuladas por debajo de la
pantalla.

172



Y R

EMCOTRONIC TM 02 L panerduraando

2. Panel de mando

(Imagen en preparacién)
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EMCOTRONICTM 02 Datos técnicos

Datos técnicos EMCOTRONIC TM 02

Control de trayectoria de 2 ejes con microprocesador
Interpolacién lineal y circular (2 1/2 D)
Memoria de programas para 20 kB (aprox. 110 m de cinta perforada)

Posicién real

Recorrido restante

Velocidad de giro del husillo
Correccién de la herramienta
Avance

Otros parimetros

Pantalla de 12" en blanco y negro

Resolucién de entrada 0,001 mm
(0,0001 pu;gadas)
Finura de salida 2 = 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
Variacién del avance 0 - 120 %
Variacién de la velocidad de giro del husillo 50 - 120 %
Campo de interpolacidn +9999,999 mm
Memoria de herramientas 99 herramientas

Modalidades de funcionamiento

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 posiciém,
monitor del operador)

Automtico (ejecucidn de los programas de NC)

Submodalidades de funcionamiento

Registro individual, registro oculto, marcha en seco, punto de referencia,
estado, grificos

Formato de programas

Estructura segin DIN 66025
Entrada de punto decimal

Memoria permanente de programas para datos de la miquina,
registro de datos de herramientas y programas de piezas,
registro de desplazamiento de posicién.

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)

iReservado el derecho de modificaciones técnicas y ampliaciones!
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EMCOTRONICTM 02

Distribucion en grupos de las funcidnes G

Distribucidn en grupos y estados de puesta en marcha de las

funciones G

Grupo 0 G00: Marcha rapida
GO01: Interpolacién lineal
G02: Interpolacion circular en el sentido horario
G03: Interpolacién circular en el sentido antihorario
* | G04: Tiempo de espera
G33: Roscado en el registro
* | G84: Ciclodecilindrado/ Ciclo de refrentado
* 1 G85: Cicloderoscado
* | G86: Cicloderanurado
* | G87: Ciclode taladrado con rotura de virutas
* | G88: Ciclode taladrado con evacuacion
Grupo 1 G96: Velocidad de corte constante
** | G97: Programacion directa de la velocidad de giro
Grupo 2 G94: Indicacion del avance en mm/min (1/100 inch/min)
** 1 G95: Indicacién del avance en pm/rev (1/10000 inch/rev)
Grupo 3 ** | G53: Desactivacion de desplazamiento 1y 2
G54: Llamadade desplazamiento 1
G55: Llamada de desplazamiento 2
Grupo 4 G92: 1. Limitacién de la velocidad de giro
X 2. Aplicar desplazamiento 5
Grupo 5 ** | G56: Desactivacion de desplazamiento 3,4, 5
G57: Llamada de desplazamiento 3
G58: Llamadade desplazamiento 4
G59: Llamadade desplazamiento 5
Grupo 6 * |1 G25: Llamada de subprograma
* | G26: Llamada de programas de poligonos
G27: Saltoincondicionado
Grupo?7 || G70: Indicaciones de medidas en pulgadas
(1] G71:  Indicaciones de medidas en mm
Grupo 8 ** | G40: Supresion de la correccion de la trayectoria de la herramienta
G41: Correccion de la trayectoria de la herramienta a la izquierda
G42: Correccion de la trayectoria de la herramienta a la derecha

*  Activo por registros
** Estado de puesta en marche
(1 Estado de puesta en marcha ajustable en el modo de funcionamiento de monitor del operador

(MON).
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EMCOTRONIC TM 02 Distribucion en grupos de las funciéhri’é's M

Distribucion en grupos y estados de puesta en marcha
de las funcidnes M

Grupo 0 MO03: Husillo CONECTADO en sentido horario

MO04: Husillo CONECTADO en el sentido antihorario
* | MOS:  PARO del husillo

M19: PARO exacto del husillo

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

Grupo 2 * | M00: Paro programado
* | M17:  Final de subprograma
* | M30: Final del programa con regreso al prinicpio del programa

Grupo 3 MO08: Refrigerante CONECTADO
** | M09: Refrigerante DESCONECTADO

Grupo 5 M25:  Abrir el elemento de sujecién
M26: Cerrar el elemento de sujecion

Grupo 6 M20: Pinola de contrapunto retrasado
M21: Pinola de contrapunto adelantado

Grupo 7 ** | M23: Cubetade recogida retrasada
M24: Cubeta de recogida adelantada

Grupo8 |[J| MS0: Desactivacion de la I6gica de direccién en caso de tambor
de herramientas bidireccional
C3 MS51: Activacién de la l6gica de direccion en caso de tambor de
herramientas bidireccional
Grupo 9 3| M52:  Desactivacion del automatismo de la puerta
C_J| M53:  Activacién del automatismo de la puerta

*  Activo por registros

** Estado de puesta en marcha

(TJ Estado de puesta en marcha ajustable en el modo de funcionamiento de monitor
del operador (MON)

Advertencia: Larealizacién de las diferentes funciones M queda determinada por el
equipamiento de Hardware de la maquina respectiva.
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EMCOTRONIC TM 02 Direcciones, dimensiones de entrada

Direcciones y sus dimensiones de entrada

Direcciones métricas en pulgadas
Direcciones ce desplazamiento absolutas X, Z +. {zn] x Ginch]
Direcciones de desplazamiento incrementales U, W * (o] Bl Gnch]
Parametros de interpolacién circular I, K * (o] +: Ginch]
1. F - Paso de rosca (G33, G85) Dxm] (1/10000 inch]
2. F = Avance por minuto (G94) [mm/min] | [1/100 inch/min]
3. F - Avance por vuelta (G95) D.tm/rev] [1/10000 inch/rev]
1. S - Programacién directa de la velocidad de giro (G97)| [rev/min] (rev/min]
2. S - Limitacién de la velocidad de giro (G92) (rev/min] (rev/min]
3. S - Velocidad de corte (C96) [m/min] Gnch/min]
4, S =~ Posicién angular (M19) (gl ]
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EMCOTRONIC TM 02

Parametros P

Los pardmetros P en el programa

Entrada posible: 0 - + 10 002,000

Parametro Default Option
G84: Medida cénica en X(U) [mm] Sin medida cénica en X(U)
Py G85: 1. Medida cénica para roscado
longitudinal &< 45° [fm]
2. Salida oblicua de rosca para Sin medida cénica
roscado plano o> 45° [mm]
Pl NO EMPLEADO Seentine
G84: Medida cénica en Z(W) [gm] Sin medida cénica en Z(W)
Py G85: 1. Salida oblicua de rosca para
roscado longitudinal x< 45°
(zm] Salida de rosca recta
2. Medida cénica para :
roscado plano «> 45° [rm]
P3, By, P,
Pg, Py NO EYPLEADO —
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EMCOTRONIC TM 02

Parametros D

Los parametros D en el programa

Valores de entrada posibles: 0 - 32 757

Parmetro Default Option

Dy G%: Sobremedida en X(U) [mm] Ninguna sobremedida en X(U)

D, NO EMPLEADO —_—

Dy G84: Sobremedida en Z(W) Qum] Ninguna sobremedida en Z(W)
C84: Divisién del corte [_-'um:] ‘Ninguna divisién del corte
G85: Parametro de modalidad Dxm],[] —

Dy G86: Aproximacién por cada corte [;pm] Ninguna aproximacién por cada corte
G87: Profundidad de taladrado del 12 corte D.ij Ninguna divisidn del corte
G88: Profundidad de taladrado del 22 corte L',pm] Ninguna divisién del corte
GO4: Tiempo de espera [1/10 s Ningdn tiempo de espera
G85: Cantidad de cortes en vacfo [ ] Cantidad de pasos en vacfo

fijados en el monitor del operador

D, G86: Tiempo de espera [1/10 s Ningin tiempo de espera
G87: Tiempo de espera [1/10 s Ningdn tiempo de espera
G88: Tiempo de espera [1/10 s Ningin tiempo de espera
G85: Angulo entre flancos [°] Aproximaci6n de ranurado
G36: Anchura de la herramienta Dxm] P

95 G87: Porcent:aje de reducc. de la prof. de corte [¥]] Ninguna reducc. de la prof. corte
G38: Porcentaje de reducc. de la prof. de corte [%]| Ninguna reducc. de la prof. corte
G85: Profundidad de la rosca [;um:] —

Dg, G36: Mfqima profundidad de taladrado Dxm] Ninguna prof. de taladrado minima
G87: Mfnima profundidad de taladrado D.\m] Ninguna prof. de taladrado minima

Dy C85: Pardmetro de modalidad [ Ver G85

Observe los parimetros D en el sonitor del operador (MOMN).
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EMCOTRONICTM 02 Estructura de programas

Estructura de programas de EMCOTRONIC TM 02

Estructura de programas Je EMCOTRONIC TM 02 segin DIN 66025
y 180 1056,

Programa:

Un programa de CNC contiene todas las instrucciones e informaciones
que son necesarias para la fabricacifn de una pieza.

Un programa consta de:

e Principio del programa
¢ Contenido del programa

e Final del programa

En el EMCOTRONIC TM02 distinguimos entre programas principales,
subprogramas y programas de polfgonos.

PROGRAIA PRINGIPAL Estructura del programa principal:
019 %

Principio del programa.
El principio del programa es el nGmero del programa. El nimero
del programa se establece bajo la direccién O (letra 0).

2. Contenido del programa.
Registros MNC.

3. Final del programa,
M30

Disposiciones para nimeros de programa de programas principales:
Nimeros de programas posibles 0.0000 a O 6999, En el monitor del
operador (MON) se pueden establecer mimeros que son admisibles s6lo
para subprogramas. Por ffbrica se han establecido los mimeros de de
programas O 0080 a O 0255 como mimeros de subprogramas. Detalles,
ver monitor del operador (MON).

Estructura del subprograma:

PROGRAMA PRINCIPAL
019

1. Principio de subprograma.

El principio del programa es el ndmero del programa. Indicaciones
posibles de L3 hasta 0 0255. El nimero de subprograma mis bajo
posible se fija en el monitor del operador como 023. Si un ndmero
de programa no est4 entre Jpy y 0 0255, se produce ALARMA 630.

2. Contenido del programa.

3. Final del programa.
M7

Programas de poligonos:

Los mimeros de programas O 7000 a O 9999 estén fijados para simula-
cidn gr&fica de programas de polfgonos. Detalles, ver simulacibn
gréfica.
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EMCOTRONICTM 02

P'rog':';ammaufbau

00015

N 00 00

N 0O 10

N 00 20

" Los reqistros del programa, registro NC.

Direccibn: N

Mimeros de registro posibles NOOOO a N9999,

Un registro consta del némero de registro y de las palabras. Las pa-
labras constituyen el contenido de un registro.

Es conveniente numerar los registros del programa en pasos de diez.
Posteriormente pueden insertarse registros sin que se altere por
ello el programa restante,

Por el mando se propone automiticamente el escalonado en decenas de
los registros del programa durante la entrada.

Las palabras:

Un registro consta de varias palabras.

N0010/G01/X40,000/Z5,000/F 120

La palabra:

Una palabra consta de una letra (direccién) y de una cambinaci6n de
cifras. Cada direccién tiene un determinado significado, segfin el

cual se ajusta también el valor numérico asignado. Las direcciones y
su significado est4n descritas en las instrucciones de programacién.

Direccién Combinacién de cifras

- ¥

Palabra

Disposiciones de sintaxis:

® Longitud de reqistro:

La méxima longitud de registro puede valer entre 3 y 4 lineas, se-
gin las palabras programadas. En caso de rebasamiento de la longi-
tud del registro se produce ALARMA 650.

Para conseguir claridad de la estructura del programa es recomen
dable una divisién 1égica.
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EMCOTRONIC TM 02

Estructura de programas

® Dispositiones sobre orden de las palabras:

Aparte del orden X(U),Z(W) en los ciclos G84, G85, G86, no hay nin-
guna norma forzosa sobre el orden de las palabras. En razém de un
prograna claro debe Vd. mantener, sin embargo, el orden siguiente:

* Cada registro comienza con el némero del registro.

* Después del niimero del registro debe programarse la funcién G.

* Palabras para las coordenadas X(U), Z(W).
Tenga en cuenta la inversién del orden de X(U),Z(W) en 'los ciclos
G84, G85 y G86.

* Si se programan G02, G03, deben programarse después de X(U), Z(W)
los par&metros de interpolacién I, K.

* Gi se programan ciclos, deben programarse los par&metros después
de las direcciones X(U), Z(W).

* 1a palabra F (avance del paso de rosca).

* La palabra S (velocidad de giro del husillo, velocidad de corte).

* La palabra T (direccién de la herramienta).

*

La palabra M (funciones adicionales).

® Varias funciones Gy M del mismo grupo:

Si estén en un registro dos o varias funciones G o M del mismo grupo
(no conveniente), es activa la dltima funcién programada.

® Palabrasiguales en un reqistro;
excepto palabrasGy M

Es vilida la Gitima palabra introducida.

® Palabras Gy M iguales del mismo grupo en un reqistro:

En caso de palabras G y M del mismo grupo es vilida la Gltima pala-
bra introducida.

® Programacion del punto decimal:
los valores de X, Z, U, W, Py, Py, I, K han de programarse con pmto
decimal.
Sin punto decimal se calcularfan los valores camo pm (en G71) o co-
mo 1/10000 de pulgada (en G70).
No es preciso programar los ceros iniciales y los siguientes.

Otras advertencias:

¢ Disposiciones en caso de 1lamada de piezas y llamada de
registros de desplazamiento de posicién:
La primera orden de desplazamiento después de llamada de una herra—
mienta y llamada de un registro de desplazamiento de posicifn ha de
ser una orden GO0,
Puede encontrar Vd. otras advertencias en las advertencias para pro-
gramacién y en la descripcién de las diferentes Srdenes G.

o Las diferentes direcciones y su significado, las correspondientes
dimensiones de entrada posibles y entradas positivas-negativas posi-
bles de los valores muméricos las encontrari en el cuadro de conjun—
to de direcciones. En los capftulos siguientes encontrari descrip-
ciones detalladas.
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EMCOTRONIC TM 02

Direcciones

Descripciéon breve de la direcciones:

*

Direcciones de desplazamiento Xy Z:

Con X y Z se escriben los puntos de destino en el sistema de coorde—
nadas absolutas. El origen del sistema de coordenadas es M (punto
cero de la miquina) o un punto W (punto cero de la pieza) fijado por
Vd.

La medida de X se indica camo medida de di&metro (ajuste eh fibri-
ca). En el monitor del operador puede Vd. fijar también la programa—
cién de X como indicacién de radio con los parimetros lg, Bit O.

Direcciones de desplazamiento U y W:

Con U y W se describen los desplazamientos incrementalmente.

Direcciones |y K:

1 y K son parfmetros de interpolacién para programacién circular.
Descripcidn exacta, ver G02, G03.

Avance F:

1) F en unién con G%. '
Bajo la direccién F se programa el avance camo velocidad de avan-
ce en mm/min (inch/min). Dimensiones de entrada, ver cuadros de
conjunto sobre direcciones y sus dimensiones de entrada.

2) F en unién con G95.
La indicacién del avance se realiza en mm/vuelta o pulgadas/vuelta.
Dimensiones de entrada, ver cuadros de conjunto sobre direcciones
y sus dimensiones de entrada.

3) F en unién con G33 y G85.
Bajo F se programa el paso de rosca em mm o pulgadas.
Dimensiones de entrada, ver cuadros de conjunto sobre direcciones
y sus dimensiones de entrada.

Direccion S:

1) S en unién con G96.
Se programa la velocidad de corte en m/min (pulgadas/min). Dimen-
siones de entrada, ver cuadro de conjunto

2) S en unién con G97.
Se programa la velocidad de giro del husillo en vueltas/min,

3) S en un registro con G92.
Se programa la velocidad de giro 1fmite superior.

4) S en un registro con MI19.
Se programa la posicién de paro del husillo principal.
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EMCOTRONIC TM 02

Direcciones

Direccion T:

Con la palabra T se invocan la herramienta (posicién del volvedor de
herramieatas) v los datos de la herramienta,
Descripcibn exacta, ver direccién T.

Funcion M:

Con M se invocan las funciones de maniobra o adicionales.
Descripcién exacta, ver funciones M.

Direccion L:

1) Con L se invocan subprogramas, se programan repeticiones y se in—
dican destinos de saltlos.

Descripcibn exacta, ver programas de polfgonos G25/M17, G27, G26.

2) L en el registro de herramientas.

Bajo la direccién L se registran las posiciones del corte de las
herramientas

Descripcibn exacta, ver G4O/G41/GA2.

Direccion R:

Bajo R se introducen en el registro de herramientas los radios de
la punta de las herramientas.
Descripcibn exacta, ver G40/G41/G42.,

Los parametros Py los parametros D:

Con los par&metros P y D se programan tipos de ejecucidn especiales
para ciclos.

Los detalles los encontrari en la descripcién de los ciclos respec—
tivos.

Funcion G:

Con G se invocan las condiciones del desplazamiento.
Descripcién exacta, ver funciones G.
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EMCOTRONIC TM 02

Direcciones

Direccion O:

Con la direccibn O se establecen nimeros para programas de NC.
Estos mimeros de programas sirven p.ej. para el reconocimiento de
programas almacenados en cinta y para el marcado del comienzo del
programa.

Divisibn de la direccién O:

Mimeros de programas principales: O 0000 a O 6999

Nimeros de subprogramas: 077 a 0 0255

Con 099 se puede establecer en el monitor del operador el mis bajo mi-
mero de subprograma vilido. Por la fibrica se ha ajustado 0y = 80.
Nimeros de programas de polfgonos: O 7000 a O 9999

Memoria de datos de herramientas:

Los datos de herramientas se introducen incrementalmente en la memoria
de datos de herramientas con las direcciones X,Z (ver programacién de
herramientas).

Registro de desplazamiento de posicién (PSO):

1. Entrada directa incrementalmente en el registro de desplazamiento
de posicién con X (= medida del radio) y Z.

2. Indicaciones para registro de desplazamiento de posicién 5 en el
registro G92:
Con X y Z se indican incrementalmente las medidas de desplaza-
miento (X = medida del radio). En el momento de la activacién los
valores de X y Z borran los valores antiguos en el registro de
desplazamiento de posicién 5. Se almacenan los nuevos valores de
Xy2.
Si en el registro G92 se indican con U y W medidas de desplaza-
miento, en el momento de la activacidn se suman o se restan estos
valores de U y W con los valores antiguos en el registro de des-
plazamiento de posicién 5 (ver desplazamiento del punto cero).
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- EMCOTRONICTM 02 Registros de enmascaramiento

Registros de enmascaramiento

Para ciertos casos de tratamiento (tratamiento
de variantes, bucles de medicién) es prdc-
tico el que se puedan enmascarar registros.
Juegos de enmascaramiento se identifican con

una raya oblfcua. La raya oblicua se traza
detris del nimero de registro.

N 90 GO0 X20, Z30,
N100 / 'MOO -5 Rregistro de enmascarar

/

i

Ejecucuon del programa

Tecla SKIP pulsada:

Se sobreleen registros de enmascarar

Tecla SKIP no pulsada:

Se ejecutan los registros de enmascarar
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EMCOTRONIC TM 02

Instrucciones de programacion

Programacion en valores absolutos e incrementales
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Programacion en valor absoluto

La descripcién se hace con las di-
recciones

X, Z

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

Po-P1N..../G01/X40,000/Z2-25,000/F....
P1-P2N..../G01/X60,000/Z-40,000/F....
P> N..../..

Programacion en valor incremental

La descripcién se hace con las di-
recciones

uw

Las indicaciones U, W se refieren siempre
al punto de arranque del respectivo registro.

ol
Po-»PyN..../GO1/U5,000/W-25,000/F....
Py-P2N..../G01/U10,000/W-15,000/F....
P> N.../

Programacion mixta

Tanbién se puede realizar la programacién mixta
(absoluta e incremental).

R
Po-»P1N..../G01/U5,000/Z-25,000/F....
P1-»P2N..../G01/X60,000/W-15,000/F....
Pa» Ni/



EMCOTRONIC TM 02

Instrucciones de programacion

Funciones G, sus formatos y descripciones de formatos

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

Ejemplo:
GRONE = FF
oder

GOMXE . .08 % .

Rl Tk

Las indicaciones se codifican para la descripcién
breve y de resumen de conjunto de las direcciores
correspondientes (descripcién de formato) .

Codificacion:

1)

2)

3)

En lugar de la indicacién de las entradas posibles
se indica el nimero de las dé&cadas.

Ejemplo:
En su lugar: N de 0 a 4000
& N.... se escribe N4.
N.... - N4
4

La indicacién de las décadas posibles antes

y después de un lugar decimal se codifica con
dos cifras.

La primera cifra: D&cadas antes del lugar decimal
La segunda cifra: Décadas después del lugar decimal

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

X + 43

Nota: Para representacién clara se escribe
frecuentemente un signo -5 (x143)

Por debajo del bloque de formato se indican las dimensiones
de entrada.
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EMCOTRONIC TM 02 Instrucciones de programacion

Ejemplo:
! i A 1 7 ] i
’ | + + E F |
| N4 gGO1 U_43 W_43! 4 |
[mm] [mm] (pm/U]
[mm/min]

N4: De cuatro digitos sin coma decimal

y signos
X, Lx SE sy e
U wt BEREC, o
Signo L 4 digitos 3 digitos
es po- antes de después de la
sible la coma coma
decimal decimal
FA4: Dpe cuatro digitos sin coma decimal ni
simbolos
Ejemplo:
G02 (X 4 |
N4 +43 +43| 1 +43 | K %43 F4
GO03 |u W | |
[mm] (mm] [mm] [mm] [um/U]
[mm/min]

N4 G04 D45

[1/10 5]

DAS entrada de cinco décadas sin simbolos
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Funciones automantenidas, palabras

La mayor parte de las funciones G y M y también otras palabras
son automantenidas. Es decir, son activas hasta que se sobregra—
ban o se desactivan.

Esto significa para el program una simplificacién y un acorta-
miento.

1. Funciones automantenidas, palabras, contenidos
de palabras dentro de un programa

FuncionesGy M
¢ Las funciones G y M est4n distribufdas en grupos.

¢ Las funciones G o M automantenidas estin activas hasta que las
scbregraba Vd. por otra funcién G o M del mismo grupo. (Ver
Distribucién en grupos de funciomes G/M).

2 Algunas funciones G y M pueden ser desactivadas también directa—
mente.

Desactivacifn:

* G54, G55 se desactivan con G53

* G57, GS8, GS9 se desactivan com G56

* (G41, G42 han de ser desactivadas con G40

* M30 causa automiticamente el final del programa y
- M)5 PARO del husillo
- M09 Refrigerante DESCONECTADO
- M23 Cubeta de recogida RETROCEDIDA

Ejem)lo:

Inclusién de GO0 en el registro NO 110.
En el registro N0 120 se desactiva GOO com GOl. Esti activa GOl.

NO100 GO0 X50,000 Z +10,000
NO110 GO0 X36,000 Z + 2,000
NO120 GO1 X40,000 Z-10,000 P
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Instrucciones de programacion

Ejgr_rglo:

Fn el registro NOOSO se activa M03. En los registros NOOS0 a
NO120 est% activa M)3. M3 se desactiva en el registro NO120 por
MY, A partir del registro NO120 estd activa M)4.

NO0S0 MO03
NO060
<_MO3
NO120 Mo04
c\/‘vM04
Adopcion de palabras y contenidos de palabras
Los contenidos de palabras X(U), Z(W), F, S, T se adoptan en los
registros siguientes.
Los contenidos se sobregraban por programacién de otro valor.
Ejemplo:
En los registros NOO50, NOO60 y NOO70 se adoptan palabras X, Z,
F, S, T con igual contenido.
N0040 GO1 X40,000 210,000 F120 $1500 T0303
N0050 GO1 X35,000 1210,000 | F120: 151500/ (70303,
NO060 GO1 1X35,000° Z-18,000 I F120] 151500} 1T0303:
N0070 GO0 X48,000 2-18,0000 | - 151500 iT0303';
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2. Adopcion de funciones Gy M y palabras en programas siquientes

Funciones G, M

Todas las funciones G autonantenidas, excepto el grupo 0, se
adoptan también en el programa siguiente.

Ljemplo: Adopcién de funciomes G

Las funciones G54, G94, activas en en el programa O 10, se
adoptan en el programa 0 20.

010
NO0O0O G54 G94
N0200 M30
' BGSd, G94 aktiv
020
N0OO00O
Ejemplo:
La funci6n M38 activa en el programa O 62 se adopta en el pro-
grama 074,
062
N0 140 M38
N0200 M30
ﬂM38 aktiv
074
N0000
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Palabras
Las palabras F, S, T se adoptan en el programa siguiente,

Ejemplo:

En el programa O 20 se activan las palabras F, T, S contenidas en
los registros NO120, NO130 y sus contenidos. Al final del programa
estfn éstas alin activas y se adoptan en el programa O 30. '

Otras palabras y parfmetros no se adoptan en otro programa.

020
N0000

NO120 F 150

N0130 T0303

NO140 $1500

N0230 M30 | s ] eeal EEL i

F 150, T0303, $1500 activas

030
NOO00O

Advertencia:

Si selecciona Vd. la submodalidad de funcionamiento STATUS,
ve Vd. los estados G, M, F, S, T activos.

3. Adopcion de la modalidad de funcionamiento EXECUTE

Todas las funciones G y M automantenidas, excepto las funciones G
del grupo 0, que se han activado en la modalidad EXECUTE, permanecen
activas en programas siguientes.
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Instrucciones de programacion

El estado de puesta en marcha del

EMCOTRONIC TM 02

E1 estado de puesta en marcha lo fija el fabricante del mando. Algu-

nos estados pueden ser modificados por el operador.
El criterio para la fijacién tiene razones pricticas y de seguridad.

Ejeig)lo:

M0S: Al encender el mando no debe acelerar el husillo.

El estado de puesta en marcha esti activo cuando se enciende el man—

do, no en caso de DESCOMEXTOH DE EMERGENCIA o RESET. Puede Vd. ver

el estado de puesta en marcha en la modalidad de funcionamiento

STATUS

Estado de puesta en marcha de EMCOTRONIC TM 02

GROUP 0 1 2 3 4 5 6 7 8 ]
G 97 95 53 56 71 40
M 0s 39 09 255 IS0 030 S l
ACT. F.: 00000
ACT.S.: 0000
ACT. T.: 0000

- En miquinas para USA est§ aplicado G70 en vez de G71.

- Llas funciones M sefialadas con (*) est&n activas sblo en las co-
rrespondientes variantes de Hardware.

* Funciones M - Grupos 5/6

Grupo 5: Ordenes para elemento de sujecién M25, M26

Grupo 6: Ordenes para contrapunta M20, M21
Para estas funciones M de los grupos 5 y 6 rige:

Las 6rdenes activas antes de la desconexién estén activas después
de la conexién del mando.

Estados de puesta en marcha fijables en el

monitor del operador:

1. Con el parimetro Oj) Bit 0 se puede fijar si estd activa G70 o G71

como estado de puesta en marcha.
011 Bit0’=0 (Im) seescns
011 Bit 0 = l ("igh) sessee

G71 - Programacién en mm
G70 - Programacién en pulgadas

]

2. Con el par&metro 0] Bit 3 se puede fijar si esti activa }50 o M1 |

como estado de puesta en marcha.

Op) Bit 3 =0 (Low) ...... M50 - Desactivacién de la légica de

direccién de la torreta revolver

" 01 Bit 3 =1 (iligh) ..... M51 - Activacién de la légica de di-
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Instrucciones de programacion

(en preparacion)
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Llamada dela direccion T

1. Disposiciones de sintaxis

Cada nueva direccién T se tiene que
llamar en conjuncién con un registro
GO0 (de lo contrario, alarma).

Ejemplo: Llamada en el mismo registro
con GOO

N0090/M00
NO100/GO0/X.../Z.../T0202

Ejemplo: Después de la llamada T sigue
una instruccién de desplazamiento GOO

N0100/T0202
NO110/G94/F130
N0120/G54
N0130/G00/X.../Z.../

2. Sin llamada de la correccidon
de herramienta

T..00

Si estd programado el mimero de clave T.. 00, el
sistema de medicién se refiere al punto de refe-
rencia N de la sujecién de la herramienta.

La torreta revolver gira a la posicién
de la herramienta invocada, no se tiene en cuen—
ta por el mando la correccién de herramienta, se
desactiva una correccidn previamente activa en
caso dado.
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Advertencias para programacion

1. Denominacion de los numeros de correccion

El nimero de correccim y el nimero de herramienta no precisan
ser iguales, p. ei. T05 Ol. Por razones de claridad es convenien—
te que los mimeros de correccidn sean idénticos a los mimeros de
herramientas.

Por ejemplo: TO3 Q3.

2. Desactivacion de la correccion de la herramienta antes
de alcanzar el punto de cambio de la herramienta:

La correccibn de herramienta de la herramienta activa debe ser
desactivada antes del movimiento de retroceso al punto de cambio
de la herramienta. El recorrido de desplazamiento de la herra-
mienta se hace mis corto, ya que se alcanza el punto ¥ (punto de
referencia de la sujecién de la herramienta), y no la punta del
filo de la herramienta camo en caso de correccién de herramienta
activa. As{ se puede evitar un rebasamiento de los recorridos de
desplazamiento méximos (ver ejemplos).

Advertencia:
Se debe girar la torreta revolver en modo MANUAL, para

evitar colisiones.
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Direccion T

o

Eiemplo 1

Alcance del punto de cambio de herramienta con correccion

e ——— — —

de herramienta activa

1.7 0000

s - B0
i
S g &5

$60

1. Ninquna herramienta activa

Si no esti activa ninguna herramienta, se
calculan los valores de las coordenadas desde
el punto N (punto de referencia de la suje-
cién de la herramienta).

N..../T0000/G00/X60,000/250,000

2. Desplazamiento con correccion
de herramienta activa
TO101 ests activa, la punta del filo de la

herramienta se desplaza al punto programado
D‘

N..../T0101/G00/X30,000/Z22,000

3. Desplazamiento al punto de
cambio de la herramienta con
correccion de herramienta activa

‘TO101 estf activa. Por la punta de la herra-
mienta se alcanza el mmto S.

N..../T0101/G00/X60,000/250,000

Adverteancia:

Para mantener corto el recorrido de desplaza=—
miento debe Vd. desactivar la correccifn de
la herramienta antes de alcanzar el punto de

cambio de herramienta (ver ejemplo 2).
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Eiemplo 2 _
Alcance del punto de cambio de herramienta con correccion
de herramienta desactivada

_____ " {§ 1. Desplazamiento con herramientas
ﬂ%_.-»_., oLl e activas
—————— TOIOL esti activa. Por la pmta de la herra—
mienta se alcanza el punto P.
——T0101
i
i o
Sl SRR ™
N J -
\Vﬁw

2. Desactivaciln de la correccién de '

herramienta
Se desactiva la correccién de herramienta = T0100

N.../TO100

Mg 100 3. Desplazawiento al punto de cambio

de herramienta con correccibn de

e herramienta desactivada
Esti desactivada la correccifn de herramienta
75 -————_-:;a__ e = T0100, se alcanza el mmto S.
‘______QWFS' N..../TO100/
S o N../G00/X60,000/250,000
| J 4 o
¥ Eion ot
e
e e

50
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Programacién de herramientas

Las herramientas se programan bajo la direccién T con nimeros
de 4 cifras.

Codificacion
: S T
N~
01-99 01-99

1. Mimero de la herramienta 2. Ndmero de correccifn de herramienta
Nimero del lugar de la herramienta Los ndmeros de correccién de
en la torreta revolver herramienta herramienta estdn relacionados en
s6lo en caso de portaidtiles de la memoria de datos de herramientas.

cambio répido.

Explicaciones sobre la direccion T

1. Namero de la herramienta:

Las dos primeras cifras de la direccién T
son nimeros de herramientas. El nimero de
la herramienta indica el lugar de la
herramienta en la torreta revolver. Al
invocar la direccién T gira la torreta
revolver a la posicién que se invoca.

Nimero de la herramienta Nimero de correccién : =
de herramienta Los valores de correccién de herramientas se al-

macenan en la memoria de herramientas bajo un
ndmero de correccibn.

Nimeros de correccién de herramienta

Ejemplo:

1 en 1a memoria de datos de herramientas —>
Correccién T.. Ol

20 en la memoria de datos de herramientas —=>
Correccién T.. 20
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Los valores de correccion de herramientas

los datos de la herramienta:

W
5 Imagfnese el sistema de coordenadas en el punto N.
/\‘Zﬂf%—lz- Desde el punto N (punto de referencia de la suje-
| i 5 cién de la herramienta) se miden las longitudes de
\‘.)'( las herramientas. Estas medidas se graban en la
-X memoria de datos de herramientas.
El radio del filo R
7 Ademis de los datos de la herramienta X,Z hay que
e indicar también el radio en el archivo de herra-

mientas.

La situacibn del filo L

Entrada de la situacién del filo en la memoria de
datos de 'la herramienta bajo la direccién L.

Reqgistro de los datos de la herramientas

Varios métodos, como toma de los datos de herramientas con
pie de rey, rayado de un difmetro comocido y de una super—
ficie frontal y los métodos de trabajo com el aparato de
preajuste &ptico, estin descritos detalladamente en las
instrucciones de servicio de la méquina respectiva.

Entrada de los valores de direccin de R y L

Al trabajar con G40, G4l, G42 (compensacibn del radio del
filo) hay que programar los valores de direcci6m de R y L.
Encontrard Vd. una descripcién detallada en el capitulo
Campensacién del radio del filo G40, G4l, G42.

Memoria de datos de herramientas

Los valores de correccién de herramientas se in—
troducen en la memoria de datos de herramientas
en la modalidad de funcionamiento EDIT.

SMODE:EDIL TOOL DATA .. o . e anih
AR AR A A AN AA R AR ANKRRAARRAARRARRRRARRARNR AR 1 Cmesme a Cmci& T 01
0 X A R v 20 corresponde a correccién T.. 20
1
i Datos de la herramienta: Bajo direccitmn X, Z
3 Radio del filo: Bajo R
5 Situacién del filo: Bajo L
6
Z Cilculo:
3 Si se 1nvoca en el programa una herramienta con

correccién de herramienta, el mando busca los
dacos X, Z (R, L) que estaban introducidos bajo
el mimero de c&digo.
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Desplazamientos del punto cero

Desplazamientos del punto cero

El origen del sistema de coordenadas puede ser desplazado

a una posicién elegida por Vd.

Por una orden de llamada se activan los valores de despla-
zamiento que se han introducido previamente en el registro

de desplazamiento de posicién.

Reqgistro de desplazamiento
de posicion

En los registros de desplazamiento 1 - 5
se introducen las medidas para los des-

Ordenes de llamada

Si en un programa de CNC est4 programada una
orden de llamada, el sistema de coordenadas

plazamientos del punto cero con signo
correcto.

se desplaza en el valor del registro de des-
plazamiento.

Ordenes de llamada Registros de des—
plazamiento 1 = 5

Position Shift

5 > N..../G54/....
G54 - 00,000 +40,000
TS L IO S
G57 » SeL T b R e e
T o e TR
G59 - L ..... |
g1

En las pdginas siguientes los registros
de desplazamiento de posicién 1 = 5 se
designan también con (PSO - Position
Shift Offset).

Posibilidades de entrada

l. Entrada en los registros de desplazamiento

de posicién 1 - 5 a mano

Ver Instrdcciones de manejo de EMCOTRONIC TM 02;
capitulo 4-EDIT.

2. Carga de datos de registros de desplazamientc

‘de posicién desde cassette a la mdquina

| Ver Instrucciones de manejo de EMCOTRONIC TM 02,
capitulo 4-EDIT INTERFACE.

3. Caso especial:
G92 - Indicaciones para reqgistro de desplaza-

miento de posicién 5 en el programa de NC

G59 - Activacidn de los valores de desplazamiento

del registro de desplazamiento de posicidén 5
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Desplazamientos del punto cero

Llamada y desactivacion de los registro de desplazamiento de posicion

Distribucion de las ordenes en gqrupos

Grupo 3 | G53 Supresién de G54, G55
G54 21
Llamada del registro de desplazamiento de posicién (ps0) 1, 2
G55 22
Grupo 5 | 653 Supresién de G57, G58, G59
G57 =3
C58 2 4  Llamada de los registros de desplazamiento de posicién (PSO) 3, 4, 5
G59 25

Distribucién en grupos ¥

desplazamiento/supresién de un

desplazamiento
Varias Srdenes del mismo grupo em un

ama: 2
Es valida siempre la Gltima orden programada.
La orden anterior se suprime por la orden si-
guiente (ver ejemplos).

Dos &rdenes de grupos distintos:
Las Ordenes de grupos distintos se suman vec—
torialmente. (jNo se suprimen! Ver ejemplos)

Desactivacién del desplazamiento
G53 suprime G54 y G55
G56 suprime GS57, G58 y G59.

Disposiciones de sintaxis:

Hay que programar las Srdenes de desplaza—
miento en unidn con un registro GOO.
Posibilidad 1

En el mismo registro que GOO

N0100/G00/X.../Z.../G54

Posibilidad 2
La siguiente orden de desplazamiento es un
registro GOO.

NO0100/G54
NO110/G94//F 120
N0120/G00/X.../Z...
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Eiemplos de G53 - G59

5 Ejemplo 1:
[ e '65/. Llamada de un desplazamiento del punto cero con
: G54 en direccién Z.

| M R YN 1 Desactivacién del desplazamiento del punto cero
m,z_.g : r\\% con GS3.

N..../G54/.... Llamada de PSO | - Despla-

: B s S— —_—— — - \[ W & >
" iR %, zamiento desde M hacia W
' ! _653— Activacién | _
90 Position Shift
X Z

00,000 +90,000

N..../G53/.... Desactivacién de PSO 1
Ejemplo 2:

Llamada de un desplazamiento del punto cero com
G54 en direccidn X y Z (X = medida del radio).
Desactivacién del desplazamiento del punto cero
con G53.
N.../G54/.... Llamadade POl - Despla-

— zamiento desde M hacia W
Activacién . |

/

Position Shift

X P4
1. + 15,000 + 90,000

N..../G53/.... Desactivacién de PSO 1

Ejemplo 3:

Llamada de dos desplazamientos del punto cerc del

mismo grupo con G54 y G55. Esti activo el Gltimo

desplazamiento del mismo grupo 1lamado.

Anulacién del desplazamiento del punto cero con

Gs3.

N.../G54/... Llamada de PSO 1 - Despla-
zamiento desde M hacia W)

N..../G55/... Desactivacién de PSO 1 - Despla-
zamiento desde W) hacia M

Llamada de PSO 2 - Despla—

" zamiento desde M hacia W
Activacién &
v

Position Shift

X Z
1. 00,000 + 15,000

|

2% 00,000 +90,000

N..../G53/... Desactivacién de PSO 2
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G54 Eiemplo 4:
Llamada de dos desplazamientos del punto cero de
grupos distintos con G54 y GS7.

N..../G54/... Llarada de PCS | - Despla~
zamiento desde M hacia Wy

N..../G57/... Llamada de 0 3 - Despla-
zamiento desde W) hacia Wy

Acrivacién U

Position Shift

X P4
¥ 00,000 + 15,000

3% 00,000 +75,000

— e

Advertencia para la desactivacién de desplaza-
mientos del ounto cero de varios grupos:
,-LL-\ Preste atencién a la correspondencia entre los gru—
pos de las Srdenes de anulaciSa GS3 y G56 v a que
se desactiven todos los grupos de desplazamientos.

Desactivacién de PSO 1 (y PSO 2) con GS3

Desactivacia de 2SO 3 (PS04 y 2SO0 3) con G536

Desactivacién de PSO ! y PSO 3 con GS3 y GS6

DesactivaciSn de 250 3 y PSO 1 con G56 y G53
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G92 -

Caso especial
Indicaciones para registro de desplazamiento

G59 -

de posicidon 5 en el programa de NC
Activacion de los valores de desplazamiento del registro de

desplazamiento de posicion 5

1. Disposiciones*

Programacion de los valores de desplazamiento

Las medidas para el desplazamiento se graban bajo G92 en el pro-
grama de la pieza.

Ejemplo:
N..../G92/X00,000/Z + 40,000

Activacion del desplazamiento

Al ejecutarse el programa se adoptan las medidas de desplazamien—
to en el registro de desplazamiento de posicién 5 (PSO 5).
Cont G59 se realiza el desplazamiento.

E jemplo:
N..../GQZ(XO0,000/Z + 40,009/....

~

B

l\} Adopcién

MOOO +40,000

Si se efectia un G59 en uno de los registros de NC posteriores,
se lleva a cabo el desplazamiento.

N..../G59

Sintaxis:

* No se puede programar G39 en el mismo registro con G92, sino
que ha de programarse en registros siguientes.

* Si estf activo G59 al alcanzarse un registro G92, se produce
la alarma 700.

* Si se programa G59 juntamente con G54 o G55, se suman ambos
desplazamientos.

Desactivacion:
La desactivacién en el programa se realiza com GS6.
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Desplazamientos del punto cero

2. Modos de entrada de medida de G92

Valores antiguos

e T ——

70,000

i
LO0.000 10,000

Valores antiguos

e ——
A o

LO0,000 20,000

% :

Valores nuevos

R T TR A

\\/’/_nf
L0,000 50,000

1. Valores absolutos

Si en G92 se escriben valores de desplazamiento
con X, Z, se borran los valores antiguos en el
registro de desplazamiento 5 y son activos los
valores de G92. '

N0100/G92/X00,000/210,000

-2, Valores incrementales

Si en G92 se escriben valores de desplazamiento
con U, W, las medidas de U, W se suman a las me~
didas del registro de desplazamiento 5.

N0100/G92/U00,000/W30,000

Advertencia:

Si se introducen valores de desplazamiento incre—
mentalmente, en caso de nueva pasada del programa
se suman estos valores a los valores presentes en
el registro de desplazamiento 5.
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Valores antiguos 3. Valores mixtos’

Rt s in g Pt Si las medidas bajo G92 se indican mezcladas, o sea

i 20,000 40000 absolutas con X,Z e incrementales con U,W, entonces
se

* adoptan en el registro las medidas absolutas de

2,
‘%«" * suman las medidas incrementales de G392 a los va-
-4 lores del registro de desplazamiento de posicién
L

Valores nuevos

.

E\‘_‘ A
5. 15,000 SLE N..../G92/X30,000/W + 12.000/

Advertencia:

Los valores de difmetro del programa de NC apare—
cen como valor del radio en el registro de despla-
zamiento de posicién 5.

Excepcidn:
Programacién de radio activa.
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Ejemplos de G92

Ejemplo Y

Entrada de un desplazamiento del punto cero con
G92 en direccibn Z.

Activacibn con G59.

Desactivacién con G30.

Llamada
N..../G92/X00,000/2110,000

Adopcibn

L 00,000 110,000

.../G59/.... Llamada de PSO 5 - Despla-
zamiento desde M hacia W

N..../G56/... pesactivacisn de PSO 5

Ejemplo 2:

Llamada de varios desplazamientos del punto cero.

N..../G54/... Llamada de PSO 1 - Despla-
zamiento desde M hacia W)

activar iy

Position Shift
X y4

00,000 25,000

Llanada de Wy
.../G92/X00,000/Z85,000

“*_l_,_,.._._/
MOOO 85,000

N..../G59/... Llamada de PSO 5 - Despla-
zamiento desde W) hacia W

N..../G56/G53/.... Desactivacién de PSO 5 y PSO 1

3/14



Capitulo 4
Funciones G

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

GO0
GO1
G02
GO3
G04
G25

Marcha rapida

Interpolacion lineal

Interpolacion circular en el sentido horario
Interpolacién circular en el sentido antihorario
Tiempo de espera

Llamada de subprograma

/M170rden de retroceso

G26 Llamada de programas de poligonos

G27 Salto incondicionado

G33 Rosca en el registro individual

G40 Supresion de la correccion de trayectoria de
la herramienta

G41 Correccion de la trayectoria de la herramienta
alaizquierda

G42 Correccion de la trayectoria de la herramienta a
la derecha

G53-G59
Desplazamientos del punto cero con registro de
desplazamiento de posicion

G70 Programacion en pulgadas

G71 Programacion en mm

G84 Ciclo de cilindrado

G84 Ciclo de refrentado

G85 Ciclo de roscado

G86 Ciclode ranurado (en el lado longitudinal)

G86 Ciclo de ranurado (en el lado frontal)

G87 Ciclo de taladrado con rotura de virutas

G88 Ciclo de taladrado con evacuacion de viruta

G92 Limitacién de la velocidad de giro / Indicaciones
para registro de desplazamiento de posicién 5
en el programa de NC

G94 Indicacién del avance en mm/min (1/100 inch/min)

G95 Indicacién del avance en pm/rev (1/10000 inch/rev)

G96 Velocidad de corte constante

G97 Programacion directa de la velocidad de giro

41
4/2
4/3-4/4

4/5 - 4/8
4/9

4/10-4/12
4/13
4/14
4/15-4/16

4/17 - 4/45

4/46
4/47
4/47
4/48 - 4/52
4/53 - 4/56
4/57 - 4/81
4/82 - 4/85
4/86 - 4/88
4/89
4/90 - 4/92

4/93
4/94
4/94
4/95
4/95



EMCOTRONIC TM 02

Distribucion en grupos de las funciones G

Distribucidn en grupos y estados de puesta en marcha de las

funciones G

Grupo 0 G00: Marcharéapida
GO1: Interpolacién lineal
G02: Interpolacion circular en el sentido horario
GO03: Interpolacion circular en el sentido antihorario
* | GO4: Tiempo de espera
G33: Roscado en el registro
* | G84: Ciclodecilindrado/ Ciclo de refrentado
* | G85: Ciclode roscado
* | G86: Cicloderanurado
* | G87: Ciclode taladrado con rotura de virutas
* | G88: Ciclode taladrado con evacuacion
Grupo 1 G96: Velocidad de corte constante
** | G97: Programacién directa de la velocidad de giro
Grupo 2 G94: Indicacién del avance en mm/min (1/100 inch/min)
** 1 G95: Indicacién del avance en pm/rev (1/10000 inch/rev)
Grupo 3 ** | G53: Desactivaciéon de desplazamiento 1y 2
G54: Llamada de desplazamiento 1
G55: Llamada de desplazamiento 2
Grupo 4 G92: 1. Limitaciénde la velocidad de giro
el 2. Aplicar desplazamiento S
Grupo 5 ** | G56: Desactivacién de desplazamiento 3, 4,5
G57: Llamadade desplazamiento 3
G58: Llamadade desplazamiento 4
G59: Llamadade desplazamiento 5
Grupo 6 * | G25: Llamada de subprograma
* | G26: Llamada de programas de poligonos
G27: Saltoincondicionado
Grupo 7 [} G70:  Indicaciones de medidas en pulgadas
(1] G71:  Indicaciones de medidas en mm
Grupo 8 ** | G40: Supresién de la correccion de la trayectoria de la herramienta
G41: Correccion de la trayectoria de la herramienta a laizquierda
G42: Correccion de la trayectoria de la herramienta a la derecha

*

Activo por registros

** Estado de puesta en marche
{1 Estado de puesta en marcha ajustable en el modo de funcionamiento de monitor del operador

(MON).
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EMCOTRONIC TM 02 G00

GO0 - Marcha rapida

43 +43

N4
W

[mm] [mm]

GO0 (Marcha rfpidd) es un mero movimiento de desplazamiento, no
un movimiento de trabajo.

La velocidad de 1a marcha rdpida estd fijada por la f4brica para
el respectivo tipo de miquina. El interruptor de Feedoverride

> 100Z no est4 activo.

Programacion:

N as Numero de registro

GO0 .. Marcha rapida

X,U Coordenadas absolutas,
incrementales

Z,W del punto dedestinoZ

Advertencias:.
+ Es indiferente el orden en que estin X(U).
ZM).
Seeece. Punto de arranque o También puede Vd. programar mezclado (de
Zeoeoes Punto de destino modo absoluto e incremental) en un regis—

tro, p.ej.: COO/¥44.000/%9.000

Programaciéon incremental:

N100/.....
N110/G00/U-6.000/W--9.000
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EMCOTRONIC TM 02

GO1

GO01 - Interpolac

ion lineal

z
+
N4 w2 43 F4
[mm] [mm] [pm/rev]
[mm/min]

(0l es un movimiento de trabajo lineal. Hay que programar el
avance. Se puede indicar en [mm/min] (G%) o en E/m/rev] (G95).

El avance (F) es automantenido.

Programacién:

L Ws
[:Nz W
Z;
Z ZQ
: sl
5 |
{2 S
5 e
o |
- |
8
e

4/3

N Numero de registro

GO1 .. Interpolacién lineal

X,U Coordenadas absolutas,
incrementales

Z,W del punto de destino Z

N /GO0/X1(-U1)
N=s 1GO1/-Z1(-W1)/F ...

N 1GO1NG( + U2)/-Z22(-W)/F ...

N ...../GOO0/Xo( + U3)/ + Zo( + W3)



EMCOTRONIC TM 02

GO1

$40

Ejemplo de GO1

——

4/4

Programacién absoluta:

N110/G00/X42.000/Z22.000
N120/G00/X36.000
N130/G01/Z-60.000/F ...

N140/G01/X40.000/Z-62.000/F ...

N150/G00/X42.000/22.000

N110/G00/.....
N120/G00/U-3.000
N130/G01/W-62.000/F.....
140/G01/U2.000/W-2,000/F.....
150/G00/U1.000/W64.000/



EMCOTRONICTM 02 G02/G03

Interpolacidn circular
G02 - en el sentido horario
GO03 - en el sentido antihorario

Z
N4 +43| | 43 | K %43 F4
W
[mm] [mm] [mm] [mm] [pm/rev]
[mm/min]
Programacion:
NG Numero de registro
G02... Interpolacién lineal en el sentido horario
GO03... Interpolacion lineal en el sentido antihorario
X,U Coordenadas absolutas, incrementales
Z,W del punto dedestino
I, K Coordenadasdel centro del circulo (incrementalmente desde el
punto de comienzo del circulo)
F Avance
8 Programacion absoluta: Programacion incremental.
1 Z W
R e o
Ly i 1z ‘
l - : ]
v ! D +U !
£ P M, s
e 5 =L r
, K K_ ; K K_
(1 —~—— -
K )
= . = . * - R A PR | e
* Con X, Z se describe el punto de destino * Con U, W se determina el punto de destino
del arco de circulo desde el punto cero. desde el punto de comienzo del cfrculo.
* Con I, K se describe el centro del circulo * Con I, K se describe el centro del cfrculo
desde el punto de comienzo del arco de desde 2l punto de comienzo del arco de cir-
circulo. culo.
N...../GO2/X/-2ZN/K/F... N...../GO2/U/-W/I/K/F...
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EMCOTRONIC TM 02 , G02/G03

Advertencias sobre G02/G03

1. Generalidades:

9 la programacidén de la interpolacidn circular coa coordenadas
del centro del cfrculo se realiza segin DIN 66025.

2. Sentido de giro:

|

SR _J_.__J___-._Jb__ls_
Sentido de giro G02 Sentido de giro GO3
en el sentido horario en el sentido antihorario

3. Sobre la descripcién de las coordenadas del centro:

e Un arco de cfrculo queda determinado por la descripcibn de los
puntos de camienzo y final y por la indicacidn de una coorde-
nada del centro (I o XK).

La descripcién de ambas coordenadas del centro es una sobrede—
terminacidn.

V4lido para el mando TM 02:
Hay que programar las dos coordenadas del centro.

Ejemplo 1:
N...../GO3/X(U)/Z(W)//-K/F...

i<: Ejemplo 2:

S ; N...../GO3/X(U)/Z(W)//-K/F ...
A 03/X(U)/Z(W)/H/-K/F
i_;

____._____/1
+
—
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EMCOTRONIC TM 02 G02/G03

. Ejemplo 1:
0

30 Programacién absoluta:
| N..../G01/X20,000/Z-30,000/F....
N..../G02/X40,000/Z-40,000/110,000
K =00,000/F....

$40

Programacién incremental:

N..../GO1/..... ’

N..../G01/U10,000/W-10,000/110,000
K00,000/F....

& Eijemplo 2:

Programacion absoluta:

N..../G01/X28,000/2-40,000/F....

N..../G03/X40,000/Z-46,000/100,000
K-6,000/F....

Programacién incremental:

N..../GO1/.....

N..../G03/U6,000/W-6,000/100,000
K-6,000/F....
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EMCOTRONIC TM 02 G02/G03

43330 Ejemplo 3:
25

Programacién absoluta:
N..../G00/X40,000/Z-25,000

d N..../G02/
-I Programacién incremental:
w0

N..../GOO/.....
, N..../G02/W-18,330/120,000
o K-9,165/F....

IK=9.1§5_*
oy T
o A
/ \ -
/ \
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EMCOTRONIC TM 02 AR

G04 - Tiempo de espera

N4 D45

[1/10 ]

Con GO4 se programa bajo el parimetro Dy un tiempo de espera.

Campo de entrada:
1 - 10000 (0,1 s - 1000 s)

Advertencia:

Q04 actia sblo por registros y se hace activa sélo al final del regis—
tro. Indistintamente de si se ha escrito el tiempo de espera delante o
detrds de otras palabras en el registro.

Ejemplo:

NO110/G04/D,20/M403
NO110/G00/X40,000/2-10,000

Registro 100:

Se conecta el husillo principal (sentido de giro en el sentido horario
= M3). Antes de que se procese el registro N110 se ejecuta por et
mando el tiempo de espera programado de 2 segundos.
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EMCOTRONIC TM 02 G25/M17

G25 llamada se subprograma
M17 Orden de retroceso

NGmeros de subprograma: 00080-0 0255

profundidad de jerarquizacién (anida-
miento): 10

Un subprograma es llamado por un

(’ programa principal o por un sub-
6?1 programa.

En principio, el subprograma mismo

N 5 tiene la misma estructura que un

ﬁJ programa principal.

. SN Consta de:

h/ + NGmero de programa:
NGmeros de programa posibles

N_.
= (véase también observacién}

” M"? + Registros de programa

+ M17: i .
Fin de programa con instruccién
de retorno.

Llamada se subprograma G25

Un shbprograma‘és llamado por un
programa principal o por un sub-
programa.

Format:
N4/.../G25/L4

G s T L Llamada de subprograma

2 Direccién para nimero de
s ‘ subprograma y nGmero
de pasadas.

Llamada de
subprograma <
/L.H’.}L:y:)
NGmero de subprograma NGmero de
L 80-255 pasadas.

(1 - 99)
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EMCOTRONIC TM 02

G25/M17

Eiemplo O 81:

Subprograma con 4 pasadas

PROGRAMA PRINCIPAL

019
§
UP 0871 Q8 (081 [ [
HYOOH|E=
Ejemplo:
Jerarquizacidén (anidamiento) de
subprogramas

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

El EMCOTRONIC permite una jerargui-
zaci6bn de diez veces.

PROGRAMA PRINCIPAL

u, 08¢

Profundidad de jerarquizaci®n 1

02 08#

Profundidad de jerarquizacién 2

-U3 08¢

Profundidad de jerarquizacién 3
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EMCOTRONIC TM 02 G25/M17

Numeros de programa para subprograma

Los programas principales se deberfan
desglosar numéricamente de los subpro-
gramas a fin de una disposicifn méds
clara.

Por consiguiente, la siguiente constatacién
de los fabricantes:

NGmeros posibles de programa principal O 0000 - O 6939
Nmeros posibles de suprogramas 0 80 - O 255

Para el programa principal se pueden emplear los
nGmeros O 0000 - O 6999 (M&s conveniente seria
no emplear los n@meros O 0080 - 0 0255  para
programas principales si se va a trabajar tam-
bi&n con subprogramas) .

Como nGmeros de subprogramas s6lo se pueden em-
plear los nfimeros 0 0080 - O 0255 , pues de lo
contrario se emitirfa alarma 630.

Observacion:

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

Eijemplo:

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

022 80: Borrar el nfimero 80 y

022 60: dar entrada al nGmero 60 bajo Oj;.
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EMCOTRONIC TM 02 - G26

G26 - Llamada de programas de poligonos

N4 L4

Con G26 se invocan programas de polfgonos para la simulacidn
grifica en el programa de NC. Bajo el pardmetro L se indica
el mimero de programa que hay que imvocar.

Los nimeros de programa O 7000 a O 9999 estésn
reservados para la simulacién grifica.

Detalles, ver capftuls Simulacién grifica
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EMCOTRONIC TM 02 G27

G27 - Salto incondicionado

N4 L4

G27 causa un salto en la ejecucién del programa. Bajo el par&me-
tro L se programa el mimero de registro al que se debe saltar.

Ejemplo:
N100/G27/L250

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

414



EMCOTRONIC TM 02

G33

G33 - Rosca en el registro individual

N4

43 F4

Z
w

[mm]

[mm] [um]

Con G33 se puede producir una rosca en cortes individuales. Los
movimientos de aproximacidn y retroceso han de programarse en sus
propios registros. Las advertencias y aclaraciones sobre entrada
de rosca, salida de rosca y paso de rosca citadas en las piginas
de G85~Ciclo de roscado son v&lidas también para G33.

$394

g A _,j

4/15

Programacion:

| cr e Numero de registro

...Rosca en el registro individual

...Coordenadas absolutas,
incrementales

..del punto de destino

Fist Paso de rosca

N...../G33/-Z(-W)/F.....
N...../G00/X (V)
N...../G00/Z(W)

Programacién absoluta:

N110/G00/X42,000/Z23,000
N120/G00/X39,400
N130/G33/2-36.000/F.....
N140/G00/X42,000
N150/G00/Z23,000

Programacion incremental:

N120/G00/U-1,300
N130/G33/W-39,000/F.....
N140/G00/U1,300
N150/G00/W39,000



EMCOTRONICTM 02

G33

— 8

S
'

N

N

R

Advertencias sobre G33:

En las aclaraciones y advertencias sobre G85-Ciclo
de roscado encontrari Vd. aclaraciones detalladas
sobre entrada de rosca, salida de rosca y paso de
rosca.

Las indicaciones del paso de rosca:

Rosca longitudinal

Rosca nlana

Rosca longitudinal (a < 45°):
Al programar una rosca cbnica longitudinal (a <
45°) hay que indicar F en direccién Z.

Rosca cénica plana (a > 45°):
ST Progranar una rosca conica plana (o > 45°) hay

que indicar F en direccién X.
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Compensacion del radio
EMCOTRONICTM 02
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Correccién de la trayectoria de la herramienta

G40  Supresién de la correccion de la trayectoria de la herramienta
G41 Correccion de la trayectoria de la herramienta a la izquierda
G42 Correccion de la trayectoria de la herramienta a la derecha

1. Finalidad

2. Indicaciones necesarias para la correccion de la trayectoria de la
herramienta
2.1 Radiodel filoR
2.2 Situacion del filoL
2.3 G41 Correccion de la trayectoria de la herramienta a la izquierda
G42 Correccién de la trayectoria de la herramienta a la derecha

3. Programacion
3.1 Activaciéon de la correccién de la trayectoria de la herramienta
3.1.1 Llegada neutra
3.1.2 Angulo de llegada menor de 180°
3.1.3 Angulodellegada > 180°
3.2 Desactivacion de la correccién de la trayectoria de la herramienta
3.2.1 Desactivacién neutra
3.2.2 Angulo de desactivacién menor de 180°
3.2.3 Angulo de desactivacién mayor de 180°
3.3 Herramientas con correccién de trayectoria de herramienta activa
3.4 Algunas advertencias para la programacion
3.4.1 Distinta posicién de la cuchilla de torno con G40 y G41/G42
activas
3.4.2 Supresion del contorno
3.4.3 Eleccion incorrecta en un contorno
3.4.4 Preste atencién a los contornos restantes

4. Disposiciones de sintaxis
4.1 Activacion y desactivacion de la compensacion del radio del filo
4.2 Cantidad de registros con G41/G42 activas
4.3 Cambio de herramienta con G41/G42 activas
4.4 Cambiodirecto de G41a G42 » Alarma 530

5. Alarmas de geometria
5.1 Escalon menor que el radio del filo
5.2 Arcosde circulo pequefios en comparacién con el radio del filo
5.3 Lesion del contorno G84
5.4 Lesionesdel contorno en arcos de circulo

Advertencia:

La correccion de la trayectoria de la herramienta en el torneado debe
emplearse solamente si es necesaria.

Con ello evita Vd. innecesarios errores de programacion y también
alarmas.
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Compensacion del radio del filo

G40 Supresion de la correccion (de la trayectoria) de la herramienta
G41 Correccion de la trayectoria de la herramienta a la izquierda
G42 Correccion de la trayectoria de la herramienta a la derecha

1. Finalidad

Se mide la punta teérica del filo y se registra en
el archivo de herramientas.

Por razones tecnSlogicas del mecanizado por arran-
que de virutas, la punta del filo estf provista
siempre de una curvatura. Los puntos generadores
del contorno al tornear no son las puntas tedricas
del filo, sino los puntos periféricos de la curva
del filo.

Con ello, en biseles y cfrculos resultan diferem—
cias con respecto al contomo programado.

Eijemplo de la influencia de la curva del filo

1) Torneado paralelamente a los ejes X,Z:

El contorno programado coincide con el contorno
producido.
P
N
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2) Tormeado de biseles:

Contorno producido

Un punto de la curva de la punta, y no la punta
tedrica del filo, produce el contorno (el com
orno programado y el contorno producido no co~
nciden).

3) Arcos de cfrculo

El contorno programado y el contorno producido
no coinciden.
Contorno producido

Pr
El centro del arco de circulo esti desplazado;
P, estd desplazado
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Observe la diferencia

Con compensacién del radio

El contrel reconoce en cada caso el
punto de la cuchilla de torno
productor del contorno

La tangente del punto productor
del contorno es siempre normal al
segmento entre el centro de la
curva del filo (S) y el punto
productor del contorno.

4/21

Sin compensacién del radio

h

Punta del filo tedrica

La punta tebrica del filo

serfa el punto productor del
contorno para el arco de circulo
correcto.



2. Indicaciones necesarias para la correccion de

la trayectoria de la herramienta

El controlcompensa la influencia de la curva de la punta.
Calcula los recorridos de desplazamiento que producen des—
pués realmente el contorno programado.

Para ello hay que dar al mando las informaciones necesa-
rias,

Estas son: 1) Radio del filo (R)

2) Situacién del filo (L)

3) Correccibn de la trayectoria de la
herramienta a la izquierda o a la derecha

(41 o G42)

A partir de estas informaciones calcula el control los
puntos de la trayectoria para la produccién del contorno
programado.

2.1 Radio del filo R

B>

El radio del filo: Ademis de los datos de la
herramienta X,Z hay que introducir también el
radio en el archivo de datos de la herramien—
ta. La medida para la correccibn es dependien-
te concretamente del radio del filo.

Entrada en mm (pulgadas) con punto decimal ba—
jo la direccién R en la memoria de datos de la
herramienta.

2.2 Situacién del filo L

4/22

El ordenador ha de comocer la situacién de la
punta teérica del filo (P) respecto al centro
de la curva (S) para poder calcular el tipo de
contorno correcto. TeSricamente se puede aco—
tar una herramienta en nueve posiciones.

Ejemplo: Est4 sujeta una cuchilla lateral
izquierda: situacién del filo L3

Ejemplo: Estd sujeta una cuchilla copiadora
interior: situacibn del filo L2

El punto P es el punto medido para los datos
de la herramienta X,Z.

Ejemplo de datos de herramienta en la
memoria de datos de herramienta

- Radio de la pmta

- Entrada de la situacién del filo en la memo—
ria de datos de la herramienta bajo la di-
reccién L.



Ejemglos:

Formas de cuchillas de torno
Situacién del filo L

L Situacién del radio del filo

Formas de cuchillas de torno

L3

ol b

L8

L4

aNa N N

vV
FRars

LS

L1

L6

L2

4
=

L7

-
?
™
i
53

At

A
D
%

Las situaciones del filo estén determinadas por

la situacién del

punto P (punta del filo P aco-

tada e introducida en la memoria de datos de la

herramienta) con
la curva).

respecto al punto S (centro de
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2.3 Correccién de la trayectoria de la herramienta a la
izquierda o a la derecha
Con la programacién de GA4l, G42 se da al control la
informacién sobre el movimiento de la herramienta con
respecto a la pieza. '

G4l Correccibn de la trayectoria de la herramienta a la izquierda

La herramienta se encuentra a la izquierda de la
pieza, visto en direccién del movimiento

relativo de la herramienta.

Regla a observar:
Mire Vd. desde la pieza en direccifn del avance.
Si la herramienta est4 a la izquierda - G4l.

G42 Correccibén de la trayectoria de la herramienta a la derecha

La herramienta se encuentra en el lado derecho
de la superficie de la pieza, visto en direccién
del movimiento relativo de la herramienta.

: Regla a observar:
Mire hacia la cuchilla de torno, la cuchilla de

torno est4 a la derecha de la pieza - G42.

G40 Supresibén de la correccién de la trayectoria de la
herramenta

La trayectoria programada coincide con los recorridos

de desplazamiento de la punta teérica del filo.
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3. Programacion

Para que pueda Vd. decidir cufndo y cbmo puede
activar y desactivar la compensacién del radio,
ha de conocer los modos de llegada y salida.

3.1 Activacién de la correccidn de la trayectoria
de la herramienta

5 P [ | Llegada neutra

El &ngulo entre el camino programado PyP;
(camino elegido) y el camino PiPy es 180°.

La herramienta se desplaza con el centro al pun
to P]K‘

P] Pjg es una normal al siguiente segmento
P1Py.

Programacién:
N ... /G40

N 100/G00/Xpq/Zpq
N llO/GOl/Xpl/Zpl/G42
N 120/G01/Xpy/Zpy

Registro N 100: La herramienta se desplaza con la
punta teérica del filo al punto Py

(G40 activa)

Registro N 110: El punto de la cuchilla de torno pro
ductor del contorno toca al punto Py.

Advertencia:
e o

En caso de llamada y desactivacién de G41/G42, el mando
reconoce el contenido del registro precedente y del
siguiente. Por ello se puede calcular el punto Pig-.
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3.1.2 Angulo de llegada menor de 180°

El 4ngulo entre el camino programado PoP)
(camino elegido) y el camino P;P; es menor
de 180°.

N120 (PrgrtZe s

P2

5 G42

Registro N 100
La herramienta se desplaza cou la punta

teérica del filo al punto Pg.

Registro N 110

La herramienta se desplaza con el centro a
Plg-. '

P;Pjx es una normal al siguiente segmento
PlPZ’

El punto de la cuchilla de torno productor
del contorno se encuentra en el punto Pj.

Programac ién:
N LN G“O
N lOO/GOO/XPO/ZPO

N110/G01/Xp)/Zp) /G42
N 120/GO1/Xpy/2p;
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3.1.3 Angulo de llegada > 180°

El 4ngulo entre el camino programado PP
(camino elegido) y el camino PPy es mayor de
180°

Registro N 100
La herramienta se descplaza con la punta
teSrica del filo al punto Pg.

Registro N 110

La herramienta se desplaza con el centro al
punto Pl', después en un arco de cfrculo al
punto Pig.

El radio del arco de cfrculo es igual al
radio de la herramienta.

PIP]' es una normal a PgP) en el punto Pj.

P1Pig es una normal a PiPy.

El punto de la herramienta productor del
contorno toca a Pj.

Programacién
N .../G40
N 100/G00/Xpq/Zpg

N 110/G01/Xp)/Zp)/G42
N 120/G01/Xpy/Zpg
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3.2 Desactivacién de la correccién de la trayectoria de la herramienta

3.2.1 Desactivacién neutra

Registro N 150

La herramienta se desplaza con la punta
teérica del filo al punto Pg.

Programacidn:
N ee 0 ml
le/GOI/XPS/ZPS

N 150/G00/Xpg/Zpg/GA0
N 160/G00/Xp7/Zp7
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3.2.2 Angulo de desactivacién menor de 180°

Registro N 150 (se hace activa G40)

La herramienta se desplaza con la punta
tedrica del filo al punto Pg

Programacién:
N .../G4l
N 140/G01/XP5/ZP5

N lSO/GOO/XP6/ZP6/G40
N 160/G00/Xp7/ZP7
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3.2.3 Angulo de desactivacién mayor de 180°

Registro N 140

El punto S de la herramienta se desplaza desde
el punto P5' hasta el punto Psy.

Psg se encuentra en la normal al contorno del
segmento Pg—~ Pg.

Registro N 150
La herramienta se desplaza con la punta tebrica

del filo al punto Pg.

Programacién:
N .../G4l

N 140/GO1/Xps/Zps/
N 150/G00/Xpg/Zpg/G40
N 160/G00/XP7/ZP7
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3.3 Herramientas con correccién de trayectoria
de herramienta activa

I
: 5Py
&) fag ) B’
4 ﬁ G40
G&2

- En vértices interiores el centro del
filo S se desplaza hasta los puntos
de interseccién equidistantes.

- En vértices exteriores el centro del
filo S se desplaza en un arco de
circulo alrededor del punto progra-
mado hasta la normal al contorno del
siguiente registro.

Ver croquis punto P3.
El punto final del registro de S es

P3g.
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3.4 Algunas advertencias para la programacién

3.4.1 Distinta posicién de la cuchilla de torno
con G40 v G41/G42 activas

Con G40 activa:
La punta teérica del filo se encuentra
en el punto programado.

Con G41/G42

El punto de la curva de la herramienta
productor del contorno se encuentra en
el punto programado.

3.4.2 Supresién del contorno

Alcanzar neutralmente el contorno por
razones tecnolégicas.

Tener en cuenta la distancia apropiada a
la pieza.

e e e

Con este tipo de llegada se producirfa ya
arranque de viruta.

G40
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3.4.3 Eleccibn incorrecta en un contorno

No se produce el contorno PyP3.

La eleccién de G42 deberfa producirse ya

en el registro G42.

Ps

‘%20

Pax

110§

Erogramscidn:,

N .../G40

N 100/G01/Xp; /Zp;

N 110/
N 120/

Xpa/Zpy
XP3/ZP3/G42
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3.4.4 Preste atencién a los contornos restantes:
Tres ejemplos tfipicos

Ejemglo '}
R En esta programacién se mantendrfa el contorno
restante.
Contorno restante
MY () G42
% Contorno restante

N . / G42

N lOO/GOl/XPl/ZPl

N 110/ XPZ/ZPZ

N 120/ xP3/ZP3

N 130/GOO/XP4/Zp4

Posibilidades de evitar un contorno restante:

1. Continuar en el bisel mis all4 del
punto P3

2. Desactivacibn en el registro N 130

N / G42

N 100/G01/Xp1/Zpl
N 110/ xPZ/zPZ
N 120/ xP3/ZP3

N 130/G00/XP4/ZP4/G40
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Ejemglo 2

También en esta programacién se manten-
drfa el contorno restante.

N

Contorno restante

/“ Ao v MEE 06

Contorno restante

. Sl /G42

N 100/G01/Xp}/Zp;
N 110/  Xpp/Zp)
N 120/G03/Xp3/Zps
N 130/G00/XP4/ZP4

Posibilidades de evitar un contorno restante:

1. Continuar en el arco de cfirculo mis all4 del

punto P3

2. Desactivacién en el registro N 130

SN0 3G 42
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Ejeﬂlo 32

Contorno restante

Programa Vd. P;, Py, P3, P4 con

la compensacién del radio.

El contorno restante se mantendria,
porque el ordenador recoge naturalmente
como contorno el tramo P3P,.
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4. Disposiciones de sintaxis y alarmas

4.1 Activacién y desactivacién de la compensacién del
radio del filo

4.1.1 G40/G41/G42 s6lo pueden ser activadas y
desactivadas en combinacién con un registro
G00,GOlL.

Estos pueden ser:

* GO0/GOl en el mismo registro con G40 o
G41/G42

* El registro del grupo O siguiente tras G40
0 G41/G42 ha de ser un registro GOO/GOL.
Entre el registro G40 o G41/G42 y el
G00/GO1 no deben estar programados, sin
embargo, mids de 5 registros de otros gru-
pos distintos del grupo O.

4.1.2 En el registro GO0/GOl ha de estar programa-
do un cambio del valor de X o de Z o de
ambos valores (X,Z).
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4.1.3 Desactivacién de la compensacién del radio

4.2

4.3

con M30

Si se desactiva la compensacién del radio com
M30:

1) en el registro M30 ha de estar programado
GO0 o GOl;

2) en el registro GO0/GOl ha de estar pro-
gramado un cambio de los valores de

XZ.

En otro caso, alarma 510

Cantidad de registros con G41/G42 activas

Hay que programar al menos dos registros con
cambio del valor de XZ.
En otro caso, alarma 510

Cambio de herramienta con G4l/G42 activas

En caso de llamada de herramienta (llamada
de una nueva direccién T) ha de estar
desactivada la compensacién del radio.

En otro caso, alarma 360
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Cambio de valor(es) de X,Z Ejemplos

Este tipo de eleccién apenas se presenta en
la préctica. Para casos limite es necesaria
la comprensién de esta disposicién de sinta-

Xis.

\

! 04

. N .../c40

»

-

N 100/G01/X 30./2 8./
{ N 110/GO0L/(X 30.)/2 0.4/G42

\»
& L"’::::>’
Pl

Registro N 100:
Programa Vd. la herramienta al punto P} (X =
30./2=0). G40 est4 activa.

La punta tedérica del filo se encuentra en el
punto P;.

Registro N 110:
Esti cambiado el valor de Z;

Sin embargo, la herramienta no ejecuta ningu-
na orden de desplazamiento.,

La misma disposicién es v4lida para la desactivacién:

T ‘\’»——.~———~
)
-8
-
* | !
L_‘, 40 -
}rﬁ 40,4 .

SR L)
N 100/G02/X 40./Z =40./I..../
N 110/G01/(X 40.)/Z -40.4/G40

P

Registro N 100:

El arco de cfrculo se produce con G42 activa.
La punta tedrica de la cuchilla de tornoc se
encuentra al final del registro en z = =40,4
mm.

Registro N 110:
El valor de Z esti cambiado;

La cuchilla de torno no realiza, sin embargo,
ningdn movimiento de desplazamiento en este
registro.
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4.4 Cambio directo de G41 a G42
—> Alarmma 530

Al realizar la compensacién del radio, al
cambiar de G4l a G42 o a la inversa hay que
desactivar primeramente G40.

Ejemplo de cambio de la direccién de correccién:

Punta teérica del filo

S N100

Gh2y_
N\ X

Ps

Programacién:

Registro N 120:
N .../G42 La herramienta alcanza P3 como est4 dibujado.
N 100/GO01/Xpy/Zpy

N 110/G01 /XPZ/ZPZ

Registro N 130:
N 120/G01/Xp3/Zp3 Ningdn movimiento de desplazamiento, pero
N 130/G01/Xp31/Zp3p/G40

cambio del valor de Z; por tanto no hay alarma.
Nl&O/GOI/Xph/ZPA/GAI
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5. Alarmas de geometria

El ordenador conoce el contenido del registro
precedente y del siguiente. Por ello reconoce
también las lesiones de contornos que se causan
un registro hacia atrds o un registro por anti=-
cipado, y da la alarma.

5.1 Escalén menor que el radio del filo

Ejemglo 1

La llegada a la normal al contorno en el punto
de destino producirfa una lesién del contorno en
el registro precedente —> ALARMA 570.

P3

3
4 \. ﬁ'

A
i‘rﬁa '

2.3

e del
0

l: La herramienta alcanza Ppg. 2: La herramienta alcanzarfa el punto P3' (la
normal en el contorno a PyP3 es P3P3') y de
este modo lesionarfa el contormo PjPj.
Alarma 570

Ejemlo 22 /'H’\

o

/
{/ i \\
-\J%jﬂf
. l )
Pe o P4 P3 (Lo
Pz 4+ P
1: La herramienta alcanza P)yg. 2: La hwerramienta alcanzarfa la normal a

P2P3.
Lesién del contormo en P1Py
-=> Alarma 570

Regla:
a ha de ser mayor o igual que R(l-cos &,

en otro caso ALARMA 570.

a2 R (l-cos ®
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5.2 Arcos de cfrculo pequefios en comparacién con el

radio del filo

Ejemglo | & P

La herramienta alcanza el punto de
interseccién equidistante (Ppg)

La herramienta alcanza el punto de
interseccién equidistante (Pjy).

4/42
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(Normal a la tangente en P3)
La herramienta alcanzarfa el punto 3 y de

este modo lesionarfa el contorno P1Py.
—> Alarma 570

(Normal a la tangente en Pj3)

La herramienta alcanzarfa el punto Pq' y de
este modo lesionarfa el contorno PIPZ'
—~> Alarma 570



5.3 Lesién del contorno G84
Profundidad de aproximacién D3 < 2 veces el radio de la punta del filo —> Alarma

Ciclo de cilindrado

= La herramienta alcanza el punto de interseccién equidistante
Pog.

= El ordenador considera el tramo P3-P, igualmente como
contorno y alcanzarfa Py — Alarma.

Ciclo de refrentado
Ds

= la herramienta alcanza el punto de interseccién equidistante

P1k- e
- El ordenador considera el tramo P;-P3 igualmente como con
torno y alcanzarfa Py —> Alarma.

m
e la:
5 Re

iD= -
T S R
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5.4 Lesiones del contorno en arcos de cfrculo

En caso de configuraciones geométricas desfa-
vorables, minimas inexactitudes de las indi-
caciones del centro conducen a lesiones del
contorno.

Por lo tanto:
Introducir exactamente las coordenadas deter-
minantes del centro (mayores en casos limite).

Ejegglo:

ooo/G42

100/G01/Xp; /Zp]
110/G02/XP2/292/IM1/KM1
lZO/GOZ/Xp3/Zp3/IM2/KM2
130/

ZzZzzZzZ=

Se produce el contorno correctamente;
las coordenadas del centro est4n indi
cadas exactamente.

Valores del centro inexactos:

Por la descripcién del centro queda determi-
nado el tamafio del radio.

Si se indican demasiado pequefias las coorde-
nadas del centro, se produce una lesién del

A contormo.
G S, ; Como el mando conoce el contenido del si-
A Txo R S it N AL . . .
e e N S ‘ < lente registro, se da la alarma 570.
B s SN U O, SR s . G Aty GG S G SRR R L S RS D gu g b
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Ejemplo teérico para la mejor

comgrensién: Torneado interior

Si en el torneado interior se programa el
mismo contorno com G42 y con indicaciones
incorrectas del centro, el vértice inte-
rior se convierte en un vértice exterior.

Consecuencia: Grave lesién del contormo

Por lo tanto:

Indicar muy exactamente las coordenadas
determinantes del centro (mayores en casos
limite).
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EMCOTRONIC TM 02

G53-G59

G53 - G59 Desplazamientos del punto cero

con reqistro de desplazamiento de posicion

Los valores de desplazamiento se graban con X y Z en los regis-
tros de desplazamiento de posicidn.

Con G54, G55, G57, G583, G59 puede Vd. invocar los valores de des-
plazamiento de posicién de los registros de desplazamiento de po-

sicidn.

Con G53 se suprimen G54, G55.
Con G56 se suprimen G57, G58, G59.

Distribucion en qrupos:

G53

Supresién de G54, G55

Grupo 3 G54

G55

(113

Llamada de registros 1, 2
de desplazamiento de po§1c16n.

G56

Supresidén de G57, G58, G59

Grupo 5 G57
GS58

1 W

G59 =

w

Llamada de registros 3,4,5

de desplazamiento de posicién.

Detalles, ver capftulo Desplazamiento del punto cero.
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EMCOTRONIC TM 02 G70/G71 . ..

G70 - Programacién en pulgadas

N4

Si se escribe G70 al principio del programa, se calculan todas
las dimensicnes en el sistema de medidas en pulgadas.

G71-Programacion en mm

N4

Si se escribe G71 al principfo del programa, se calculan todas
las dimensiones métricamente.

Advertencias sobre G70/G71:

* En la submodalidad de trabajo de momitor del operador (MON)
puede establecerse el estado de puesta en marcha G70 o G71 con
el pardmetro Oj; Bit O (ver capitulo Monitor EMCOTRONIC).

* G70/G71 son funciones automantenidas del mismo grupo.

Estado de puesta en marcha:
Desde fibrica: Europa: G71
USA: G70
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EMCOTRONICTM 02 G84

G84 - Ciclo de cilindrado

Po Do
N4 +43 +43 5 D35 F4
P2 D2 2
[mm] [mm] [mm] [pum] [um] [pm/rev]
[mm/min]
W ; Programacion:
7 N Numero de registro
-Py G84 Ciclo decilindrado

|
D; \\[> X, U Valores de coordenadas
Z, W absolutas, incrementales del

vértice del contorno (K)
2| Pg.....Medida del cono en X(U) (Def.)
P, ..... Medida del cono en Z(W) (Def.)
Dg .... Sobremedida X(U) (Def.)
D, .... Sobremedida Z(W) (Def.)
D3 ... Distribucion del corte (Def.)
¥ oo Avance

Advertencias:

1. En el ciclo de cilindrado hay que programar X(U) antes de Z(W),
en otro caso se interpreta este ciclo por el mando cam ciclo
de refrentado.

2. los ciclos de cilindrado y refrentado son geométricamente igua—
les. El proceso de movimiento es diferente, sin embargo. Tenga
esto en cuenta para excluir colisiones.

3. Los pardmetros Py, Py, Dy, Dy, D3 estén seflalados con Def.
(Default Option).

Se pueden programar par&metros por Default. El funcionamiento
de estos parimetros estd explicado en los ejemplos G84 = Ciclo
de cilindrado.
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EMCOTRONIC TM 02 G84.

Proceso de movimiento:

Tipos de ciclos

Segin situacién del punto de arranque (S) y del vértice del
contorno (K) se pueden programar &4 tipos de ciclo.

Posibilidad 1:
Torneado exterior de derecha a izquierda.

N...../G84/X(-U)/-Z(-W)/-Pg/-P2/D3/F.....

Posibilidad 2:
Torneado exterior de izquierda a derecha.

N...../G84/X(-U)/Z(W)/Po/P2/D3/F.....

Posibilidad 3:
Torneado interior de derecha a izquierda.

N...../G84/X(U)/-Z(-W)/Po/-P2/D3/F.....

Posibilidad 4: :
Apenas encuentra aplicacién en el tormeado.
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EMCOTRONICTM 02 G84

Ejemplos de G84 - Ciclo de cilindrado

Ejemplo 1:
Ciclo de cilindrado sin distribucién del corte Dj.

Programacion absoluta:

N...../G00/X40.000/22.000
N...../G84/X36.000/2-40.000/F.....

Programacién incremental:

$ 40

N...../G84/U-2.000/W-42.000/F.....

w
Ningin P, Py programados =» sin medidas de cono en

X(U), z(w)
Ningdn Dy, Dy programados =¥ sin sobremedidas de afinado
en X(U), z(W)
Ningdn Dj programado = sin distribucién de corte

1

Eiemplo 2: _
Ciclo de cilindrado con distribucién del corte Dj.
Entrada de D3 en 1/1000 mm,

Programacion absoluta:

N...../G00/X40.000/Z2.000
N...../G84/X26.000/Z-40.000/
D3 = 2.000/F.....

Programacion incremental:

s — — — — o—

N...../GOO/.....
N...../G84/U-7.000/W-42.000/
it D3 =2.000/F.....
w
Dy programado -» Distribucién de corte
Ningin Pg, P, programados =¥ sin medidas de cono en
(), z(w)
Ningin Dg, Dy programados =¥ sin sobremedidas de afinado
en X(U), 2(W)
Advertencia:

El valor programado bajo el parémetro Dy (=
Distribucién del corte) se distribuye por el
mando en cortes de igual magnitud < D3.

Entrada Dy = 2 mm

a Aproximacién U = 7 mm
A e - :

[tpeiupuge au- SN B R L Aproximacién teérica:
_____ +—=F — T "1 1 3Virutasde 2 m = 6 mm
. eV frTY. SO T — = ReStOeecsnsne secee = 1 mm
L 7 m

T, I oy SEEE .
A Aproximacibén efectiva:
Aproximacifn teérica Aproximacién efectiva ML il g
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EMCOTRONIC TM 02

G84

oy —————— gy
—-—L-—-O'A
i L S
il ki o s sl
K s i il 00 1 U’{
A e e IS
bl e ol ey
ol o~
| K/ -
o -
2
L o
oy
el
w
Dy, P programados - Sobremedidas de afinado
Dy programade - Distribucién de corte
Ningin P, Pp programados < sin medidas de cono en
X, z(w)
“Z
..Pz
K
i _@;v
&.°
K
. ;I
.
w
~Z
-B
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Ejemplo 3:

Ciclo de cilindrado con distribucién del corte
Dy y sobremedida de afinado Dg, Dj.

Dgesses Sobremedida de afinado en direccibn X
Deeecs Sobremedida de afinado en direccién 2
Entrada de Dg,D en 1/1000 mm.

Programacion incremental:

N...../G00/X42.000/22.000
N...../G84/X26.000/Z-40.000/
Do = 500/D2 =400/D3 = 2000/F...

Programacion absoluta:

Posibilidad de programacion de
las medidas de cono POy P2:

Atencidn:
Si se realiza para Py o P; una entrada en
contra de la direccién de aproximacibn =b
ALARMA 210,

Ejemplos de PO y P2:




EMCOTRONICTM 02 G84

Advertencia:

El punto de arranque en direccibén Z(W) est4 2
mm delante del borde de la pieza. La medida
para el par&metro Py ha de calcularse tenien
do en cuenta el punto de arranque.

Ejemplo 4:
40 Torneado del cono: Ciclo de cilindrado con dis-
— tribucién del corte Dy y medida del cono Pg.
e E . PQesees Medida del cono en X(U)
—_———— Entrada de Pp en mm.
—————— 40.' 7
i oo il s e *3 ~ Programacién absoluta:
Q PR by N...../G00/X42.000/22.000
- K - —H N...../G84/X24.000/Z-40.000/Pg-4,199/
D3 =2000/F.....
2.1 'S e -
= - Programacion incremental:
o v - . . N...../G0O0/.....
w N...../G84/U-9.000/W-42.000/Po-4,199/
D3 =2000/F.....
Po programado ¥ Medida del cono en X(U)
D3 programado - Distribucién del corte

Ningiin Dy,D7 programedos -  sin sobremedida de afinado
en X(U) zZ(W)
Ningin Py programado = Sin medida de cono en Z(W)

a 40 Eijemplo 5:

1nm Torneado del cono: Ciclo de cilindrado con
04 distribucién del corte Dy, medidas del cono
g Pg, P y sobremedidas de afinado Dp, Dp.

- ————— - Programacion absoluta:

ol 5 R A R N...../G00/X42.000/Z.2000
o e | N...../G84/X24.000/Z-40.000/Pq-4,199/
‘l | P2-11,111/Dg = 500/D3 = 400/

D3 = 2000/F.....

2 L‘a ’ Programacion incremental:
w

~r
?'I = N...../GOOV.....
— N...../G84/U-9.000/W-42.000/Py-4,199/
P2-11,111/Dg = 500/D3 = 400/

D3 =2000/F.....

Pp, Py programados =% Medidas del cono en X(U) Z(W)
Dy, Dy programados » Sobremedidas de afinado
D3 programado - Distribucién del corte
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EMCOTRONICTM 02

84

G84 - Ciclo de refrentado

Z X Po Do
N4 + < +
W 43 U 43 P 43 D> 5 D35 F4
[mm] [mm] [mm] [um] [pm] [um/revj

Si en G84 se programa la coordenada Z(W) antes que X(U), el mando [mm/min]

realiza un refrentado.

Los ciclos de cilindrado y refrentado son geométricamente igua—
les, pero el proceso de movimiento es diferente.

Los parmetros Py, Py, D, Dz, D3 estin sefialados con Def.

(Default Option).

Se pueden programar par&metros por Default. E1 funcionamiento de
estos parfmetros est4 explicado en los ejemplos G84 - Ciclo de

refrentado.
TR 1

Programacién:

Numero de registro

_..Ciclo de refrentado
__Coordenadas absolutas,
_incrementales del vértice del

contorno (K)

Medida del cono en X(U) (Def.)
Medida del cono en Z(W) (Def.)
Ssobremedida X(U) (Def.)
Sobremedida Z(W) (Def.)
Distribucion del corte (Def.)
Avance
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Eiemplos de G84 - Ciclo de refrentado

2

$40

Ningin Py, P programados

Ningén Dy, Dy programados ¥ sin sobremedidas de afinado

Ningin Dj programado =

|

i

&
X

-» sin medidas de cono en
X)), z(w)

en X(U), Z(W)
sin distribucidn de corte

D3 programado =¥
Ningin P, Py programados

Ningim Dy, D programados

Aproximacién tedrica

Distribucién de corte
-» sin medidas de cono en
X)), z(w)

-» sin sobremedidas de afinado

en X(U), Z(W)

175 IHI

I
|
I
|

!
I
L
|
|
|

P i e e e

1

Aproximaci6n efectiva
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Ejemplo 1:
Ciclo de refrentado sin distribucién del corte D3.

Programacion absoluta:

N...../G00/X42.000/200.000
N...../G84/Z-2.000/X8.000/F.....

Programacion incremental:

N...../G0O/.....
N...../G84/W-2.000/U-17.000/F.....

Ejemplo 2:
Ciclo de refrentado con distribucién del corte Dj.
Entrada de D3 en 1/1000 mm.

Programacion absoluta:

N...../G00/X42.000/Z200.000
N...../G84/Z2-7.000/X8.000/

D3 =2.000/F.....
Programacién incremental:
N...../GO0O/.....
N...../G84/W-7.000/U-17.000/

D3 =2.000/F.....

Advertencia:

El valor programado bajo el par&metro D3 (=
Distribucién del corte) se distribuye por el
mando en cortes de igual magnitud £ D3.

Entrada D3 = 2 mm
Aproximacién U = 7 mm

Aproximacién tedrica:
3 Virutas de 2 mm = 6 mm
ksto......‘..... = lm

7

Aproximacién efectiva:
4 Virutas de 1,75 mm = 7 mm
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Ejemplo 3:

Ciclo de refrentado con sobremedidas de afinado
Dy, Dy y distribucién del corte.

Dge«.+« Sobremedida de afinado en direccibn X
Doecese Sobremedida de afinado en direccién 2
Entrada de Dg,Dy en 1/1000 mm.

Programacion absoluta:

N...../G00/X42.000/200.000
N...../G84/Z-7.000/X8.000/
Do =300/D2 = 400/D3 = 2000/F...

Programacion incremental:

N...../GOO0/.....
N...../G84/W-7.000/U-17.000/
Dp, Dy programados - Sobremedidas de afinado Do =300/D; =400/D3 = 2000/F.....
D3 programado - Distribucifn de corte
Ningn P, Py programados < sin medidas de cono en
X(U) 2(w)
Posibilidad de programacion
de las medidas de cono POy P2:
Si se realiza para Py o Py una entrada en
contra de la direccibn de aproximacién -
ALARMA 210.
=z Ejemplos de PO y P2:
i

o
K
x
- -
W
R, A=)
R i
e
K b
Y AN 8 e
W
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¥
ARRIRS
L1
i
o o~
s g =
o
K —+-H '
4

w

Py programado ¥

Dy programado -b

Ningin Dg,D; programados -»
en X(U) Z(W)

Ningin P programado ¥

p42

Medida del cono en X(U)
Distribucién del corte
sin sobremedida de afinado

Sin medida de cono en Z(W)

Pg, Py programados » Medidas del cono en X(U) Z(W)

Dy, Dy programados =» Sobremedidas de afinado
D3 programado ¥ Distribucién del corte
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Advertencia:

El punto de arranque en direccidn Z(W) estd 1
mm delante del borde de la pieza. La medida
para el parimetro Py ha de calcularse tenien
do en cuenta el punto de arranque.

Eiemplo 4:

Torneado del cono: Ciclo de refrentado con
distribucién del corte Dy y medida del cono
PO.

Pesess Medida del cono en X(U)

Entraca de Pg en + mm.

Programacion absoluta:

N...../G00/X42.000/21.000

N...../G84/Z2-7.000/X12.000/Po-3,730/
D3 =2000/F.....

Programacién incremental:

N...../G84/W-8.000/U-15.000/Po-3,730/

Ejemplo 5:

Torneado del cono: Ciclo de refrentado con
distribuci6n del corte Dy, sobremedidas del
cono Pg, Py y sobremedidas de afinado Dy, Dy.

Programacién absoluta:

N...../G00/X42.000/Z21.000
N...../G84/Z-7.000/X12.000/Pg-3,730/
P2-7,794/Dg = 300/D; = 400/

D3 =2000/F.....

Programacién incremental:

N...../GO0/....
N...../G84/W-8.000/U-15.000/Pg-3,730/
P2-7,7941/Dg = 300/D2 = 400/

D3 = 2000/F.....
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G85 - Ciclo de roscado

1. Aclaraciones previas

* Generalidades sobre entrada de rosca, salida de rosca

2. Disposiciones geométricas

* Programacion del punto de inicio y del punto final de la rosca
Programaci6n del diametro del nucleo K o del diametro nominal N -
Parametro Dy

Programacion del al profundidad de rosca Dg

Inclinacion del cono en roscas longitudinales o <45°

Inclinacion del cono en roscas planas o< 45°

Programacion del pasa de rosca F

*

* * ¥ ¥

3. Disposiciones tecnologicas

* Angulo entre flancos Dg

* Fijacion de los cortes en vacio Dy

* Ladistribucién del corte (decremental, constante),
la profundidad de corte o el numero de cortes D3/Dy

4. Cuadro de conjunto de ciclos

Diferencia entre ciclos de roscado longitudinal y plano
Posibilidades de aplicacion de G85

Ciclo de roscado longitudinal (cilindrico)

Ciclo de roscado plano (cilindrico)

Ciclo de roscado longitudinal (cénico)

Ciclo de roscado plano (c6nico)

L

* % % * *

4/57



EMCOTRONIC TM 02 G85/G33

Tallado de roscas

1. Aclaraciones previas

Con el control EMCOTRONIC T 02 puede Vd. programar roscas con
&ngulo de inclinaciodn cénico de 0° a 90°. Con parimetros
puede Vd. programar ciclos muy variables.

En las piginas siguientes encontrari Vd. algunas aclaracio-
nes fundamentales. Estas pretenden facilitar la comprensién
sobre las posibilidades de la programacién de roscas.

Generalidades sobre entrada
de rosca, salida de rosca
* SR i para G85/G33

e En el "comienzo de la rosca'" han de acele-
rar los carros.

¢ Antes del "final de la rosca' han de dece-
lerar los carros.

En la fase de aceleracién y deceleracién no
es constante el paso. Hay que tener en cuenta
esto durante la programacién.

Es decir, el proceso de corte mecinico ha de
estar dentro del paso constante.

paso counstante

Ejemplo:

La tabla muestra las interrelaciones de paso, velocidad de giro y
tamafio mfnimo para salida y entrada en el tallado de roscas.

En las instrucciomes de servicio de las miquinas respectivas en~
contrard Vd. una tabla para la determinacién de los tramos de sa—
lida y entrada en el tallado de roscas.

Aj
(mm]
o A7 /
é AL/ 11/
L7 —-—_T.PQF
: H_g.*'@ / A
A Y s
} / & +// /
27 / / //
| i (Regl./min.l
8 $RERA§ REE®@ g § g BE §
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2. Disposiciones geométricas

Programacion del punto de inicio y del punto final de la rosca

Posibilidad 1

(Ejemplo de rosca longitudinal < < 45°)

=il R R Y e Syl S
! |
! |
N |
IMWAVAAAAAAAMK
K
G85/XN/Z/
UN/W
oder
G85/@XK/Z/
UK/W/

1. Fijaci6n del punto de inicio

En el registro antes de G85 o de G33 se al-
canza el punto de inicio (S).

Direccién Z:

Hay que cumplir la distancia minima A.

Direccifn X:

Prever una distancia a la superficie de modo

que en el retroceso no se toque la superfi-
cie,

2. Fijacién del punto final de la rosca

En el ciclo G85 se programa con X(U),Z(W) el
punto final de la rosca K o N (K,N ver paré&-
metro Dy).

También para la fijacién del punto final de
la rosca hay que cumplir la distancia A en
G85 y G33.
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3A

Posibilidad 2

(Ejemplo de rosca longitudinal € < 45°)

s s i e W N e R F

e |

-—d

hU
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La salida de rosca se programa con Py

1. Fijacién del punto de inicio

Como en posibilidad 1.

2. Programacién de K (o N) y Py

o Con X(U),Z(W) se programa el punto final
efectivo de la rosca (K o N).
Esto tiene la ventaja de que las medidas
de K o N se pueden tomar casi siempre di-
rectamente del plano.

o Con Py se programa la salida de rosca.
La cuchilla de torno se desplaza en un
bisel a la posicién X de S.

Ventaja:
En caso de posiciones libres pequefias es
posible el retroceso sin colisién.

Disposiciones para el tamafio de Pp:

* Si Py es mayor o igual que A, Tlinguna
disposicién sobre tamafio de retroceso
en direccién X.

* Si P, es menor que A, hay que prever en
direccién X un recorrido A triple para
el retroceso. Esto significa que ha de
desplazar Vd. adecuadamente el punto de
inicio.

Advertencias:

Si no se alcanza el valor permisible de Py,
en el punto final de la rosca programado %K o
N) se produce un paro exacto. Durante el pro-
ceso de frenado no se puede aplicar el paso
de rosca.

En caso de programacién por Default de Py (no
sehaprogranado?zosehaprogramdol’z=
0) no se produce una salida de rosca oblicua.
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Advertencia sobre los pardmetros PO/P2:

En la programacién de Pp/P, tenga en cuenta
la inversiém de los par&metros en roscas lom—
gitudinales o planas

1. Rosca longitudinal o< 45°
P, Par&metro Py..... Inclinacibn del cono en + mm

T‘-— Par4metro P..... Salida de rosca en + mm

0

.
P
PR ge— -
Po.

2. Rosca plana x2 45°
Parimetro Ppee... Salida de rosca en + mm
Par&metro Pp.e... Inclinacién del cono en + mm
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Programacion del didgmetro del nucleo K o del didmetro

nominal N - Parametro D7

Uk
|

XN

4/62

En el EMCOTRONIC puede Vd. programar a

eleccién

K (Punto final de la rosca del di&metro
del micleo) o

N (Punto final de la rosca del difmetro
nominal).

Con el par&metro D; se commica esto al
control

Programacién de K

* sin Dy programado (Default Option)
e D=0, 1, 4,5

Programacién de N
D;=2,3,6,7
Sin Dy |
D=0/ 28 v_o,
D,=1|Const.. WDJ K
!
D';=2 Dec.; mpl N
/aVaVaVAVAY
D,=3 | Const.: Vios
Dy=4 |Dec.: %3
D,=5]|const.;
125 |const TPoo, :
D,:B Dec.: WDJ N.,. =
D7:7 Const.; @D; :
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o( =45°

Software DC 3.1

|
L iem
te

G85 con divisién del cor i E

@B5~Corte de afinado v
__G i

ol
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Programacion del al profundidad
de rosca Dg

La profundidad de rosca se programa con el
pardmetro Dg.
Entrada de Dg: DJm]

Dy Entrada para roscas cbnicas

Situacién de la base de la rosca:

Con Software por debajo de DC 3.1 la situa-
cién de la base de la rosca G era dependiente
del primer avance. Si se habfa fabricado una
rosca con varios registros G85, habfa que
programar siempre el mismo primer avance Dj.
Con Software DC 3.1 permanece constante la
situacién de la base de la rosca G. Se puede
fabricar una rosca en varios registros G85
sin que haya que programar el mismo primer
avarce.

licacién:
Una rosca fabricada con G85 se contimia tra—
bajando en un segundo registro GBS con una

herramienta de afinado, siendo ahora S (punto

de camienzo) igual en ambos registros GB5.
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Inclinacion del cono en roscas
longitudinales £ < 45°

Programacion de la inclinacion
del cono Py

El control calcula el 4ngulo de inclinacién del

4/64

cono «a partir del valor que se indica bajo
Pne

0

Entrada: [+ mm]

Rosca longitudinal < 45°

P, en caso de programacién del dismetro del
micleo (K)

Rosca longitudinal x < 45°

P en caso de programacién del difmetro
nominal (N)

Advertencia:

Tenga en cuenta la inversién de los parime-
tros Py/P, en roscas longitudinales o planas.
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PZ.K
c b
f
NN |
\ |
2 |
|
|
{
i
K" X! a®
S B o= 1
PZ.N

El
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Inclinacion del cono en roscas
planas £ < 45°

Programacion de la inclinacion
del cono Pg

controlcalcula el &ngulo de inclinacién del
cono «xa partir del valor que se indica bajo
P L

2
Entrada: [+ mm]

Rosca longitudinal o> 45°

P, en caso de programaci6n del difmetro del
micleo (K)

Rosca longitudinal o> 45°
Py en caso de programacién del didmetro
nominal (N)

Advertencia:
Tenga en cuenta la inversién de los paréme-
tros Py/P) en roscas longitudinales o planas.
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Programacion del paso de rosca F

Con F se programa el paso de rosca. El avance
Gltimamente activo est4 suprimido mientras
estén activas G85/G33.

Las correcciones del avance con el inte-
rruptor de Override o una interrupcién con la
tecla Feedhold se ejecutan s6lo después del
roscado. Durante el roscado se aplica inter-
namente el Override de avance a 100 %.

Entrada: [ pod

Entrada del paso

< 45° Rosca cénica longitudinal, se indica
F paralelamente al eje Z.

&> 45° Rosca cénica plana, se indica F
paralelamente al eje Z.
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3. Disposiciones tecnoldgicas

Angulo entre flancos Ds:

ConDssepuedeprogramrel avance de la cu-
chilla de torno de roscar camo avance de ra-
nurado o de flancos.

Avance de ranurado:

El avance de ranurado esti activo en caso de
omisién de programacién de Dg (= Dg no pro-
gramado) o si se ha introducido Dg = 0.

Avance de flancos:
El avance de flancos esti activo si se pro-
grama bajo Dg un 4ngulo entre flancos, ver

tabla.
El &ngulo de avance es menor que la mitad del
4ngulo entre flancos.

(50 Angulo entre flancos (D5) |Angulo de avance
40° 19°
55° 26°
60° 29°
80° 39°

Si se programa bajo Dg un valor mumérico dis-
tinto de 0, 40, 55, 60, 80, se produce ALARMA
200.
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Fijacion de los cortes en vacio Dy:

El nimero de cortes en vacfo que son necesa~
rios para la limpieza y el desbarbado de una
rosca se puede fijar con Dj.

Campo de entrada: 0 a 20

Si no se programa D, (Default Option), se
ejecuta el mimero de cortes en vacfo fijado
en el monitor del operador.

Por la fdbrica se ha ajustado para D, en el
monitor del operador Dy = 1, pero se puede mo~
dificar en el monitor del operador.
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La distribgci()n del corte (decremental constante
La profundidad de corte o el numero de cortes D3/D>

Dy = Profundidad de corte

Si no est4 programado Dy

O est4 programado Dy = 0, 1, 2, 3

o

De Avance decremental

4

D3 y Dy son pardmetros cambinados.

Con Dy establece Vd.

* si Dy es mimero de cortes o profundidad
de corte,

b

* si el avance es constante o

incremental.

Combinaciones D3/D~

Dy = Namero de cortes

En caso de programacién de
Dy =4,970,7

k.

D3
s |

Par&metros 123/ Dy

Sn by —
0730 Dec.. 0,

Oret | canss: P70

Dy=2| Dec.: Wo. 2
Or+3| comss. 0

Dy=24 (Dec. v;o'
0,:5 Canst, v"" K

0,=6 |Dec.. @O. N
D,=7|canat; @O.

D;=13 D;=4,6 D;=5,7
Avance constante Avance decremental Avance constante g
& D
D, 3
Advertencia:

Con el parémetro Dg se puede establecer
el avance de ramurado o de flancos.

En la tabla de conjunto se ha representado
el avance de flancos. Todas las combina-
ciones de Dy + Dy son posibles también
con avance de ranurado.
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YV
V

0,75

p———— —— — —————
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Explicaciones sobre ello

Avance decremental

Con avance decremental, la profundidad de
corte decrece de modo que permanece cons
tante la seccién transversal de corte (Se
multiplica Dy por el factor Dy \/2).

Avance constante
El avance se realiza en cortes con pro-
fundidad de corte < Dj.

Fijacién en el monitor del operador

Con Dy se establece en el monitor del
operador el avance mfnimo. Por la fibrica
se ha introducido para Dy = 100 [;um].

E j emplos:

1. Ha elegido Vd. avance decremental e
indicado la profundidad de corte Dq
como 120 pm. En el segundo avance
quedarfa sin ser alcanzado este valor
(120). Como en el monitor del operador
estd fijado 100 como profundidad de
avance mfnima, todos los avances si-
guientes se realizan con 100.

2. la profundidad de la rosca Dg vale
0,75 mm. Programa Vd. un mimero de
cortes de Dy = 15, Se talla la rosca
en 8 avances, porque en el monitor
del operador estd fijado Dy con 100 pm.
Asf, pues, si quiere Vd. avances me—
nores, ha de cambiar D en el monitor
del operador.

Advertencia:

Con el parfmetro D se puede fijar el avance

de ramurado o de flancos.

En la tabla sindptica se ha expuesto un avam
ce de flancos. Todas las cambinaciones de Dy

+ Dy son posibles también com avance de ramr
rado.
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4 Cuadro de conjunto de ciclos

Diferencia entre ciclos de roscado longitudinal y plano

Rosca < 45°

(Ciclo de roscado longitudinal)

Hay que programar la coordenada x(0)
antes de Z(W).

Proceso de movimiento

El primer movimiento es un movimiento en X
(aproximacién) .

PR AL A
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Rosca = 45°
(Ciclo de roscado plano)

Hay que programar la coordenada Z(W)
antes de X(U).

Proceso de movimiento

El primer movimiento es un movimiento en Z
(aproximacién) .
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Posibilidades de aplicaciéon de G85

Rosca a izquierdas exterior

TR /G85/X(=U)/-Z(-W)/uvsuu.

Rosca a derechas exterior

Nos s /G85/X(-U)/Z(W)/.....

Rosca a derechas interior
Noveron /G85/X(U)/=2Z(~W)/vuus.

Rosca a izguierdas interior
Moo /G85/X(U)/Z(W)/.....
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Ciclo de roscado longitudinal

(cilindrico)
Z
N4 +43| Py 15
W
[mm] [um]
D35 | Da2 | D52 | Dg5 | D71 | F4
[um] (] (°1 (um] [°] [um]
Programacion:
NE. . Numero de registro
5 G85 ...Ciclo de roscado
X, U ...Coordenadas absolutas
incrementales
Z, W ..del punto final K o N del roscado

By Salida de rosca (Def.)

Ba... véase tabla

Dg ..... Numero de cortes en vacio (Def.)

Ds ..... Angulo de los flancos del tornillo
(Def.)

o [ Profundida de rosca

Dy .....véase tabla (Def.)

e Paso de rosca

F

Parametro D3/D7

SIN O+
0130

05 canas: W:io-

0132 Qec.. ‘D'

01 ‘3 const.. —"D|

0v=l~ Dec.. v)ol

D,=5|Const. V—o,

Parametro Dsg

e b et
40° 19°
55° 26°
60° 29°
80° 39°
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Ciclo de roscado plano

(cilindrico)
X +43|pyts
U
W [mm] [um]
Wi
Z,
s D35 D42 Dg2 DgS D71 F4
\\\?‘ e funt] % EL ol P e
< |
A " [
bt
o
il Programacion:
3 N Nuamero de registro
e o] 5 G85 ...Ciclo de roscado
------- —@- ‘ Z, W ..Coordenadas absolutas
v incrementales
X, U .. del punto final K o N del roscado
e Ps.... Salida de rosca (Def.)
% :
> D3 ..... véase tabla
F % 2 D4 ..... Namero de cortes en vacio (Def.)
o Ds ..... Angulo de los flancos del tornillo
(Def.)
D Dég ..... Profundidad de rosca
D7 ..... véase tabla (Def.)
e Paso de rosca

Parametro D3/Dy

SIN Oy

o'.o Dee.

V:xq

Dyl'

m

07.2

Vavavavave)

0y=3

0,24 {Deg; Eo'

D,=5|Canst; @D, E

Dy=6 Dec SZ-_O‘ N
/AVAVAVAYA)

0,27 |Canar:. \(Boo,
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Parametro Dg

fEmEy [ b
40° 19°
55° 26°
60° 29°
80° 39°
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Ciclo de roscado longitudinal

(conico)
N4 P RB T r43 Po+43 (P, +43
[mm] [mm] [mm] [pm]

D35 | D42 | Ds2 | Dg5 | Dy1 | F4

[nm] (] 1 [am] [°] [am]

Programacién:

| Numero de registro

G85 ...Ciclo de roscado

X, U ...Coordenadas absolutas
incrementales

Z, W ..del punto final K o N del roscado

Po..... Medida del cono (Def.)

Ba% Salida de rosca (Def.)

D3 ..... véase tabla

Da ... Numero de cortes en vacio (Def.)

Ds ..... Angulo de los flancos del
tornillo (Def.)

D¢ ..... Profundidad de rosca

D7 .....véase tabla (Def.)

. P Paso de rosca

Pardmetro Dg

Parametro D3/Dy Angulo de los flancos Angulo de
del tornillo (Ds) penetracion
SIN O:m
01'0 3 400 19°
Dy=! |Const; W% ‘!‘ | 55" 26°
D.-Z Qec. 0, ™ 600 29°
(aAVAVAVAVA
0re3|cams. {770 80° 39°

0,=7 [Canst: v»o, 4/75
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Ciclo de roscado plano

+43| Pg+43 (P, +43

[mm] [mm] (um]

=

D35 | D42 | D52 | Dg5 | D71 | F4

Fon 7
g AN £ ¢ [um] (] 1 [pm] (°] (am]
il T :

[l

....... Nimero de registro
...Ciclo de roscado
X, U ...Coordenadas absolutas

77

i

. 7
” e X
’ |
7/

//

U

oz

R

-~

o

3

o

o

o.

-

2

4 e A Lo A0t .
53 —~—1r incrementales
-
e W { Z, W ..del punto final K o N del roscado
R, Zx ] | P2 ..... Salida de rosca (Def.)

Bo..... Medida del cono (Def.)

D3 ..... véase tabla

Dg.... Numero de cortes en vacio (Def.)

Ds ..... Angulo de los flancos del tornillo
(Def.)

D6 -.... Profundidad de rosca

D7 ..... véase tabla (Def.)

Fooada Paso de rosca

Parametro D3/D7

Parametro Ds

SIN O
D,:o‘ln““ W_’_‘iﬁ. Angulo de los flancos Angulo de
m del tornillo(Ds) penetracion
Dy=1|Cansy: A 40° 19°
0,=2{0ec.; v:,nl n 55° 26°
D81 Conss. Wﬁo, 60° 29°
D,=4 {0ec. .0, 80° 39°
D,=5|Const.. V—n, K
0,:6[Dec.. 50 -21E
NAAAN
D, =7|Const.. \Y‘ u,‘J J

4/76
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Eiemplos de G85 - Ciclo de roscado

Eijemplo 1:

Rosca longitudinal M30x2
42 Ciclo de roscado longitudinal con programa—
cién del difmetro del micleo ¥, del avance
D3, de la profundidad de rosca Dg y del paso
 pe e el F. (F se indica paralelamente al eje Z).

Programacién absoluta:
N...../G00/X31.000/Z22.000

5
<

> SN R 01 /G85/X27.546/Z-42.000/
. b D3 =600/Dg = 1277/F2000
- § - : )7 Programacion incremental:
@ N...../G0O0/.....
w N...../G85/U-1,727/W-44.000/
D3 programado = Divisién del corte D3 =600/Dg = 1227/F2000
Dg programado ¥ Profundidad de rosca
Ningin P, programado - Sin salida de rosca
Ningin D, programado - Cortes de afinado segin
monitor del operador
Ningin D5 programado ¥ Sin avance de flancos
Ningin Dy programado - Sin avance comstante
Sin programacién
del difmetro nominal

Rosca longitudinal M30x2
Ciclo de roscado longitudinal con programa=
cién del dismetro del micleo K, de la salida

40 de rosca Py, del avance D3, del avance de
flancos Dg, de la profundidad de rosca Dg y
- del paso F. (F se indica paralelamente al eje
$ZS ZFs
K\ & Programacion absoluta:
N...../G00/X31.000/22.000
by | ™ N...../G85/X27.546/Z2-40.000/P; = -2.000/
| iy D3 = 600/Ds = 60/Dg = 1277/F2000
o l Programacién incremental:
A | SOl N...../GOO/.....
W N...../G85/U-1,727/W-42.000/
P2 =-2.000/D3 = 600/Ds = 60/
D= 1227F.....
Py programado - Salida de rosca
D3 programado - Divisién del corte
Jg programado - Avarce de flancos
Dg programado ¥ Profundidad de rosca

Ningin Dy, programado —¥ Cortes de afinado segin
monitor del operador
Ningdn Dy programado =P Sin avance constante
Sin programacién
del didmetro nominal

4/77
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40

Pt

P9 programado -
D3 programado

D4 programado -

Ds programado -
Dg programado -
Oy _programado b

B

Salida de rosca
Divisién del corte
Cortes de afinado
Avance de flancos
Profundidad de rosca
Avance constante
Programacidn del
didmetro nominal

4/78

Eiemplo 3: ;
Rosca longitudinal M30x2

Ciclo de roscado longitudinal com programa—
cibn del didmetro nominal N, de la salida de
rosca Pp, del nimero de cortes D3, del némero
de cortes en vacfo Dy, del avance de flancos
Ds, de la profundidad de rosca Cg, del pars-
metro de modalidal Dy y del paso F. (F se in-
dica paralelamente al eje Z).

Programacion absoluta:

N...../G00/X31.000/22.000
N...../G85/X30.000/Z-40.000/
P2 =2.000/D3 = 6/D4 = 3/Ds = 60/
De = 1227/D7 = 7/F2000

Programacion incremental:

N...../G85/U-0.500/W-42.000/
P2=-2.000/D3 = 6/D4 = 3/Dg5 = 60
De = 1227/D7 = 7/F2000
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1,840 ;
c Ejemplo 4:
i Rosca plana - paso 3 mm
= r Ciclo de roscado plano con programaciéa del

\ Q ' didmetro del nicleo K, del avance D3, de la
\ | profundidad de rosca Dg y del paso F. (F se
| indica paralelamente al eje X).
|
\ l

(72} =
3 Programacion absoluta:
N...../G00/X46.000/Z20.500
K N...../G85/Z-1.840/X6.000/
T o D3 =600/Dg = 1840/F3000
W Programacion incremental:
N...../G00/.....
Dy programado - Divisifn del corte N...../G85/W-2.340/U-20.000/
Dg programado b Profundidad de rosca D3 =600/Dg = 1840/F3000
Ningin P programado -¥ Sin salida de rosca
Ningin Dy, programado -» Cortes de afinado segiin
monitor del operador
Ningdn Dg programado % Sin avance de flancos
Ningdn Dy programado -® Sin avance constante
Sin programacién
del didmetro nominal
1,840 :
p— Ejemplo 5:
g Rosca plana - paso 3 mm
S Ciclo de roscade plano con programacién del
| didmetro del micleo K, de la salida de rosca

Py, del avance D3, del avance de flancos Ds,
de la profundidad de rosca Dg v del paso F.
(F se indica paralelamente al ej~ X).

7

s : Programacion absoluta:
K % N...../G00/X46.000/20.500
o~ N...../G85/Z-1.840/X12.000/Pg = -3.000/
Sl CGEE bl D3 = 600/Ds = 60/Dg = 1840/F3000
W Programacion incremental:
N...../GO0O/.....
N...../G85/W-2.340/U-17.000/
Pg programado -P Salida de rosca Po =-3.000/D3 = 600/Ds = 60/
D3 programado -¥ Divisibn del corte Dg = 1840/F.....
Ds programado -b Avance de flancos
Dg programado —$ Profundidad de rosca

Ningin Dy programado —® Cortes de afinado segin
monitor del operador
Ningin Dy programado —¥ Sin avance constante
Sin programacién
del didretro nominal
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1,840 05
S

/,
2

Py programadc -¥
D3 programado ¥
Dy, programado -»
Dg programado —¥
Dg programado -»
Dy programado =P

= é
_#12

Salida de rosca
Divisién del corte
Cortes de afinado
Avance de flancos
Profundidad de rosca
Avance constante
Programacién del
di&retro nominal
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Ejemplo 6: :
Rosca plana - paso 3 mm

Ciclo de roscado longitudinal con programa—=
cién del difmetro nominal N, de la salida de
rosca Pg, del nimero de cortes D3, del ndmero
de cortes en vacfo Dy, del avance de flancos
Ds, de la profundidad de rosca Dg. del paréd-
metro de modalidad Dy y del paso F. (F se i
dica paralelamente al eje Z).

Programacién absoluta:

N...../G00/X46.000/20.500
N...../G85/Z-1.840/X12.000/
Po = 3.000/D3 = 7/D4 = 3/Ds = 60/
Dg = 1840/D7 =7/F3000

Programacién incremental:

N...../GO0O0/.....

N...../G85/W-0.5/U-17.000/
Po=-3.000/D3 =7/Dg =3/Ds = 60
Dg = 1840/D7 = 7/F3000
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L2

Pg programado ¥
P2 programado -9
D3 programado -¥
D, programado -¥
Dg programado ¥
Dg programado -
Dy programado -

Inclinaciba del cono
Salida de rosca
Divisién del corte
Cortes de afinado
Avance de flancos
Profundidad de rosca
Avance constante
Programacidn

del difmetro del ndcleo

Pg programado ¥
Py programado P
Dy programado -$
Dg programado ¥
Dy programado -d

Ningin Dy, programado —® Cortes de afinado segin

Ningin Dg programado ¥ Sin avance de flancos

Salida de rosca
Inclinacién del cono
Divisiéa del corte
Profindidad de rosca
Avance constante
Programacifa

del diZmetro nominal

monitor del operador

Ejemplo 7:
Rosca conica x < 45°,

paso 3 mm

Ciclo de roscado cénico longitudinal con pro-
gramacifn del dijmetro del micleo K, de la
inclinacibn del cono P, de la salida de ros-
ca Py, del mimero de cortes D3, del mimero de
cortes en vacfo Dy, del avance de flancos Ds,
de la profundidad de rosca Dg, del parimetro
de modalidad Dy y del paso F.

Programacion absoluta:

N...../G00/X31.000/23.000
N..../G85/X27.546/Z-42.000/
Po-5,367/P2-3,000/D3 = 600/
Da = 3/Ds = 60/Dg = 1840/D7 = 1/
Al

Programacién incremental:

N...../G85/U-1.727/W-45.000/
Po =-5,367/P2 =-3,000/D3 = 600/
D4 = 3/Ds =60/Dg = 1840/D7 = 1/
P

Ejemplo 8:

Rosca conicax < 45°,

paso4 mm

Ciclo de roscado cénico plano con programa—
cifn del dijmetro nominal N, de la inclina—
cién del cono Py, de la salida de rosca P,
del avance D3, de la profimdidad de rosca Dg,
del parfmetro de modalidad Dy y del paso F.

Programacion absoluta:

N...../G00/X46.000/Z0.500

N...../G85/200.000/X12.000/P, = 3,529/
Po =-3.000/D3 = 700/Dg = 2454/
LDy =2/F....

Programacién incremental:

N...../G85/W-0.500/U-17.000/
P2 =3,529/Pg = -3.000/D3 = 700/
Dg =2454/D7=2/F.....
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G86 - Ciclo de ranurado

(en el lado longitudinal)

yA

N4 +
» w i 43 D35 D45 Ds5 F4
[mm] [mm] [um] [1/105] [pm] [pm/rev]
[mm/min]

En la programacién de G86 tenga en cuenta qué borde de la herra—
mienta se ha acotado (ver advertencias GS6).
day que programar la coordenada X(U) antes que Z(W), en otro caso
interpreta el mando G86 cam ciclo de ramurado del lado frontal.

Los pardmetros D3 y Dy, estin sefialados con Def. (Default Option).
Se pueden programar parfmetros por Default. La funcién de estos
par&metros esti explicada en los ejemplos G86 - Ciclo de ranurado
en el lado longitudinal.

Programacion::

Numero de registro

...Ciclo de ranurado
...Coordenadas absolutas,
..incrementales del vértice del
controno (K)

Avance por cada corte (Def.)

Tiempo de espera (Def.)

Anchura de la herramienta

Monitor del operador:

Proceso de movimiento:

Movimiento de retroceso por
cada corte, ajustado por la

fabrica:

So2 = 500 um
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41

36

4/83

Advertencias sobre 686
- Ciclo de ranurado:

1. Acotado de la herramienta de ranurar:

Tenga en cuenta qué borde de la herramienta
se ha acotado, ya que el mando supone que se
acota el borde derecho de la herramienta.
Acotado el borde DERECHO de la herramienta

N..../G00/X42,000/2-36,000
N..../G86/X30,000/2-41,000/
Ds = 3000/F....

2. Anchura de ranurado mayor que la

anchura de la herramienta

Si la anchura de la ranura programada es ma—
yor que la anchura de la herramienta, el man—
do distribuye la anchura de ramura residual
restante tras el primer ramurado en ranuras
parciales con seccién transversal de corte de
igual magnitud. El solapamiento de las ramur
ras parciales vale mfn. 1/10 mm.

3. Programacidén del tiempo de espera

Para conseguir una mejor calidad de la super—
ficie en la base de la rarura se puede pro~
gramar coa Dy un tiempo de espera.

4. Avance por cada corte

Si no se programa ningin D3, se ejecuta el
movimiento de ramurado en una pasada, sin di-
visién del corte.
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Ejemplos de G86 - Ciclo de ranurado (en el lado longitudinal)

30 Eiemplo 1:
Ciclo de ranurado en el lado longitudinal sin
3 divisién del corte, hay que programar la an-
chura de la herramienta Ds,
Entrada de D5 en 1/1000 mm.

[ o Programacion absoluta:

N...../G00/X42.000/Z-27.000
K N...../G86/X30.000/Z-27.000/
Ds =3000/F.....

Programacion incremental:

$40
$42

$30

o e - N...../G86/U-6.000/W-3.000/
, Ds =3000/F.....

Ds programado - Anchura de la herramienta
Ningin Dj programado - Sin divisién del corte
Ningin Dy, programado =P Sin tiempo de espera

32

Ejemplo 2:
3 Ciclo de ranurado en el lado longitudinal,
anchura de ranurado mayor que la anchura de
la herramienta Dg y avance por cada corte D3.
{ o Entrada de D3 en 1/1000 mnm.

: Programacién absoluta:
K T & N...../G00/X42.000/Z-24.000
~
Ao
w

N...../G86/X26.000/2-32.000/

ol pie- D3 = 1500/Ds = 3000/F.....
‘l g Programacién incremental:
: 2 lag N...../G00/.....
N...../G86/U-8.000/W-8.000/
D3 programado b Divisién del corte D3 = 1500/Ds = 3000/F.....
D5 programado —® Anchura de la herramienta

Ningin D; programado -$ Sin tiempo de espera

4/84
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Al 32
R ]
ro
; i
2 S
Rl
K ' ”"'[ o
o | 9
. b
e 5 -_L_

Divisién del corte
Tiempo de espera

D3 programado —$
D4 programado -p
D5 programado b

Anchura de la herramienta

4/85

Eiemplo 3:

Ciclo de ranurado en el lado longitudinal,
anchura de ranurado mayor que la anchura de
la herramienta D5, avance por cada corte Dy y
tiempo de espera en la base de la ramura Dy.
Entrada de Dy en 1/10 s.

Programacion absoluta:

N...../G00/X42.000/Z-24.000
N...../G86/X26.000/2-32.000/
D3 =1500/D4 = 50/Ds = 3000/F.....

Programacion incremental:
N...../GOO0/.....

N...../G86/U-8.000/W-8.000/
D3 =1500/D4 = 50/Ds = 3000/F.....
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G86 - Ciclode ranurado

(en el lado frontal)

F 4 X
t D Ds5 F4
N4 w X811 43| D35 4 5
[mm] [mm] [um] [1/105) [pm] [pm/rev]
[mm/min]

En la programacifn de G86 tenga en cuenta qué borde de la herra—

mienta se ha acotado (ver advertencias G86).

fay que programar la coordenada X(U) antes que Z(W), en otro caso
interpreta el mando G86 camo ciclo de ramurado del lado fromtal.

Los parémetros D3 y D estén sefialados con Def. (Default Option).
Se pueden programar parfmetros por Default. La funcién de estos
parimetros estd explicada en los ejemplos G86 = Ciclo de ramwrado
en el lado longitudinal.

Programacién:

No.S Numero de registro
G86 ...Ciclo de ranurado

\ Z, W ..Coordenadas absoultas,
N (S X, U .. incrementales del vértice del

IE | j P contorno (K)
f eren= T D3 ..... Avance por cada corte (Def.)

w
Z

<>
<

it o . M )

1
1 | = D4 ..... Tiempo de espera (Def.)
-}—_--—:::”)’ Ds ..... Anchura de la herramienta
J Fi Avance
J Monitor del operador:

8032 Movimiento de retroceso por
cada corte, ajustado por la fabrica:
Spo2 = 500 pm

Proceso de movimiento:
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Ejemplos de G86 - Ciclo de ranurado (en el lado frontal)

6 Ejlemplo 1:

Ciclo de ranurado en el lado frontal sii di-
- visifn del corte Dj, hay que programar la an-
chura de la herramienta Ds.

\\\\ Entrada de Dg en 1/1000 mm.
- ‘ Programacion absoluta:

K \\ ..... /G00/X30,000/21,000

$40
=

N...../G86/Z-6,000/X24,000/
Ds=3000/F.....

Programacién incremental:

$24

W N...../G86/W-7.000/U-3,000/
Ds = 3000/F.....
Ds programado —» Anclura de la herramienta
Ningin D3 programado = Sin divisién del corte
Ningdn Dy programado =P Sin tiempo de espera

6 Ejemplo 2:

1 Ciclo de ranurado en el lado frontal, anchura
de ranurado mayor que la anchura de la herra-
mienta D5 y avance por cada corte D3.

\ S Entrada de D3 en 1/1000 mm,

o
\ Programacién absoluta:

o N...../G00/X30,000/Z 1,000
N I b4 N...../G86/Z-6.000/X 16,000/

$40

D3 =2000/Ds = 3000/F.....

Programacion incremental.

N...../G86/W-7.000/U-7.000/

D3 programado -b Divisin del corth D3 =2000/Ds = 3000/F.....

Ds programado -9 Anchura de la herramienta
Ningin D; programado =¥ Sin tiempo de espera

4/87
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$30

$40

Divisién del corte
Tiempo de espera
Anchura de la herramienta

D3 programado —»
Dy programado -9
Dy programado b

Ejemplo 3:

Ciclo de ranurado en el lado frontal, anchura
de ranurado mayor que la anchura de la herra-
mienta Dg, avance por cada corte Dj y tiempo
de espera en la base de la ranura Dy,

Programacién absoluta:

N...../G00/X30,000/21,000
N...../G86/Z-6,000/X16,000/
D3 =2000/Dg4 = 50/Ds = 3000/F.....

Programacion incremental:

N...../G86/W-7,000/U-7,000/
D3 =2000/D4 = 50/Ds = 3000/F.....
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G87 - Ciclo de taladrado con rotura de virutas

N4 D35 D45 Dsg5 Dg5 F4
[mm] [um] [1/10 5] (%] [um] [um/rev]
[mm/min]

Los parémetros D3, D, D5, Dg estin sefialados con Def. (Default

Option) .

Se pueden programar pardmetros por Default. La funcién de estos
par&metros estd explicada en los ejemplos G87/G88 - Ciclos de ta—

ladrado.

w

Z

Os_

S

D¢

Dy, D3

oy
Do

e PS)

He
©
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Programacion:

N Numero de registro
G87 ...Ciclo de taladrado con rotura de
virutas

Z, W ..Coordenadas absolutas,
incrementales del punto de
destino (2)

Dy Profundidad de taladrado del
primer corte (Def.)

2 Tiempo de espera en el punto de
destino (Def.)

BE o Porcetaje de reduccion de la
profundidad de corte (Def.)

Be .. Profundidad de taladrado
minima (Def.)

B Avance

Monitor del operador:

Soo .- Avance minimo, esta activo sélo
cuando no se ha programado .
D6. Sgg ha sido ajustado por la
fabrica con 100 um.

Soo .. Retroceso por cada corte. Sgp ha
sido ajustado por la fabrica con
500 pm.

Advertencia:

En caso de programacién de D5 se reduce el
avance en el porcentaje introducido. El mando
calcula la reduccién de la profundidad de
corte con la férmula:

D3y = D3yn-1xD5/100
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G88 - Ciclo de taladrado con evacuacién
N4 VZV +43 | D35 D45 Ds5 Dg5 F4
[mm] (um] [1/105s] (%] [um] (um/rev]
[mm/min]

Los pardmetros D3, Dy, D5, Dg estin sefialados con Def. (Default

Option).

Se puaden progrénar parimetros por Default. La funcién de estos
parfmetros esti explicada en los ejemplos GB7/G88 -~ Ciclos de ta-

ladrado.
W
Z
N X
N\
S e
B pg
—
>
‘ : N
L
S0,
e
>
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Programacion:

N. 55 Numero de registro
G88 ...Ciclo de taladrado con
evacuacion

Z, W ..Coordenadas absolutas,
incrementales del punto de
destino (2)

D3 ..... Profundidad de taladrado del
primer corte (Def.)

D4 ..... Tiempo de espera en el punto de
destino (Def.)

Ds ..... Porcetaje de reduccion de la
profundidad de corte (Def.)

D¢ ..... Profundidad de taladrado
minima (Def.)

2 W Avance

Monitor del operador:

Sopo .. El avance minimo esta activo
s6lo cuando no se ha progra-
mado D6. Sgg ha sido ajustado
por la fabrica con 100 pm.

Advertencia:

En caso de programacién de D5 se reduce el
avance en el porcentaje introducido. El mando
calcula la reduccién de la profundidad de
corte con la férmula:

DYy = D3yr=1D5/100
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Ejemplos de G87/G88

Estos ejemplos son vdlidos para G87-Ciclo de taladrado con rotura de
viruta y G88-Ciclo de taladrado con evacuacién. En ambos ciclos se
realiza igual la programacién de los parametros.

26

W

Ningdn Dy programado =¥ Sin divisidn del corte
Ningin D programado —® Sin tiempo de espera

Ningdn Dg programado =¥ Sin porcentaje de reduccién

Ningin Dg programado - Profundidad de taladrado mfnima

segin monitor del operador

26

o

DL D3 | D3 | D3

Ningin D3 programado =$ Sin divisién del corte

Ningin D; programado =% Sin tiempo de espera

Ningin D5 programado = Sin porcentaje de re—
duccibn

Ningﬁn'D6 programado =P Profundidad de tala-
drado mfnima segin
monitor del operador
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Ejemplo 1:

Ciclo de taladrado realizado en una pasada.

Programacién absoluta:

N...../G00/X00.000/Z23.000
N...../G87/Z-26.000/F.....

G88
Programacion incremental:
N...../GO0O0/.....
N...../G87/\W-29.000/F.....
G88
Ejemplo 2:

Ciclo de taladrado con D3 (profundidad de ta-
ladrado del primer corte).

En caso de programacién de D sin D5 o Dg se
realiza la divisién en cortes constantes £ D3.
Entrada de D3 en 1/1000 mm.

Programacion absoluta:
N...../G00/X00.000/Z23.000

N...../G87/Z-26.000/D3 = 6000/F.....
G88

Programacion incremental:

N...../GO0O/.....

N...../G87/W-29.000/D3 = 6000/F.....
G88

Advertencia:
Entrada D3 = 6 mm
Profundidad de taladrado 29 mm

Avance tedrico:

4 Avances de 6 mm = 24 mm

Resto = 5m
29 mm

Avance efectivo:

5 Avances de 5,8 nm = 29 mm
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26

D programado ¥ Divisién del corte

Dy, programado -® Tiempo de espera

Ds programado -» Porcentaje de reduccién
Dg programado - Profundidad de taladrado

mfnima
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Eijemplo 3: o

Ciclo de taladrado con Dy-Profundidad de ta-
ladrado del primer corte, Dy-Tiempo de espe—
ra, Ds-Reduccién de la profundidad de corte y
Dg-Profundidad de taladrado mfnima.

Entrada de D4 en 1/10 s.

Entrada de Dg en Z.

Entrada de Dg en 1/1000 mm.

Programacién absoluta:

N...../G00/X00.000/23.000
N...../G87/Z-26.000/D3 = 7000/D4 = 50/
G88 Ds = 80/Dg = 3000/F.....

Programacion incremental:

N...../G87/W-29.000/D3 = 7000/Dg4 = 50/
G88 Ds = 80/Dg = 3000/F.....

»

Advertencia:

El avance se reduce en el porcentaje introducido
con Dg hasta que se rebasa hacia abajo la pro-
fundidad de taladrado minima fijada con Dg.

12 avance: D3 ... 7 mm

2% avance: Dy 1 = D3x(Ds/100) =
7x(80/100) = 5,6 mm

3% avance: D3 7 = D3,1x(Ds/100) =
5,6(80/100) = 4,48 mm

4% avance: Dy 3 = D3, 9x(Ds/100) =
4,48(80/100) = 3,584 mm

%Y

}Recon-ido de desplazamiento restante

~J
fo



EMCOTRONIC TM 02 G92

G92 - Limitaciéon de la velocidad de giro

N4 S4

[rev/min]
La funcién G92 es una funciém doble.

Si se programa G92 en unién con el parfmetro S, se interpreta G92
por el mando como limitacién de la velocidad de giro. El valor
introducido bajo el pardmetro S se interpreta por el mando camo
limitacién de la velocidad de giro. El valor introducido bajo el
pardmetro S se convierte por el mando en rev/min.

Misién de G92/S:

En caso de altas velocidades de giro aparecen fuerzas centrifu-
gas, &stas reducen las fuerzas de sujecibn del plato.

Si se programa G396 (= velocidad de corte constante), debe progra—
marse tamién G92, ya que de otro modo aumentarfa muy fuertemente
la velocidad de giro en caso de pequefios didmetros de pieza.

G92 - Indicaciones para registro de desplaza-
miento de posicion 5 en el programa de NC

N4 +43 | £ 443

U W

[mm] [mm]}

Si se programa G92 en unibn con los pardmetros X, (U) y Z, (W),
se realizan indicaciones de desplazamiento para el registro de
desplazamiento de posicién 5. Con X y Z se indican las medidas de
desplazamiento (X = medida del radio). Al 2jecutarse un registro
G92 los valores de X y Z borran los valores antiguos en el regis—
tro de desplazamiento de posicién 5.

Si en el registro G92 se indican con U y W valores de desplaza-—
miento de posicidn, estos valores de U y W se suman o se restan

con los valores antiguos en el registro de desplazamiento de po—
sicidn.

Activacién del desplazamiento:
Con G59 se realiza el desplazamiento del sistema de coordenadas.

Advertencia:
No debe programarse G359 en el mismo registro de NC que G92.

Detalles, ver capftulo Desplazamiento del punto cero.
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EMCOTRONIC TM 02 e GOAG05

G94 - Indicacidn del avance en mm/min
(1/100 inch/min)

N4

Si se programa G394, los valores de avance introducidos se ejecu~
tan en m/min (1/100 inch/min).

Valores de entrada- posibles, ver datos técnicos de las miquinas CNC

G95 - Indicacion del avance en m/U
(1/10000 inch/rev)

N4

G35 es el estado de puesta en marcha del mando. Si no se programa
ningin G%, se ejecutan automiticamente en pm/udn (1/10000
inch/min) todos los valores de avance.
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EMCOTRONIC TM 02 G96/G97

G96 - Velocidad de corte constante

N4

[m/min]

Con G96 se puede programar una velocidad de corte constante. El
mando regula la velocidad de giro en funcién del dijmetro de la
pieza.

DxSxw
1000

V=

Vocinan Velocidad de corte [fn/min]
Dikaess Difmetro de la pieza [Em]
Besvine Velocidad de giro [Fev/min]

G97 - Programacioén di_recta de
a velocidad de giro

N4

[rev/min]

G97 es el estado de puesta en marcha del mando.
Con ayuda de G97 se puede wolver a programacidn directa de la
velocidad de giro si previamente se habfa programado G9%.
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Capitulo 5
Funciones M

Las funciones M 5/1
Distribucion en grupos y estados de puesta en marcha
de las funciones M 5/2
MO0 Paro intermedio programado 5/3
MO03 Husillo principal CONECTADO en sentido horario 5/3
MO04 Husillo principal CONECTADO en el sentido antihorario  5/3
MOS5 PARO del husillo principal 5/3
M08 Refrigerante CONECTADO 5/3
M09 Refrigerante DESCONECTADO 5/3
M17 Final de subprograma 5/3
M19 Paro exacto del husillo principal
M20 Contrapunto retrasado 5/4
M21 Contrapunto adelantado 5/4
M23 Cubeta de recogida retrasada 5/5
M24 Cubeta de recogida adelantada 5/5
M25 Abrir el elemento de sujecion 5/6 - 5/8
M26 Cerrar el elemento de sujecion 5/6 - 5/8
M30 Final del programa con regreso al principio del

programa 5/9
M38 Paro exacto CONECTADO 5/10 - 5/11
M39 Paro exacto DESCONECTADO 5/10 - 5/11
M50 Desactivar la l6gica de direccion 5/12
M51 Activar la légica de direccion 5/12
M52 Desactivacion del automatismo de la puerta 5/13
M53 Activacion del automatismo de la puerta 5/13



EMCOTRONIC TM 02 Funciones M

Las funciones M

Programacion

Las funciones M son funciones de maniobra o adicionales. Las &r—
denes M pueden estar solas en un registro del programa o juntas
con otras instrucciones. Las Srdenes del mismo grupo se eliminan.
Es decir, la dltima instruccién M programada elimina a las prece-
dentes del mismo grupo.

Nota:

Las piginas siguientes coatienen una relacién de las funciones M
que estin realizadas de serie en el EMCOTRONIC T 02. El que estas
funciones M estén activas en cada miquina concreta depende de la
variante de la miquina.
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EMCOTRONIC TM 02 Distribucion en grupos de las funciones M

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

Grupo 0 MO03: Husillo CONECTADO en sentido horario

. MO04: Husillo CONECTADO en el sentido antihorario
* 1 M0S: PARO del husilio
Mi19: PARO exactodel husilio

Grupo 1 M38: Paroexacto CONECTADO
** 1 M39: Paroexacto DESCONECTADO

Grupo 2 * | M0O: Paro programado
* | M17: Final de subprograma
M30: Final del programa con regreso al prinicpio del programa

Grupo 3 M08: Refrigerante CONECTADO
** 1 M09: Refrigerante DESCONECTADO

Grupo 5 M25: Abrir el elemento de sujecién
M26: Cerrar el elemento de sujecién

Grupo 6 M20: Pinola de contrapunto retrasado
M21: Pinola de contrapunto adelantado

Grupo 7 ** | M23: Cubetaderecogidaretrasada
M24: Cubetade recogida adelantada

Grupo8 [} M50: Desactivaciénde lalégicade direccién en caso de tambor
de herramientas bidireccional
| M51:  Activacién de la iégica de direccion en caso de tambor de
herramientas bidireccional
Grupo9 [T} MS52: Desactivacién del automatismo de la puerta
(1] M53:  Activacion del automatismo de la puerta

*  Activo por registros

** Estado de puesta en marcha
(] Estado de puesta en marcha ajustable en el modo de funcionamiento de monitor
del operador (MON)

Advertencia: Larealizacién de las diferentes funciones M queda determinada por el
equipamiento de Hardware de la maquina respectiva.
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EMCOTRONIC TM 02 MO0 - M17

MO0O0-Paro intermedio programado

N4/M00

Se paran los carros, se desconectan el husillo principal y el refrigerante.

MO3-Husillo principal CONECTADO en el sentido horario

N4/MO03

MO4-Husillo principal CONECTADO en el sentido antihorario

N4/M04

MOS-Paro del husillo principal
N4/M05

Mediante M30 se activa M05 al final del programa.

MO08-Refrigerante CONECTADO

N4/M08

MO09-Refrigerante DESCONECTADO

N4/MO09

Mediante M30 se activa M09 al final del programa.

M17-Final de subprograma

N4/M17

El subprograma se termina con M17. M17 causa el retorno al nivel

superior siguiente del programa parcial.
Detalles, ver técnica de subprogramas G25/M17.
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EMCOTRONIC TM 02 M20/M21

M19 - Paro exacto del husillo principal

N4/M19/54
]

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

Campo de eatrada: 0 - 360°

M20-Contrapunto retrasado

N4/M20

M21-Contrapunto adelantado

N4/M21

Durante la ejecucién de M20/M2! en el programa de la pieza ha de estar
parado el husillo principal (lo mismo es v&lido también para M25/M26).
> ALARMA 940

Instrucciones para el trabajo con pinula del

contrapunto automdtica

* No se puede zonectar el husillo principal y no se acepta CYCLE
START mientras la pfnula est4 en un estado indefinido.

* Las alarmas posibles en el manejo de la pfnulas y sus causas estdn
descritas en la lista de los avisos de alarma de EMCOTRONIC.

F3

Al conectarlo adopta el control el mismo estado del contrapunto que
en la dltima desconexién del control. Si se desconectd con estado
del contrapunto indefinido, después de la conexién estd intermitente
el correspondiente sfmbolo en la 1fnea de sfmbolos.

Desplazar la pfnula a mano a posicién definida.

* SO6lo es posible un movimiento del contrapunto mediante el teclado
si el husillo principal estd parado y CYCLE START estd inactivo.

Al pulsar una tecla del contrapunto permanece intermitente el co-
rrespondiente simbolo en la linea de simbolos hasta que se ha al-
canzado la respectiva posicién extrema de la pinula del contrapun-
to (posicién terminal posterior o estado sujeto).

* La pinula del contrapunto se mueve sélo con tecla pulsada, por lo
tanto puede ser posicionada por modalidad de pulsaciones.

Si a M20 sigue inmediatamente una orden M2l, se termina primeramen-
te la orden M20, s6lo después sigue la operacién M2l (lo mismo es
vilido para M2l —p M20).
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EMCOTRONIC TM 02

M23/M24

M23-Cubeta de recogida retrasada

N4/M23

Mediante M30 se activa M23 al final del programa.
Disposiciones para M23/M24:
Ver Monitor del operador MON parimetro Ljj Bit 0.

M24-Cubeta de recogida adelantada

N4/M24

Disposiciones para M23/M24:
Ver Monitor del operador MON par&metro Lj; Bit 0.

Instrucciones para el manejo de la cubeta de recogida
»

Si durante el movimiento de avance de la cubeta de

recogida se abre la puerta protectora contra virutas, se
retrasa de nuevo la cubeta de recogida.

Si la cubeta de recogida est4 adelantada en la modalidad
AUTOMATIC (M24), no es posible iniciar un programa
(ALARMA 950).

Excepcifn: Modalidad de registro individual - SINGLE
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EMCOTRONIC TM 02 M25/M26

M25-Abrir el elemento de sujecion

N4/M25

M26-Cerrar el elemento de sujecion

N4/M26

Se puede montar un plato o un portapinzas.

1. Montado plato

1.1 Estado de puesta en marcha con plato
N..../m&
Las mordazas sujetan hacia dentro.

1.2 Estado de puesta en marcha con portapinzas
N..../M26
Las mordazas sujetan hacia fuera

2. Montado portapinzas

2.1 Estado de puesta en marcha con portapinzas

Ne.../M26

La pinza se aprieta.

2.2 Estado de puesta en marcha con plato
Neooo/M25

La pinza se abre.

3. Estado de puesta en marcha con plato-portapinzas

El estado de puesta en marcha con "plato’ o "pinza" se puede
fijar en el monitor del operador.

Estado de puesta en marcha con plato: Estado de puesta en marcha con portapinzas

O11: Bit 2'LOW (valor 0) O11: Bit 2 HIGH (valor &)

En-caso de una orden M26 se cierran Con plato montado:

las mordazas en caso de plato montado. Con M26 (orden de sujecién) se abren las mordazas,
sujetan hacia fuera.

En caso de portapinzas montado se abren Con_portapinzas montado

las pinzas (inversién mec4nica) por la orden Con M26 (oraen de sujecién) se cierra la pinza

M26. (inversién mecénica).
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EMCOTRONIC TM 02 M25/M26

4. Disposiciones y advertencias sobre M25/M26

4.1 Programacién de M25 ~ Abrir el elemento de sujecién

El husillo principal ha de estar parado (hay que programar pre-
viamente M0S o M00). Esto significa también que ha de estar ter-

minada la fase de marcha por inercia del husillo principal.

(Programar un tiempo de espera en caso necesario).

4.2 Programacién de M26 - Cerrar el elemento de sujecibén

El husillo principal ha de estar parado (jno se puede conectar
con el elemento de sujecién cerrado!).

4.3 Conexién del husillo principal:

Mientras el elemento de sujecién no ha sujetado (el sfimbolo del
elemento de sujecién en la linea de sfmbolos no luce o estd in—
termitente) no se puede comectar 2l husillo principal.

Si el simbolo del elemento de sujecién esti intermitente, 2sto
significa que el alamento de sujecién esti en un estado indefi-
nido.

Condiciones para la commutacién plato < - > pinza
- El elemento de sujecién ha de estar "abierto'.
- El accionamiento principal ha de estar parado.
~ No debe estar activo ningin CYCLE-START.

4.4 Estado de conexién

Después de la conexién adopta el mando el mismo estado del ele-
mento de sujecibn que antes de la desconexin.
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EMCOTRONIC TM 02 - M25/M26

Informacién adicional sobre el elemento de sujecion

Vigilancia de las posicones extremas

* La vigilancia de las posiciones extremas del tubo de traccidn
(de la barra de traccién) se puede activar (desactivar) en el
monitor del operador con el par&metro Lgy Bit 0.

* Al conectar "Dryrun’’ se descomecta automiticamente la vigilam
cia de las posiciones extremas.

Abrir y cerrar el elemento de sujeciéon con el teclado

* Se puede abrir el elamento de sujecién mediante la correspon—
diente tecla s6lo”est4 parado el husillo principal y no estd
activo CYCLE-START.

* Si se acciona el elemento de sujecién mediante la tecla de
abrir/cerrar el elemento de sujecién, se puede interrumpir la
operacién del elemento de sujecién por rueva pulsacién de la
tecla: Si se acciona la tecla durante el cierre (el simbolo
del elemento de sujecibn esti ain intermitente), el elemento
de sujecibn se abre de mnuevo. Lo anflogo es vdlido para la
apertura.
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EMCOTRONICTM 02 M30

M30 - Final del programa con regreso al
principio del programa

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
- GA&0
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EMCOTRONIC TM 02

-M38/M39

Velocidad

P

M38 - Paro exacto CONECTADO

N4/M38

M39 - Paro exacto DESCONECTADO

N4/M39

Aclaraciones sobre M38/M39

Efecto: Principic de registro _
Se tiene que programar M38 caso de que se quiera
una transicién m&s 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 variacién de la velocidad oca-

siona una variacidn de las condicio-

nes de corte. Una parada completa de

los carros cuesta tiempo.

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

* E1 control conoce el contenido de la
siguiente instruccién de operacién

M38 - Paro exacto CONECTADO

Eje X

Py

contorno

Eje Z

L

Py

<0

&

Transicidn de

20 milisegundos de tiempo de permanencia

en el punto P1
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EMCOTRONICTM 02 M39

Velocidad

-5

M39 - Paro exacto DESCONECTADO

E1l EMCOTRONIC TM 02 esta aisenado de manera tal
que ya se acelera el eje Y antes de alcanzar el
punto objetivo en direccidén 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.

’OTJ'L

R

Eje X S
/o

Py

P
|
| Py
i Transicién de contorno
Eje 2
j ﬁﬁ’-

Comportamiento de velocidad
de los carros en M39

Magnitud de los arcos de circulo de tran-
sicién en funcién de la velocidad de avance:

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

whl
wTl
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EMCOTRONICTM 02 ' M50/M51

M50 - Desactivar la l6gica de direccidon

N4/M50

La torreta revolver se activa por el mando de modo que
gira sélo en un sentido.

M51 - Activar la l6gica de direccion
N4/M51

El sentido de la torreta revolver se elige por el mando
de modo que se alcance por el camino mds corto la posicién
programada del volvedor de herramientas.

Fijacién del estado de puesta enm marcha

El estado de puesta en marcha (M50 o M51) se puede establecer en
el monitor del operador (MON) bajo el parfmetro Lj.

¥0: 01 Bit 3 =0 (Low) -» Valor O
M5t: 0p; Bit 3 =1 (High) - Valor 8

(Ver también Descripcién del monitor del operador MON).

5/12



EMCOTRONIC TM 02 - M52/M53

M52 - Desactivacion del automatismo de la puerta

N4/M52

M53 - Activacidon del automatismo de la puerta

N4/M53

Accionamiento de la puerta automatica

protectora contra virutas:
1. Accionamiento por medio del teclado

Por pulsacién de la tecla de la puerta protectora contra
virutas se puede abrir/cerrar la puerta protectora
contra virutas.

2. Activacién en el programa

M52 Desactivacién del automatismo de la puerta
M53 Activacidn del automatismo de la puerta

La activacién de M53 y pulsacién de la tecla CYCLE-START
causan el cierre de la puerta automitica protectora contra
virutas.

M0 y M30 en el programa causan la apertura de la puerta
automitica protectora contra virutas.

ExceEién:
M30 con avance de la barra activado.

Advertencia:
El estado de puesta en marcha se puede fijar con el parimetro Oy}
Bit 4 en el monitor del operador.
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e Llamada del monitor del operador 6/1
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EMCOTRONIC TM 02 Monitor del operador

Monitor del operador de EMCOTRONIC TM 02

o
En el monitor del operador (MON) se pueden modificar por el ope=
rador los estados de la miquina y del control.
Se determina el estado por entrada de parimetros.

Distribucion en grupos de los parametros en el
monitor del operador

Parametro
D Datos generales del monitor
G Datos de la torreta revolver
L Datos de la periferia
M Datos del accionamiento principal
(0] Datos de ajuste generales
R Datos de posicion especificos de la maquina
S Datos de ajuste para ciclos
T Datos / Graficos

Cuadro de conjunto de los parametros en el
monitor del operador

D G L M o R S T
00 |08 | 02 08 |00 |00 | OO0 24
01 : 1 01 01 01
02 25 02 02 02
03 46 03 03

47 1 04
22 05

40 | 06

07

08

09
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EMCOTRONICTM 02 Monitor del operador

Llamada del monitor del operador

La llamada del monitor del operador (MON) se realiza en la moda—
lidad de funcionamiento EDIT. En caso de que esté activo un pro-
grama de pieza, hay que desactivarlo (RESET).

Entrada de datos

m( 0\ ) l. Llamada de la modalidad funcionamiento monitor
M) ) (n) EENTE@ del operador

Introducir las letras M, O, N, ENIER, el control
se presenta en el ronitor del operador.

2. Eleccién de los pardmetros:

Hay dos posibilidades:

2.1 Seleccién de un grupo de parimetros

Ejemplo:
| D’ EENTER] Mediante la entrada de D aparece en la
pantalla el primer par4metro de este grupo

(00) -

Con la tecla ENTER se pueden ir saltando
los parimetros de este grupo.

2.2 Seleccién de un dnico pardmetro
@lolh][smml Ejemplo:
Mediante la entrada de Dg3 aparece en la

pantalla este par&metro.

Con la tecla ENTER se pueden ir saltando
los par&metros de este grupo.

3. Entrada y almacenamiento de un par&metro

- 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 fndice siguiente.

4, Salida del monitor del operador

Se temmina la entrada pulsando cualquier tecla
de modalidad de funcionamiento o RESET. Con
RESET queda seleccionada la modalidad de fun—
cionamiento EDIT.

Advertencia:

;Almacenar con ENIER el dltimo valor de entra=—
da!
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EMCOTRONIC TM 02 Monitor del operador

Parametros D - Datos generales del monitor

Dgp Entrada del indice en Baud para la interface en serie

Con Dyg se introduce la velocidad (= Indice 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 comectado
(ver descripcién del aparato periférico).

Dp1 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 deseoc del cliente se puede realizar una modificacién
del Hardware. S6lo mediante esta modificacién del Hardware se puede
realizar el conectar las posibilidades del accionmamiento 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 (excepcién : refrigerante
con Dg; = 7).

Por la fébrica se ha ajustado Dy = 1.

* =1
?&almades de funcionamiento: MANUAL
MANUAL/REFERENCE
En estas modalidades de funcionamiento no es activo el inte=-
rruptor terminal de la puerta.

%* = 3
%ahdades de funcionamiento: MANUAL
MANUAL/REFERENCE
En estas modalidades de funcionamiento no es activo el inte-
rruptor terminal de la puerta.

Modalidades 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.

* m = 7
Modalidades de funcionamiento: MANUAL
MANUAL/REFERENCE
AUTO/DRYRUN
AUTO/SINGLE
EXECUTE

Es posible trabajar con puerta protectora contra virutas abierta
y husillo principal conectado.

*<in e ‘
Todas las disposiciones vdlidas para 0Og] = 7 respecto al interrup-
tor terminal de la puerta son vdlidas también para Dpj = 8. Uni-
camente 2s diferente el comportamiento del refrigerante al abrir
la puerta mientras estd activo CYCLE-START.
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EMCOTRONIC TM 02

Monitor del operador

*Camportamiento del refrigerante:

e Con M8 activo (refrigerante CONECTADO) se desconecta el

refrigerante en cada cambio de la modalidad de funciona-
miento. E1 LED de la tecla de refrigerante centellea,
para indicar que M08 est4 ain activo. Por pulsacién de la
tecla del refrigerante se puede comectar éste de muevo.
Independientemente del estado de la puerta se puede des-
conectar y conectar el refrigerante en todos las modali-
dades de funcionamiento, con excepcién de DRYRUN.
Tecla CYCLE-START no pulsada:
Al abrir la puerta puerta protectora contra virutas se
desconecta el refrigerante.
Tecla CYCLE-START pulsada:
Se abre la puerta protectora contra virutas estando acti~
vo el refrigerante:
Dgp =1 Alarma 400 y refriegerante DESCONECTADO.
1 =3 Alarma 400 y refriegerante DESCONECTADO.
1 =7 Yo se produce desconexitn del refrigerante.
Dy; = 8 Se descomecta el refrigerante.
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Dq>/Dqo3 (Oap Bit 4, Oag Bit 5) Contador de piezasy preajuste
del numero de piezas

1. Indicacion del numero de piezas

Activacién de la indicacién

Aplicar Oyq/Bit & High

En el monitt del operador MON se puede activar el
contador de piezas por aplicacibn del parémetro
O4o/Bit 4. En el funcionamiento automitico se indi-
ca entonces (excepto en caso de alarma) el mimero
de pasadas del programa (piezas). Por cada M30

(fin del programa) aumenta en 1 21 mimero de pie-
zas.

Aplicacién del contador de piezas Dg3
Con el parametro D3 se puede ajustar el valor del
contador de piezas. (P.ej. reposicién a 0 por en
trada de Dg3 = 0).

Advertencia:

EL campo mumérico del contador de piezas camprende
los valores desde 0 hasta 32.767, por encima de
&ste se produce una reposicién a 0 autamitica.

2. Preajuste del numero de piezas O40/Bit 5

Puede Vd. indicar un determinado mimero de piezas.
Por nueva pulsaciéa de la tecla de arranque se re™
pite el programa automiticamente de acuerdo con el
nmero de piezas ajustado, ya que al alcanzarse
V30 se activa automiticamente CYCLE-START. Por ac—
tivacién de la tecla lx (pieza mica) se puede su=
primir el CYCLE-START automtico y la ejecucién
del programa se detiene en cada M30.

Activacidu:
Aplicar el parmetro Qu0/Bit 5.

Entrada del nimero de pasadas

automdticas Doy (oGmero de piezas terico)
Tntroducir bajo el pardmetro Dpy el mimero de pie=
zas.

Ejemplo:

16 pasadas automiticas.

Entrada: Dpp = 16

Al cabo de 16 pasadas se para el programa.
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Parametros G - Datos de la torreta revolver

Gog Bit 0 Activacion de la torreta revolver

Gog Bit 0 =0 (Low) .... activas todas las funciones de seguridad

Gog Bic 0 = 1 (High) .... funciones de seguridad reducidas

Si se aplica G08 Bit 0 High:

Manejo por tecleado en la modalidad MANUAL al girar
la torreta revolver (estado de suministro:
Gog Bit 0 = 0).

Pardmetros L - Datos de la periferia

Lo> Bit 0 Vigilancia de la posicion final

Loz Bit 0 = 0 LOW (Valor 0)
Vigilancia de la posicién final desactivada.

Lo Bit 0 = 1 HIGH (Valor 1)
Vigilancia de la posicién final activada.

L1 Bit0 Cubetade recogida
(pata EMOOTURN 26:2)

L)) Bit 0 = 0 LOW (valor 0)

No se produce ninguna interrupcién de la ejecucién del pro-
grama durante los movimientos de desplazamiento de la cubeta
de recogida.

Ly Bit O = 1 HIGH (valor 1)
Se produce una interrupcién de la ejecucién del programa
con M24: hasta que ests adelantada la cubeta de recogida

con M23: hasta que estf girada hacia fuera la cubeta de
recogida

Los Bit0 Avance delabarra
L2s Bit 0 Activacidn del avance de la barra
L35 Bit 0 = 1 HIGH

Se ignora la seflal de final de la barra.
Por la fibrica se ha ajustado L5 Bit 0 = 0 Low.
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L,s Bit 0 Activacion del avance de la barra

Con Lyg Bit 1 = 1 HIGH (valor 2) se activa el avance de la
barra.

1) Conexién del avance/avance de la barra
¢ Si en la modalidad AUTOMATIC se pulsa la tecla CYCLE
START, se conecta el avance.

No se puede activar el avance:

2 Si en la modalidad AUTOMATICO est4 activa la tecla
DRYRUN.

¢ Si estin abiertos el elemento de sujecién y la
puerta protectora contra virutas (ALARMA 400).

? Si esti activa la seflal de final de la barra
(ALARMA 960) .

2) Desconexién del avance/avance de la barra

S1 se apaga CYCLE START.

Pulsacién de RESET en el avance de la barra.

Pulsacién de RESET en el mando.

Si ests activa la seflal de final de la barra (ALARMA

960).

Si se ha accionado DESCONEXION DE EMERGENCIA.

¢ Si estin abiertos ele elemento de sujecién y la puerta
protectora contra virutas (ALARMA 400).

0 W 0 O

©

Lsg  Tiempo de funcionamiento del transportador de viru: i
Con Ly se puede fijar el tiempo de funcionamiento del
transportador de virutas en segundos [ s.

Tiempo de pausa del transportador de virutas
Con CYCLE START activo, el tramsportador de virutas se
desconecta y conecta a determinados intervalos de tiem—
po. Este intervalo de tiempo (= tiempo de pausa) se
puede fijar con L7 en segundos [[sJ.

3

Valores de entrada posibles: 0~-255

En caso de entrada de [47 = 0 el interruptor de virutas
funciona sin interrupcién.

Advertencia:

Si se ha conectado el transportador de virutas y se ha
desconectado después del tiempo de funcionamiento, em-
pieza a transcurrir el tiempo de pausa de nuevo desde 0
(también si se ha conmectado el transportador de virutas
por medio de la tecla del transportador de virutas).

Parametros M - Datos del accionamiento principal

Mgog Fijacion de la posicion del husillo

" Si en el programa de NC se programa un registro con
M 19 sin indicacién similtinea de una palabra S, al
ejecutar este registro alcanza el mando la posicién
del husillo indicada bajo MO8 en el monitor del
operador.
Entrada: (°]
Por la f4brica se ha ajustado Mpg = 0.
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Parametros O - Datos de ajuste generales

Pardmetro Ogqg

Bit0 Bit 1

RS-232:
Presentacion de Emisién de una

datos de la interface compactacion

anterior/posterior

autom.
Estado en caso de Ninguna Ninguna
Bit = 0(LOW) presentacién compactacion
anterior/posterior
Valor 0
Estado en caso de Emisién de una
Bit = 1 (HIGH) Presentacidn compactacion
anterior/posterior
autom.
Valor 1 2

Con el parametro Ogyg Bit O puede Vd. determinar una presen—
tacién de los datos durante el proceso de lectura (MON).

Oq Bit 0:

1) Opg Brt 0 Low: .
DiTante una lectura ninguna presentacién de los datos
lefdos.

2) Qpo 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 pamtalla.
Durante la entrada de nimeros O (mimeros de programa) no
tiene lugar ninguna comprobacién de si existe un progra—
ma de ese mimero (ningin aviso "existe").
Con ello es posible también una modificacifn de un pro—
grama presente en la memoria y del Offset actual.
Advertencias detalladas, ver funcionamiento de interface
en las instrucciones de manejo de EMOOTRONIC ™ 02.

Oy Bit 1:

Si_se aplica Oy Bit | = (High):

Durante la lecTira se produce automiticamente una
compactacidn anterior y posterior de 50 "caracteres CERD™
ASCII cada una.
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Monitor del operador

Parametros Oy,

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 Longitud del Parity
Formato | programa caracter Parity Odd/ Cantidad de
de datos | de piezas individual Check even Stop Bits
Estado Ningun
Bit=0 | Interno | Ningun Parity Odd
(Low) | EMCO ctrl Z Check (impar)
(disable) | parity
Valor 0 0 0 0 0 0 0 0
Estado Parity Even
Bit=1 I1SO Ctrl/2 Check {par)
(High) (enable) | Parity
Valor 1 2 4 8 16 32 64 128
1 J
\
Bit2 Bit3 Bit6 Bit7
0 (Low) 0 (Low) : 0 (Low) 0 (Low) h
Valor=0 |Valor=0 4 novilide Valor=0 Valor=0 ol iadiric: s
1 (High) 0(Low) . 1 (High) 0 (Low) 1 it
Valor=4 |Vajor=0 G Ui ol Valor = 64 o Vel
0 (Low) 1 (High) ; 0 (Low) 1 (High) 1 Bit
Valor=0 |[Valor=8 = Valor = 0 {Valor=128 g 12500
1 (High) 1 (High) S8 BIe 1 (High) 1 (High) -+ 2Stop Bits
Valor=4 |Valor=8 Valor=0 Valor= 128
0,4, Bit O:
BIE O = Low
Formato de datos interno de EMCO, sélo para fines de prueba de
EMCO
Bit 0 = High: Formato ISO (ver también formatos de datos de
EMCOTRONIC) .
Og; Bit 1:
Bif |l = Low
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 "ctrl Z'.

" Oy, Bit 2/Bit 3: .

BIE 2 y Bit 3 estan combinados. Con ellos se puede establecer la
longitud de los caracteres. Usualmente las longitudes de los ca=
racteres son 7 u 8 Bits.

Oy, Bit 4:
Indicacién de si debe realizarse Parity check o no.
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Monitor del operador

O,, Bit 6/Bit 7:

Iidicacitn de la cantidad de Stop Bits. La cantidad es dependien—
te del aparato periférico comectado (ver descripcién del aparato

periférico).

Oy, Bit 5:

Coa el Bit 5 se puede fijar si se debe camprobarse en cuanto a
suma par (even) o impar (odd). Se suprime esta camprobacién, na-
turalmente, si en el Bit 4 no se ha establecido un Parity check.

Eiemplo de parametro O,

Valor
Bit 0 | FORMATO ISO 1
Bit 1 | Sin ctrl Z 0
Bit 2 | Car4cter 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 On; = 121

O,, Fijacion de la cantidad de datos

de herramientas a almacenar

Con Oy 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 fibrica se ha ajustado Opy = 99.

Los 5 registros de PSO se almacenan siempre, tawmbién en
caso de Qp2 = 0.

Ver también el fimcionamiento de Interface de datos de
PSO y TO.
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Formato de datos de EMCOTRONIC

Entrada:

La entrada del programa en la interface RS 232 se

realiza por principio igual que en caso de entrada

mediante el cuadro de mando.

El orden de los caracteres que se envian ha de coincidir exactamente
con el orden de manejo de las teclas especificado en el EMCOTRONIC.
Por ello ha de tenerse conocimiento de la entrada de datos en el
EMOOTRONIC. (Ver instrucciones de manejo).

La conversifn de las 6rdenes de EMCOTRONIC (p. ej. ENIER, PREVIQUS)
en caracteres ASCII la encontrari Vd. en la tabla de coaversién.

Hay aparatos con los que puede Vd. editar directamente en la miqui-
na. Puede Vd. ver en la pantalla del EMCOTRONIC los valores introdu—
cidos. Para ello ha de estar activada la indicacién de datos de la
interfaz.

(E1 parametro Qpg Bit 2 ha de estar puesto en High; valor para Bit 2

High = 4)

Otras advertencias:

e En vez de com 4, los programas pueden comenzar también con la
letra "0". Se ignoran todos los caracteres antes del primer Z o
"OI'.

o Se pueden escribir entre paréntesis comentarios sobre aparatos
externos. Los contenidos entre paréntesis no se recogen en el
EMCOTRONIC al cargar.

o El proceso de lectura se concluye automiticamente por el EMCOTRO-
NIC si al final del registro se encuentra M30. Si no esti M30 al
final del registro, no se interrumpe el proceso de transmisién.
(Finalidad: Se pueden introducir varios programas sucesivamente).

e Arranque automitico del proceso de carga:
Mediante 0 Zi T LNP o mediante
0 INP (O centellea)
se arranca automiticamente el proceso de carga.

La salida del EMOOWRONIC en aparatos externos:
El tipo de salida se puede establecer en el monitor del operador.

FORMATO ISO
Monitor del operador:
Par4metro U4: El Bit O ha de estar aplicado High (valor = 1)

Formato del programa:

% 2Zizil_JerdfNZizizizi L) L_J /1 L_J GZizi L
M ZiZicrif N 2iZi2iZi L] L] PZi=2i2i.2i2iZi L]

DZi = ZiZiZi crif X ZiZi.ZiZiZi crif

Advertencia:
El FORMATO EMCO sirve para fines intermos.
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Tabla de conversion

6/12

Caricter Resultado en el Interpretacién por EMCOTRONIC ]

ASCII teclado externo Cédigo Hex| Formato 1SO * | Formato EMCOTRONIC *

UL ctrl Space Bar (/7] =

SCH ctrl A g1 =

STX ctrl B g2 C.B.

EXX ctrl C g3 -

EOT ctxl D g4 -

ENQ ctrl E g5 - ENTER

AKX ctrl F g6 -

BEL ctrl G 97 -

BS ctrl H/Backspace g8 SHIFT/ENTER

HT ctrl I/Tabulator g9 =

LF ctrl J/Line feed @A STORE/NEXT -

VT ctrl K @B =

FF ctrl-L gcC g

CR ctrl M/return @D ENTER o
SO ctrl N §E - NEXT

SL cerl O gF o

DLE ctrl P 19 PREVIOUS

DCl cerl Q 11 B

DC2 ctrl R 12 e

DC3 ctrl S 13 SHIFT

DC4 cerl d 14 -

NAK ctrl U 15 =

SYN cexrl V 16 -

ETB ctrl W 17 C.W. e

CAN cerl X 18 -

M ctrl’yY 19 -

SUB cerl Z 1A =

ESC cerl [ /ESC 1B "Escape", abandono de la modatidad de

interface

FS ctrl \ 1c s

Gs cerl ] 1D -

RS ctrl ~ IE -

Us cexl ? 1F -

SP Space bar 29 ENTER

! ! 21 -

” (13 22 =y

B B 23 =

$ $ 24 -

) 4 z 25 0

& & 26 -

\ \ 27 -

( ( 28 (

) ) 29 )

* * 24 -

+ + m -

= & 2C >

i = pis) change sign +

. . ZE decpoint

7 / 2F /

) @ g )

1 l 31 1

2 2 32 2

3 3 3 3

*

Ajustable en el monitor del operador (MON) bajo Opp:

Bic@d=1.... ISO
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Tabla de conversion - Continuacion

Caricter Resultado en el Interpretacién por Smcotronic
ASCII teclado externo C8digo Hex| (ambos formatos)
4 ' 3% 4
S 35 5
6 36 6
7 37 7
8 38 8
9 39 9
: 3A -
: 3B -
< 3C -
= 3D -
> 3E -
7 JF -
® ) -
 A,a 41,61 -
B,b 42,62 -
C,c 43,63 -
D,d &b 64 D
E,e 45,65 -
F,f 46,66 F
G,2 47,67 G
H,h 43,68 -
Lt 40,69 I
5,j 4,64 J
K,k 4B,5B K
Eyl Cormo 4C,6C L
M,m el 4D,6D !
N,a caricter 4E,5E N
0,0 ASCII 47 ,6F 0
P,p 50,70 P
Q,q al .71 >
R.t 52,72 R
S,s 53,13 S
T,t 54,74 T
U,u 5575 U
v,v 56,76 v
W,w 57,77 W
X,x 58.78 X
1.y 9,79 Y
Z5Z 5A,7A Z
C 5B -~
\ 5C r
] 5D -
- SE -
- SF -
[ w -
{ Vi -
1 7c -
TD -
) Moo |
DEL delete TF CE
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Ou:__Disposicion para el funcionamiento de Interface

Op3 Bit 0:
Si"se aplica Op3 Bit 0 = 1 (High), al activar la

Softkey INPUT ALL se sobreescriben los programas que se
encuentran va en la memoria del mando (no se realiza en
la pantalla ningin aviso "ALREADY EXISTS").

Op3 Bit 1:

ST se aplica Op3 Bit 1 = 1 (High), se sobreescriben los
programas que se encuentran ya en la cassette.

(No se realiza en la pantalla ningin aviso "ALREADY
EXISTS'").
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EMCOTRONIC TM 02 Monitor del operador
Parametro O,;:
Bit0 Bit 1 Bit 2 Bit3 Bit4
Indicacién Estado de Estado Estado de Estado de
del valor de puesta en puesta en puesta en puesta en
X marcha marcha de marcha de marcha de
G70/G71 elemento de torreta automatismo
sujecion revolver de la puerta
Estado con Medida del Métrico Plato M50 M52
Bit = 0 radio (G71)
(LOW)
Valor 0 0 0 0 0
Estado con Medida del Pulgadas Pinza M5! M53
Bit = 1 didmetro (G70)
(HIGH)
Valor 1 2 4 8 16

O,, Bit 2 Estado de puesta en marcha plato - portapinz..s

Estado de puesta en marcha con plato:

011: Bit 2 LOW (valor 0)

En caso de una orden M26 se cierran las mordazas en
caso de plato montado.

En caso de

rtapinzas montado se abren las pin-
zas (inversidén mecdnica) por la orden M26.

Estado de puesta en marcha con portapinzas
011: Bit 2 (valor 4)

Con plato moatado:

Con M26 (orden de sujecién) se abren las mordazas,

sujetan hacia fuera.
Con portapinzas montado

Con M26 (orden de sujecibn) se cierra la pinza (inver-
sién mec4nica).
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0., Bit 3 Estado de puesta en marcha dela logica de
direccion de torreta revolver

En caso de torreta revolver con légica de direccién:
M50 - Desactivar la légica de direccién
011 Bit 3 = 0 (Low) = Valor 0

M51 - Activar la 1égica de direccién
011 Bit 3 = 1 (High) = Valor 8

O,, Bit4 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

M52 = Desactivacién del autcmatismo de la puerta

011 3it 4 = 1 (High) = Valor 16
¥53 = Activacién del automatismo de la puerta

o Si estd activo M53 y se pulsa CYCLE-START, se cierra la
puerta protectora contra virutas automitica y después se
ejecuta el programa de NC.

o M0 y 30 causan una apertura de la puerta protectora
contra virutas autamitica.

Excepcién: M30 con CYCLE-START automitico
(Preajuste del ndmero de piezas).
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O,,__Fijacion del numero de subprograma mas bajo valido

Con 0yy se fija el mimero de subprograma més bajo
vilido.

El nimero de subprograma mis alto v4lido est4 fijado
como O 0255.

Por la fibrica se haajustad0022=80.

Ejemplo:

O = 75

Se pueden introducir subprogramas desde el mimero de
subprograma 00075 hasta 0 0255.
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Parametro Oy

Bit O Bit 1 Bit 2 Bit 3 Bit 4 Bit 5 Bit 6 Bit 7
Lesion
Inter- Mediciéon Prea- del
ruptor dela Bloqueo | Bloqueo | Con- |justedel | contorno | Modo
terminal | herramienta | dela del tador con- con FFS
de con método | memoria| control de tador de | G41/G42
Software | derayado piezas | piezas ac tiva
MANUAL
Ninguna
Estado medicién de
con Activo la Ningun | Ningun No No Alarma No
Bit=0 herramienta | bloqueo | bloqueo ! activo | activo 570 activo
(Low) con método
de rayadi
Valor 0 0 0 0 0 0 0 0
Estado Medicién de
con No activo la Ninguna
Bit=1 herramienta | Bloqueo | Bloqueo | Activo | Activo alarma | Activo
(High) con método 570
de rayado
Valor 1 2 4 8 16 32 64 128

Ok Bit0: Valor puesto en 1 (High)

Ignorancia de los interruptores terminales de Software
en la modalidad Manual. El Bit se borra de nuevo auto-
méiticamente en la préxima pulsacién de RESET (Excep~
ci6n: RESET en la modalidad T/PSO o en el momitor).

O Bit2: Bloqueo dela memoria
Bit 2 = 1 (High) => Valor de entrada 4

En el funcionamiento Edit no es posible ninguna elec—
cifn de programa y, con ello, tampoco ninguna modifica—
cién del programa; modificacién de datos de PSO y de
herramenta 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.

O4 Bit3: Bloque del mando
Bit 3 = 1 (High) => Valor de entrada 8

Todo el mando est4 bloqueado. La pantalla muestra sola—
mente EDIT. Excepto el interruptor principal y la
DESCOMEXION [E SMERGENCIA, estin bloqueadas todas las
funciones.
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O Bit4: Activar el contador de piezas

Ver Contador de piezas, parmetros Dg2/Dg3.

O, Bit5: Modalidad de funcionamignto
Preajuste del numero de piezas

Ver Contador de piezas, parimetros Dgp/Do3.

O, Bit 6:

Si_se aplica Q4 Bit 6 = 64 (High):

En caso de compeénsacién del radio activa, el mando calcula
una lesi6an del contorno, no se emite ninguna ALARMA 570.
Por la fibrica se ha ajustado Oy Bit 6 = 0.

O Bit7: Activacion del modo FFS

Por la fibrica se ha ajustado 040 Bit 7 = 0.
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Parametros R - Datos de posicion
especificos de la maquina

Los valores numéricos de los pardmetros R son dependientes de la
variante de la miquina. (Medidas, ver instrucciones de servicio
de la miquina respectiva).

592 Punto de referencia en direccién X

321 no ocupado

EQZ Punto de referencia en direccidn Z

592 Interruptor terminal de Software en direcciém +X
Roa4 no ocupado

592 Interruptor terminal de Software en direccibun +Z
522 Interruptor terminal de Software en direccidém -X
521 no ocupado

392 Interruptor terminal de Software en direcciém -Z
Raq Distancia de seguridad del interruptor terminal de

software en la modalidad MANUAL

Dentro de este sector se vuelve a commutar automi-
ticamente a un avance de seguridad lento.
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Parametros S - Parametros de ajuste para ciclos

So Fijacion del avance minimo para G83, G86, (Entrada enum)

Porlafébricasehaajuscadosoo=1006m.

Spi_Numero de cortes de afinado con G85

Por la fibrica se ha ajustado Sg1 = 1

Sa, Fijacion del movimiento de retroceso para G86, G87 (Entrada en um)

Porlafébricasehaajuscadosoz=5wfm.

Parametros T - Parametros de ajuste para simulacion grafica

T,,Bit0 Supresion de la presentacion de.croguis

Ty, Bit O = 1 HIGH (valor 1)
No se presenta ningin croquis awndliar.
Por la fAbrica se ha ajustado T,, Bit 0 = 0 LOW (valor 0).

T,.Bit 0 Presentacion de los bordes de la periferia

Se muestran los bordes de la periferia.
Por la fibrica se ha ajustado T,, Bit 1 = 0 LOW (valor 0).
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EMCOTRONIC TM 02 RS 232

La interface en serie RS 232C del EMCOTRONIC

1. Datos técnicas

Funcion:

Por medio de la interface,almacenar en memoria
por lectura o dar salida por lectura los datos.
Los equipos periféricos m&s 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.

Formato de datos EMCOTRONIC

* 1 bit de arranque

7 bits de datos

1 bit de paridad: Para even parity (paridad)
esto es, nimero par de aguje-
ros en la cinta perforada para
controlar en caso de errores
de transmisién.

*
*®

* 1 bit de parada

Velocidad de transmision EMCOTRONIC

150 - 4800 BAUDIOS

La velocidad de transmisién (baudios) se puede
programar en D@ en el modo de funcionamiento MON.
Nota: La velocidad de transmisi6n EMCOTRONIC - EQUIPO
PERIFERICO tiene gque ser idéntica.

Valores eléctricos V24

Tensién: + 12V 2 1l6gica @
- 12V = l6gica 1

Valores eléctricos 20 mA

Corriente: 20 maA
@ mA

18gica 1
16gica @

" W

Tipo de clavija de enchufe

EMCOTRONIC Equipo periférico
Clavija de enchufe Véase descripcién del
RS 232c de 25 polos equipo

{macho)

7n



EMCOTRONIC TM 02 RS 232

2. El enlace de dos aparatos en general mediante V24

2.1 Ninguna transposicién interna

| RTS
DC cTs
TXD
i |
SRR
__—— |Pantalla

EMCOTRONIC
EQUIPO PERIFERICO

RTS: Requerimiento de emitir = Salida:
Equipo requiere datos

CTS: Listo para emitir = Entrada:
Equipo indica estar dispuesto para emitir datos

TXD: Transmite datos = Salida de datos
RXD: Recibe datos = Entrada de datos
GND: Ground = Puesta a tierra

Pantalla: = Apantallamiento de cable

2.2 Transposicién interna 1 x

Sin embargo, las lfneas ya est&n transpuestas interna-
mente en la interface EMCOTRONIC V24 (no con 20 ma).

Por tal motivo, se ha de cumplir el siguiente esguema
de conexidn.

RTS
CTS
TXD
~ RXD
GND
- Pantalla

EQUIPO PERIFERICO

Premisa:
El fabricante del segundo equipo no ha trans-

puesto tampoco ya internamente las lineas (es-
to es lo que corresponde al caso normal) .

2.3 Transposicién interna 2 x

Se tiene que 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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RS 232

3. Conexion RS 232C-V24 EMCOTRONIC

3.1 EMCOTRONIC est& transpuesto

El equipo periférico no esti transpuesto

EMCOTRONIC

CTS

RTS
RXD
TXD
GND
Pantalla

o Pin Nr. Ll

- NN n s
- N [N [

3.2 EMCOTRONIC estd transpuesto

RTS

TS
TXD
RXD
GND
Pantalla

EQUIPO PERIFERICO

El equipo periférico esti transpuesto

EMCOTRONIC

CTS

RTS
RXD
TXD
GND
Pantalla

7/3

Pin Nr. o

4
5

B

Ml

~
~

—
-

CcTs

RTS
RXD
XD
GND
Pantalla

EQUIPO PERIFERICO




EMCOTRONIC TM 02

'RS 232

4. Enlace 20 mA de EMCOTRONIC

4.1 Generalidades

La interface 20 mA del EMCOTRONIC
no estd transpuesta internamente.

Se tienen que tender dos bucles
debido al servicio diplex pleno
de la interface 20 mA EMCOTRONIC.

* Uno para emitir

* Uno para recibir

Bucle de emitir

RX +

RX -

Bucle de recibir

Equipo periférico pasivo

X +

TX -

Periferia

Equipo periférico activo

™ +

X -

En el bucle de recibir existe una
diferencia de si el equipo perifé-
rico obra activa o pasivamente.

Equipo activo:

Equipo pasivo:

7/4

Suministra &1 mismo
la corriente de sefial

Pone en circuito la
corriente de sefial del
EMCOTRONIC y fuera de
circuito (no hay corriente
de seflal propia)

Periferia




EMCOTRONIC TM 02 RS 232

4.2 Esquema de conexiones 20 mA

4.2.1 Aparato emisor pasivo

(disefio ordinario de los equipos periféricos)

TX + (TTY)

1

[

TX-  (TTY) S
&
iy
&
w

RX+ (TTY) a
4

=3 >
o
w
RX-— (TTY)

4.2.2 Aparato emisor activo

(disefio menos frecuente de los equipos periféricos)

X +% (TTY)
B e
TX- (TTY) E
=
a
RX+ (TTY) e
S
¥ @
RX-  (TTY)
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5. Ocupaciones de conexiones de los aparatos ofertados por EMCO

* Impresora por puntos (impresora de estiletes) con
perforadora de cinta y lectora de cintas perfora-
das; RS 232c (interface V24 6 20 mA)

Teledynamics ZIP 30 KSR, ZIP 30 ASR, ZIP 30 ASR/
EDIT 1600
Ref. No.: 573 470

* perforadora de cinta portdtil, 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

Pagina EMCOTRONIC ZIP 30/2IP 585 -Pagina

" A .y

SE R Pantalla s
< o
"CTS D o
RS 0 F
- e Puente entre
‘%
o 8 == 20
_GND kg°m
: v %
- Yo
. "o
% %
i %
Conector (macho) Casquillo (hembra)

5.2 Ocupacifén de conexién al emplear la interface de 20 mA

P&gina EMCOTRONIC ZIP 30/2IP 585 -Pdgina

Puente entre
4 y5
8§ == 20

Conector (macho) Casquillo (hembra)
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6. Esquema de conexiones
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EMCOTRONICTM 02 Formato de datos

Formato de datos de EMCOTRONIC

Entrada:

La entrada del programa en la interface RS 232 se

realiza por principio igqual que en caso de entrada

mediante el cuadro de mando.

El orden de los caracteres que se envian ha de coincidir exactamente
con el orden de manejo de las teclas especificado en el EMOOTRONIC.
Por ello ha de tenerse conocimiento de la entrada de datos en el
EMOOTRONIC. (Ver instrucciones de manejo).

La conversifn de las Srdemes de EMCOTRONIC (p. ej. ENTER, PREVICUS)
en caracteres ASCII la encontrari Vd. en la tabla de conversién.

Hay aparatos con los que puede Vd. editar directamente en la méqui~
na. Puede Vd. ver en la pantalla del EMOOTRONIC los valores introdu—
cidos. Para allo ha de estar activada la indicacibn de datos de la
interfaz. X

(E1 parfmetro Qug Bit 2 ha de estar puesto en High; valor para Bit 2
High = 4) ‘

Otras advertencias: p

e En vez de coun %, los programas pueden comerzar también con la
letra "0". Se ignoran todos los caracteres antes del primer Z o
lloﬂ’

e Se pueden escribir entre paréntesis camentarios sobre aparatos
externos. [os contenidos entre paréntesis no se recogen en al
EMCOTRONIC al cargar.

o El proceso de lectura se concluye automiticamente por 2l EMOOIRO-
NIC si al final del registro se encuentra M30. Si no estd 30 al
final del registro, no se interrumpe el proceso de transmisidn.
(Finalidad: Se pueden introducir varios programas sucesivamente).

° automitico del proceso de :
Medimte O Z1 ] LVP o mediante
0 INP (O centellea)
se arranca automiticamente el proceso de carga.

La salida del EMOOVRONIC en aparatos externos:
El tipo de salida se puede establecer en el monitor del operador.

FORMATO ISO

N i St
Yonitor del operador:
Par&mecro [4: El Bit O ha de estar aplicado High (valor = 1)

Formato del programa:

% Zizil_JedfNzizizizi L] J / L_J GZiZi L
M ZiZi crif N ZiZiZizi L L_] PZi=2iZi.Zzizizi L]

DZi = 2iZiZi crif X ZiZi.ZiZiZi crif

Advertancia:
El FORMATO EMCO sirve para fines internos.
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Formato de datos

Tabla de traducciéon

Caré&cter Generacifn en C&digo Interpretacién por Emcotronic

ASCII teclado extsrior hex. Formato ISO * | Formato Emco*

NUL ctrl Space Bar gd =

SOH ctrl A g1 -

STX ctrl B g 2 c:

ETX ctrl: @ g3 -

EOT ctrl D g4 -

ENQ ctrl<E g 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 cErl K g B -

FF ctrl=L gcC -

CR ctrl M/return gD ENTER -

SO ctrl N g E - NEXT

SI ctrl .0 g F -

DLE ctrl P 14 PREVIOUS

DC1 etrl 0 11 -

DC2 ctrl R 12 -

DC3 ctrli-s 13 SHIFT

DC4 ctrl-.T 14 -

NAK ctri -y X5 -

SYN cErl v 16 -

ETB ctrl W X7 £

CAN ctrl X 18 -

EM ctrly 19 -

SUB ctrl -2 1A -

ESC ctrl [/ESC 1B "Escape", abandono del modo
de interface

FS cEnloN 1C -

GS ctrl:] 1D -

RS ctrl ~ 1E -

us ctri e 1F -

8P Space bar 2 ¢ ENTER

! ! 21 -

" " 22 -~

# # 23 e

$ $ 24

% % 25

& & 26 -

\ Y 27 P

( ( 28 (

) ) 29 )

* » 2A -

+ + 2B e

> : 2C -

2 - 2D change sign %

3 S 2E decpoint

s /. 2F 7

g ) 30 )

1 b 31 1

2 2 32 2

3 3 33 3

* Ajustable

en el monitor del

operador (MON) bajo Cgj:

7/9
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Formato de datos

Tabla de traduccion - Continuacion

Carécter
ASCII

Gereracifn en
teclado exterior

Cb6digo
hex.

Interpretacién por Emcotronic
(ambos formatos)

CENEY < e <JEN B NS, I N

-

THOOWP@ YV A .

ot JBaiC TINRL IR TEUEC SRR T Tl PR RS S O T

WROTODSIHXWUFITAOAMODALOUDD

N X ECE ™

EEN

o, N KX EI<CHNIBOUWOZICARUHTIQO

gzw-—r"\- >
[ s

Wie ASCII-character

delete

34
35
36
37
38
39
3A
3B
3c
3D
3E
3F
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
SB
5C
5D
SE
SF
6@
7B
7C
7D
7E
7F

I OO Ui »

TN X E<CHOVD I VDOZIRGHI QT 1 OO

7,10
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Emcotronic TM 02

Alarma

ALARMA 000:

ALARMA 001:

AVvisSos de glarma

Versién 6.00, estado 91-5 - Tornear

AVISOS DE ALARMA 000 - 020 AXIS CONTROLLER

AC NOT READY
(CONTROLADOR DE EJE NO LISTO PARA SERVICIO)

Al conectar el mando, asf como durante la transferencia de &rdenes
desde el controlador de datos al controlador de eje se vigila que la
unidad de mando del eje recibe correctamente las Srdenes 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~AXIS: 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 estén situados dentro del campo de desplazamiento
vilido).

MANUAL: Después del alcance del punto de referencia son vilidos 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:

ver alarma 001

Z-AX1S: SOFTWARE LIMIT SWITCH OVERTRAVELLED

(POSICION FUERA DEL CAMPO DE DESPLAZAMIENTO)

ver alarma 001
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ALARMA 020: MAIN DRIVE NOT READY
(ACCIONAMIENTO PRINCIPAL NO LISTO PARA SERVICIO)

Esta alarma se presenta por razbén del aviso de fallo del acciona-
miento principal, concretamente en los sigulentes momentos:

* Si después de laz conexidn del mando no estf presente el aviso de
disponibilidad de servicio del accionamiento principal,

* Si, faltando el aviso de disponibilidad de servicio, se intenta
conectar el accionamiento principal.
* S1 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 méquina.
La supresidén de esta alarma s8lo 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

ALARMA 030: 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 pomba de lubricante no funciona

* Tiempo de funcionamiento de la bomba de lubricante ajustado dema-
siado corto

* Aire en el sistema de lubricaciédn

* Defecto del interruptor a presidén 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 dafios mecédnicos en
la maquina.

ALARMA 031: 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 proteccidén en

la caja de interruptores; ninguin

interruptor se debe encontrar en la

posicidén "0"
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ALARMA 040: FRONT DOOR NOT CLOSED
(PUERTA DE LA MAQUINA NO CERRADA)

Este error aparece con méxima prioridad del
la puerta en los casos siguientes:
* Al pulsar "CYCLE-START"
abierta
* En la modalidad MAN
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 estén activos el acciona
CYCLE~START.

Dependiendo de la prioridad ajustada del interruptor terminal de la
puerta puede aparecer ademfs la ALARMA 040 en los slgulentes casos:

interruptor terminal de
con la puerta protectora contra virutas

UAL con la puerta protectora contra virutas

miento principal o

* Puerta protectora contra virutas autom&tica, M53 activa: Si tras
CYCLE-START en la modalidad AUTOMATIC no est& adn 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).

ALARMA 050: TOOL TURRET HARDWARE FAILURE

(DEFECTO DE HARDWARE DE LA TORRETA REVOLVER)

Todos los tipos:

* Al girar, al cabo de 5 seg. no hay ninguna variacién del cédigo de
posicién (o ninguin Strobe en caso de torreta con seflal de
(Strobe).

* Al girar. la posicién recibida no coincide con la posicién esperada
por el ordenador o no es vilida.

* Control: No se produce enclavamiento en el plazo de 5 seg. después
de inversién de direc:ién (o después de alcance de la posicién pro-
gramada en caso de torreta Sauter con légica de direccién).

Torreta Sauter sin légica de direccién (tipo 1):

* Control: Blocage no activa al comienzo de un proceso de giro
y no se puede activar por arranque de la torreta revolver en
direccidn. hacia atrds durante 1 seg. (el control intenta ~=on
ello desprender un perno de blocage posiblemente agarrotado).
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Torreta Sauter sin légica de direccién (tipo 1) y Duplomatic BSVN

160 (tipo 6):

" Control: El blocage no reacciona en el plazoc de § seqg. al co-
nectar o desconectar el mismo.

Torreta SAUTER hidrdulico de 4 compartimentos (tipo 4):

* C6digo de posicién no v&lido (activo mis de 1 Bit de posicién).

* Después del tiempo de giro hacia adelante ajustado bajo Gl est4
presente adn una sefial de posiciénm.

* Después del limite de tiempo ajustado bajo G2 para el proceso de
enclavamiento no estf presente ninguna sefial de posicién.

ALARMA 060: TOOL TURRET NOT READY
(TORRETA REVOLVER NO LISTA PARA SERVICIO)

Todos los tipos:

* Control: Enclavamiento no activo (solamente no se vigila durante el
proceso de giro).

* En caso de inicio de ciclo tras aparicidn de una alarma de la
thrata revélver, si no se ha eliminado ésta previamente por
giro manual en la modalidad MANUAL, o después de una cancelacién
del proceso de giro por RESET o DESCONEXION DE EMERGENCIA.

* En cada salida del monitor protegido.

Torreta =MCO:
* Tras cada counexién del control

ALARMA 070: TOOL TURRET MOTOR FAILURE
(MOTOR DE LA TORRETA REVOLVER SOBRECARGADO)

Todos los tipos, excepto tipo &:

* Si en el motor de la torreta revélver activo se produce una
sobrecarga.

ALARMA 080: COOLANT PUMP OVERLOAD
(BOMBA DE REFRIGERANTE SOBRECARGADA)

Este error aparece en caso de alto consumo de corriente del motor
del refrigerante, motivado por sobrecarga mecé&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 esta dentro

de la caja de interruptores debe conectarse

nuevamente.

ALARMA 090: AUXILIARY DRIVES NOT READY

Los accionamientos auxiliares no estin 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".
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ALARMA 100:

ALARMA 101:

ALARMA 102:

ALARMA 103:

ALARMA 104 :

AVISOS DE ALARMA 100 =190 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/conexién) el mando.

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 estd defectuoso.

Y-AXIS: PROXIMITY DETECTOR ERROR

(EJE Y: FALLO DEL INTERRUPTOR DE APROXIMACION)
ver alarme 101

Z=-AX1S: PROXIMITY DETECTOR ERROR

(EJE:Z: FALLC DEL INTERRUPTOR DE APROXIMACION)

ver alarma 101

X=AXIS: DEVICE NOT PRESENT
(EJE X: APARATO NO DISPONIBLE)

E*ls:e un defecto en la comunicacidbn
miento, el accionamiento no puede ser
Posibles razones del defecto:

* La correspondiente placa de propulsidén
no se encuentra en el sitio de conexién
previsto.

* La correspondiente placa de propulsién
estd defectuosa

* En caso aparezcan las alarmas 194-107
conjuntamente, existe un error en el
abastecimiento de voltaje DC 24V. Controle
los fusibles de tubo de vidrio en la fuente
de alimentacidén de 24V (Y1A 715 009).

entre el ordenador v el acciona-
acctivado por el ordenador.

ALARMA 105: Y-AXIS: DEVICE NOT PRESENT

(EJE Y: APARATO NO DISPONIBLE)

ver alarme (04

ALARMA 106: Z-AXIS: DEVICE NOT PRESENT

(EJE Z: APARATO NO DISPONIBLE)

ver alarma 104
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ALARMA 107:

ALARMA 110:

ALARMA 111:

ALARMA 112

ALARMA 113

MAINDRIVE: DEVICE NOR PRESENT
(ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: APARATO NO DISPONIBLE)

ver alarme 104

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 (desconexidn/
conexién) el mando.

X-AXIS: ENCODER SUPPLY ERROR
(EJE X: FALLO DE TENSION DEL INDICADOR DE POSICION)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que sblo se puede
eliminar por desconexién y nueva conexién del mando.

Posibles razones del defecto:

* Transmisor de la posisidén defectuoso
¥ Interrupcidén de la conexidén por cable
entre el transmisor de la posicidén y el
grupo impulsor.

: X-AXIS: SET SPEED NOT REACHED

(EJE X: VELOCIDAD DE GIRO NOMINAL NO ALCANZADA)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que sbélo se puede
eliminar por desconexidn y nueva conexién del mando.

Posibles razones del defecto:

% Sobrecarga del accionamiento de ejes

% Defecto mecdnico del accionamiento de

ejes

* Defecto del elemento de reglaje de la

unidad de accionamiento de ejes.

: X-AXIS: POWER SUPPLY NOT READY
(EJE X: FALLO DE LA TENSION DE ABASTECIMIENTO)

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 alimentacidn
sobre la placa de potencia del grupo
impulsor

* Defecto del elemento de reglaje del
grupo impulsor

8/6



EMCOTRONI

CTM 02

Alarmas

ALARMA 114

¢ X-AXIS: THERMAL OVERLOAD

(EJE X: SOBRETEMPERATURA)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que s8lo se puede

eliminar por desconexién y nueva conexidn del mando.
Posibles razones del defecto:

* Exceso de temperatura en la placa de
potencis a causa de una sobrecarga del
accionamiento

f Los filtros del ventilador de la caja de
lnterruptores estin muy sucios.

ALARMA 115: X-AXIS: MOTOR HIGHLOAD

ALARMA 116:

ALARMA 117:

(EJE X: MOTOR ALTACARGADO)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que s6lo se puede

eliminar por desconexién y nueva conexién del mando.
X-AXIS: POSITION OVERFLOW

(EJE X: REBASAMIENTO DEL REGISTRO DE POSICION)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que s8lo se puede

eliminar por desconexidén v nueva conexién del mando.
El accionamiento no puede alcanzar la

posicidén estipulada por el computador.

Posibles razones del defecto:

* El accionamiento se encuentra bloqueado
mecanicamente

* El 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 conexién del mando.
* Estédn desgastadas las escobillas al

carbén del motor de propulsién

* El motor de propulsién estéd defectuoso

* La placa de potencia del grupo impulsor

estéd defectuosa

* El elemento de reglaje del grupo

impulsor estéd defectuoso

877
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ALARMA 118: X-AXIS: MOTOR OVERLOAD

ALARMA 119:

(EJE X: MOTOR SOBRECARGADO)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que s6lo se puede
eliminar por desconexidn y nueva conexién del mando.

x Carga excesiva del accionamiento en el
desprendimiento de virutas

* Defecto mecédnico en el accionamiento
(marcha esforzada)

X=AXIS: LIMIT SWITCH OVERTRAVELLED

(EJE X: HA ALCANZADO POSICION FINAL)

Esta alarma aparece si se desplaza el carro que sblo se puede
pasando fuera del &rea 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 desplazadoc nuevamente
dentro del drea de trabajo.

A continuacidén las alarmas apsrecidas
adicionalmente deben responderse al
desconectar y conectar de nuevo.

ando.

ALARMA 130: VALUE OUT OF RANGE OR INVALID INPUT DATA

ALARMA

ALARMA

(DATOS DE AJUSTE INCORRECTOS PARA LA UNIDAD DE MANDO DEL EJED

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).

131: Z-AXIS: POSITION CONTROLLER ERROR

(98]
rS

(EJE Z: ENCODER SUPPLY ERROR
FALLO DE TENSION DEL INDICADOR DE POSTCION)

ver alarme 111

2-AX1S: SET SPEED NOT REACHED
(EJE Z: VELOCIDAD DE GIRO NOMINAL NO ALCANZADA)

ver alarma 112

ALARMA 133: 2-AXI1S: POWER SUPPLY NOT READY

(EJE 2: FALLC DE LA TENSION DE ABASTECIMIENTO)

ver alarma 113
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ALARMA 134

ALARMA 135:

ALARMA 136:

ALARMA 137:

ALARMA 138:

ALARMA 139

: Z-AXIS: THERMAL OVERLOAD

(EJE Z: SOBRETEMPERATURA)

ver slarme 114

Z2-AXIS: MOTOR HIGHLOAD
(EJE 2: MOTOR ALTACATARGO)

Existe un fallo en el drea de accionamiento que, sélo puede ser

cancelado mediante desconaxidén y nueva conexién del control.

Z-AXIS: POSITION OVERFLOW
(EJE Z: REBASAMIENTO DEL REGISTRO DE POSICION)

ver a2larma 116

Z-AXIS: OVER CURRENT

(EJE Z: SOBREINTENSIDAD)
ver alarma 117

Z-AXIS: MOTOR OVERLOAD
(EJE Z: MOTOR SOBRECARGADO)

ver a.arma 118

: 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 seflales correctas para

realizar una orden de desplazamiento en el avance de giro.
Causas de error:

* E] registrador de la velocidac 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 causa
de carga excesiva del accionamiento
principal

8/9
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ALARMA 141: MAINDRIVE: SET SPEED NOT REACHED

(ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: VELOCIDAD DE GIRO NOMINAL Nb ALCANZADA)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que sblo se puede
eliminar por desconexién y nueva conexién del mando,

Posibles razones del defecto:

* Sobrecarga del accionamiento Principsal
* Ls correas del transductor de paso estg
defectuoss

f El elemento de reglaje del grupo

ALARMA 142: MAINDRIVE: ENCODER SUPPLY ERROR

(ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: ABASTECIMIENTO DE CORRIENTE DEL ENCODER
INTERRUMPIDO)

ver alarma 111

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 desconexidn y nueva conexién del mando.

* El conductor neutro o la conexién a
tierra estédn mal

* Fluctuacidén 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

ist : » que sélo se puede
eliminar por desconexién y nueva conexidn del

mando.

a) E1 termocontacto de proteccion del motor
ventilador del accionamiento principal no
se ha desconectado.

Posibles razones del defecto:

* Sobrecargsa del motor propulsor principal
% Filtro de asire en el ventilador del
accionamiento principal ests muy sucio

b) El termocontacto de proteccidén del motor
ventilador del accionamiento Principal se
ha desconectado.

Posibles razones del defecto:

¥ Los fusibles en la unidad de potencia
del grupo impulsor principal estédn
defectuosos
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ALARMA 145:

ALARMA 146:

ALARMA 147:

ALARMA 148:

* El motor ventilador del accionamiento
principal estd defectuoso

Tras haber eliminado el motivo del defecto,
el termocontacto de proteccién debe
conectarse nuevamente en la caja de
interruptores

MAINDRIVE: MAXIMUM SPEED EXCEEDED

(ACCIONAMIENTO PRINCIPAL: VALOR REAL DE VELOCIDAD DE GIRO DEMASIADO
ALTO)

LxX1ste un defecto en la zona del accionamiento, que sbélo-se puede

eliminar por desconexi&n y nueva conexién del mando.
Posibles razones del defecto:

* Defecto en el grupo impulsor principal

* El potenciémetro n»> Nmex en el elemento

de reglaje del grupo impulsor principal

estd mal ajustado

* Datos falsos del estado de la méquina
Remedio: leer cassette MSD

MAINDRIVE: POSITION CONTROLLER ERROR
(ACCIONAMIZNTO PRINCIPAL: FALLO DEL REGULADOR DE POSICION)

Existe un defecto en lz zona del accionamiento, que s8lo se puede
eliminar por desconexisn v nueva conexién 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 est&

blogueado mecanicamente

MAINDRIVZ: POWER SUPPLY ERROR
(ACCIONAMIZNTO PRINCIPAL: ABASTECIMIENTO DE TENSION DEFECTUOSO)

Existe un defecto en la zona del accionamiento, que s&lo se puede
eliminar por desconexién v nueva conexidn 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 sblo se puede
eliminar por desconexidn y nueva conexidn del mando.

Posibles razones del defecto:

* Error en la continuidad de las fases
Remedio: Modificar la continuidad de las
fases en los bornes de conexién

* Fallo, corte de las fases en la red de
alimentacidn
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¥ Los fusibles de cartucho en la caja de
interruptores estédn defectuosos

¥ Asimetria en la red de alimentacidn

* Valor falso del voltaje de
abastecimiento

* Influencia de fallos de forma
transitoria de la red de alimentacidn

% Mal conductor neutro asi como mals
conexién de puesta a tierra de la méquina
hacia la red de alimentacidn

ALARMA 150: AXIS OUT OF SYNCHRONISATION. REFERENCE POSITION LOST

ALARMA 151:

(EJES FUERA DE SINCRONIZACICN. PERDIDA DE LA PCSICION IE

REFERENCIA)

Hsta alarma aparece en accionamienics pOY ejes

€ J
propulsades mediante moTores pasC a paso Si el eje no

puede desplazar tras haber respondido a la alarma y tras

haber conectado de revo los accionamientos auxiliares,
entonces la razdn exactz del defecto seré indicada

mediante diodos iluminadeos en 1z placa del moTOr paso &

350,
Posibles razones del defecte:

x Temperatura excesiva de la piaca del motor peso a pasc

¥ Corriente excesiva a causa de un MOLOY pasc & paso

defectucsc

* Sobre- o subvoltaje a causa de malas conexiones
eléctricas Si el carrc puede S ;
que desconectar y Coneclar Ae nueve previamente
control, las razcones de este delecio ouxeden ser
siguientes:

¥ Esfuerzo excesivo del accionamientc por ejes (p.

colisidn)

* Datos errdneos del ajuste de la maguina Kemedic:

cassette MSD
x El carro estd lentc por excesivo esiuerzo

Taregr
s ilv

-~

1
25

]
Ca

leer

(

\

* a2 distancia del interruptor a.imentador inductive es
. 2

X-AXIS OUT OF SYNCHRONIZATION. REFERENCE POSITION LOST

(EJE X FUC.A DE SINCRONISMO. POSICION DE REFERENCIA PERDIDA)

E] detector del movimiento de desplazamiento del eje encuentra un

error en la posicién del accionamiento de X. lLa causa es una

sobrecarga del motor de avance.

ALARMA 153: Z-AXIS OUT OF SYNCHRONIZATION. REFERENCE POSITION LOST

(EJE Z FUERA DE SINCRONISMO. POSICION DE REFERENCIA PERDIDA)

El1 detector del movimiento de desplazamiento del eje encu

sobrecarga del motor de avance.
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ALARMA 160: BAD PARAMETER FOR G02 OR GO3
(PARAMETRO INCORRECTO PARA G02 0 G03)

En una orden de desplazamiento circular se ha indicado un pardmetro

incorrecto o un pardmetro com un valor no apropiado. Esta alarma

aparece en los casos siguientes:

* No indicada ninguna coordenada del centro

* 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.

ALARMA 170: 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 ningdin F)
* En el avance en vueltas:

a) Activo F=0 (no programado ningin F)

b) Accionamiento principal no conectado

¢) Activo S=0 (no programada ninguna velocidad de giro)

Obs.: Una posicién cero del interruptor de variacién del avance no
conduce a esta alarma en caso de indicacidén correcta de la
orden de desplazamiento.

ALARMA 180: 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
ALARMA 190: RADIUS TOO LARGE
(RADIO DEMASIADO GRANDE)

El radio de un movimiento de desplazamiento circular tiene un valor
demasiado grande.
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AVISOS DE ALARMA 200-260: CICLOS DE MECANIZADO

ALARMA 200: INVALID VALUE OF D OR P PARAMETER
(VALOR NO VALIDO DE UN PARAMETRO D O P)

* GO4: se ha sobrepasado el méximo valor para D4 (10000, es decir es-
perar 1000 seg.)

* G85: Se ha programado D3 con el valor 0 o no se ha programado en
absoluto, para D5 se ha programado un valor no v&lido (sélo
son permlsibles 0, 40, 55, 60 y 80 grados).

D6 es mayor que la distancia desde el punto de inicio hasta el
punto de destino en direccién de avance.

* G86: D5 es mayor que la anchura total de la ranura,

* G87: Se ha indicado D5 mayor que 100.

* G86/87/88: Se ha sobrepasado el valor m&ximo para D& (10000, es

decir esperar 1000 seg.)

ALARMA 210: INVALID TAPER PARAMETER
(PARAMETROS DEL CONO PO, P2 NO VALIDOS)

* G84/85 con divisién del corte: El signo de un pardmetro del conto
en el eje de avance ha de corresponder a la direccién de avan-
ce.

* G84/85 sin divisién del corte: Se ha indicado el importe de un pa-
rémetro del cono en el eje de avance mayor que todo el avance,
con lo cual el signo de este par&metro del cono es opuesto al
avance.

* G84/85: El importe de un parimetro del cono en el eje no de avance

es mayor que la correspondiente distancia punto de partida
- punto de destino, con lo cual el signo de este parémetro
del cono disminuye la distancia punto de partida - punto
de destino.

ALARMA 220: INVALID REMINDER
(SOBREMEDIDA NO VALIDA)

* GB84: Una sobremedida programada bajo DO/D2 es mayor que el avance
total en el eje respectivo.

ALARMA 230: INVALID CYCLE TARGET

(PUNTO DE DESTINO PARA EL CICLO NO VALIDO)

* G84: Las coordenadas de los puntos de partida y de destino en un
eje pueden ser iguales s6lo si en este eje estsd programado un
pardmetro de cono vilido. Si es este el caso, no debe estar
programado aningln parémetro de cono en el otro erje. La dis-
tancia punto de partida - punto de destino es demasiado grande
(son permisibles como mix:mo IFFFFH (131 071) pasos).

* G85/86: Las coordenadas de los puntos de partida y de destino no

deben ser iguales en ningin eje.

* G87/88: El recorrido de taladrado ha de ser distinto de O.
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ALARMA 240: NO OR INVALID STEP DEPTH

(PROFUNDIDAD DE CORTE NO VALIDA EN CASO DE DIVISION DEL.CORTE)
* G84: Se ha programado D3=0

Se ha programado un pardmetro de sobremedida (DO/D2), pero
ninguna divisién del corte. :

* G85: Se ha i?dicado D3 mayor que D6 o mayor que la distancia punto
de partida = punto de destino.

* G86: Se ha indicado D3 mayor que la distancia punto de partida -
punto de destino.
ALARMA 250: D OR P PARAMETER FOR GIVEN CYCLE MISSING
(FALTA EL PARAMETRO D/P PARA EL CICLO ACTIVO)
* G85: No est4 programado D3 |
* G86: No est4 programado DS
ALARMA 260: DRILL NOT CENTERED
(BROCA NO POSICIONADA EN X = 0)

* G87/88: Al comienzo de un ciclo de taladrado la broca no se en-
Cuentra en el eje X.

ALARMA 280: CYCLES MUST START WITH G40 ACTIVE
(CICLOS SOLO CON G40 ACTIVO)
Llamada de un ciclo no permitida con compensacién del radio del filo
activada.
ALARMA 281: 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
activacién o desactivacién de la funcibén de reflexidn.

ALARMA 290: NO SIMULATION OUT FROM A SUBROUTINE
(NC HAY SIMULACION DE UN SUBPROGRAMA)

No estéd permitido iniciar una simalacién desde un

Suoprograma.
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AVISOS DE ALARMA 300-340: EJECUCION DEL PROGRAMA
(SUBPROGRAMAS, G27)

ALARMA 300: MORE THAN 10 SUBROUTINES NESTED
(MAS DE DIEZ SUBPROGRAMAS ACTIVOS)

Anidamiento de m&s de diez subprogramas.

ALARMA 310: SUBROUTINE NOT IN MEMORY

(SUBPROGRAMA NO HALLADO EN LA MEMORIA)

* No se ha encontrado en la memoria de programas de piezas del man-
do un subprograma invocado com G25
* El subprograma invocado no contiene ningin registro
ALARMA 320: G25/G27 NOT ALLOWED IN EXECUTE-MODE
(G25/G27 NO VALIDAS EN MODO EXECUTE)
Estas Ordenes 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
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 programa de pieza invocado con G25
ALARMA 340: G25/G27 NOT ALLOWED IN LAST BLOCK OF PROGRAM

(G25 PROHIBIDO EN REGISTRO CON MOO/M30)

En un registro con MO0 o M30 no acepta el mando ninguna llamada de
subprograma.
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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 est4 activa .
ninguna correccién de herramienta.

ALARMA 360: NO CHANGE OF T-WORD WITH G41/G42 ACTIVE
(CAMBIO DE LA CORRECCION DE LA HERRAMIENTA SOLO CON G40)

Con compensacién del radio del filo activa no se puede invocar nin-
guna otra correccién de herramienta.

ALARMA 361: NO MB5 WITH G41,/G42 ACTIVE
(G65 ESTA PERMITIDO SOLO CON G40)

Cuando la compensacidén de los radios de filos est& activa
no se debe programar MBS

ALARMA 370: NO CHANGE OF SCALE WHEN CYCLE ACTIVE
' (NO CAMBIAR LA ESCALA CUANDO LOS CICLOS ESTAN ACTIVCS)

Esta alarama aparece si se selecciona un nuevo factor de
escala y, no obtante un ciclo esta activo (se refiere al
de fresado) o bien 2i se ha puesto activo G51 con un cicle
en el mismo registro.

ALARMA 371: NO CHANGE OF PSO WHEN SCLAE ACTIVE
(NO MODIFICAR LOS FSO CUANDO G51 ESTA ACTIVO)

Esta alarma aparece si con factor de escala activo se
selecciona ¢ se cancela la seleccidén de un registro PSO.
Un registro PSO sélo puede ser modificado cuando el factor
de escala no estda activo.

ALARMA 372: NO RELAITVE MOVES AFTER G51

(NO EFECTUAR MOVIMIENTOS DE DESPLAZAMIENTO RELATIVOS
DESPUES DE G51)

Después de G51 se debe efectuar un movimiento de
desplazamiento absoluto, a fin de realizar el punto de
partida del contorno agrandado (por zoom)
independientemente de la posicidén de partida del carro
(véase manual de programacidn)
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ALARMA 373: NO NEGATIVE SCALE ALLOWKD
‘ (NO SE PERMITE FACTOR DE ESCALA NEGATIVO)

Cuando se indica un factor de escala para el pardmetro F7,
éstos sdlo pueden ser valores positives.

ALARMA 374: INVALID PARAMETER FOR G51
(PARAMETRO INVALIDO PARA G51)

Se ha dado un pariametro D o bien P invalido al indicar el
punto de referencia para el factor de escala.

ALARMA 375: SCALE CALCULATION OVERFLOW
(EXCESO DE CAPACIDAD EN EL CALCULO DE LA ESCALA)

Esta alarma aparece cuando se produce un exceso de
capacidad durante el cdlculo de la escala. El contorno
resultante es demasiado grande. Controlar el punto de
referencia y el factor de la escala !

ALARMA 380: BAD OR MISSING PARAMETER IN G25/G27
(FALTA/RO 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 nimero de registro
no presente en el programa de pieza activo.

ALARMA 381: AFTER CHAMFER/RADIUS ONLY GO1 ALLOWED
(TRAS PROGRAMAR CHAFLAN/RADIO SCLC SE PERMITE MOVIMIENTO

GO01)

~

m racdio no se Dern:,e otro comando de desplazamiento que
no sea G0l (es decir ningm ciclo y tampoco G0O)
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ALARMA 382:

ALARMA 383:

ALARMA 384

ALARMA 385:

ALARMA 386:

ALARMA 387:

MISSING POSITIONPARAMETER FOR CHAMFER/RADIUS
{FALTA: PARAMET RCDE POSICION EN LA PROGRAMACION DE

palye VP Sy PURSL PR

CoAFLANES /EATITICES
regisiro gue sigue al chafian o radic programadc decs
contener parametre de posicidn {abtsolute o incremental).

THREE DIMENSIONAL CHAMFER /RADIUS NOT ALLOWED
(NG SE FERMITEN CHAFLANES C RADIOS TRIDIMENS IONALES)

8 chafl"; ¢ bien el radio programado deber encontrarse en
wnz sola superficie. Lz incorporacidn de chaflanes ¢
e dios ern tres d.menslo*xes nc es posible.

CHAMFER/RADIUS CALCULATION OVERFLOW
(EXCESO DE CArPACIDAD EN EL CALCULC DE CHAFLANES/RADICS)

En el céleuic de los pantos de correccidn para el chaflan

el radio & ,.nuroduv_....e se hx p*oau“co un excesc de
ceapacidac. Por fazvor controle el chaflan o el radio
progremade asi coms el reg istro siguiente referente & las
sicicnes indicadas.

NO CHANGE OF PSO 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 cuzl se hayan programado chaflanes o

adiocs, ya que ade lo contrario tante el chafléan como el
radlo & introducirse no pueden ser calculados
correctamente.

NO CHANGE OF SCALE IF CHAMFER/RADIUS ACTIVE
(NO MODIFICAR ESCALA CUANDO CHAFLAN/RADIO ESTAN ACTIVCS)

El factor no debe ser modificado en el registro que

" contiene el chzflén o el radio programado, ya que de lo

contrario tanto el chaflin como el radio a introducirse no
puedern ser czlculados correct nte.

NO CHANGE OF TOOL IF CHAMFER/RADIUS ACTIVE
(NO CAMBIAK HERRAMIENTAS CUANDO SE PROGRAMA CHAFLAN O
RADIO)

Debido &l cizlcule de les dztos de las herramientas en un
cambio de herramiertzs, en el registro del chaflén ¢ el
racio programade no se debe efectuar un cambio de
herramientas, va qup de lo contrario tanto el chaflan como
el racio z int cirse no pueden ser calculados
corr::cta..eute
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ALARMA 388:

ALARMA 389:

ALARMA 390:

ALARMA 391:

ALARMA 400:

ALARMA 410

CHAMFER /RADIUS IN EXECUTE MODE NOT ALLOWED
(NO SE PERMITE CHAFLAN/RADIC EN LA MODALIDAD "EXECUTE")

Ya que se precisz también el registro siguiente parz el
> introducirse, no se pueden

cidlcule de un cheflan o radio =z
rezlizzr chaflanes ¢ radics programados en la modalidac
"EXECUTE-Mode .

PROGRAMMED CHAMFER/RADIUS TOO GREAT

(EL CHAFLAN/RADIO PROGRAMADO ES DEMASIADO GRANDE)

El chaflan o el radio indicado son demasiados grandes. E1
chaflan/el radio no deben ser mayores a la recta mas corta
de las dos rectas entre las cuales se va a introducir el
chaflan o el radioc. -

CHANGE OF G-CODE GROUP 7/9 ONLY IN FIRST BLOCK
(CAMBIO DEL GRUPC 7/9 DEL CODIGO G NO VALIDO)

* Estos cambios est4n prohibidos en subprogramas vy se ejecutan por

Py

el mando sélo en el primer registro de un programa principal.

NEGATIVE CHAMFER/RADIUS NOT ALLOWED
(NO SE PERMITEN CHAFLANES/RADICS NEGATIVCS)

El chafléan / el radio indicado no deben ser negativcs

NO G-CODE FOR GIVEN PARAMETER ACTIVE
(FALTA EL PARAMETRO PARA EL CODIGO G)

Se puede asignar un parfmetro indicado a un cbdigo G:

* No estd activo ningin cbdigo G del grupo 0 para un pardmetro de
posicién indicado (aparece también si en un registro con G04 se
programa un pardmetro de posicién)

* Se ha programado una palabra L sin G25/G27

: INVALID G-CODE

(CODIGO G NO VALIDO)

Esta alarma aparece si se programa un c6digo G que no se procesa
por el mando. El conjunto de los cédigos G vdlidos depende en ciertas
circunstancias de la periferia deseada por el cliente en su mfquina

(p.ej. G41/42).

ALARMA 416: BAb PARAMETER FOR G02 OR GO3

(PARAMETRO INCORRECTO PARA G02 O GO03)

En una orden de desplazamiento circular se ha indicado un parédmetro
incorrecto o un pardmetro con un valor no apropiado. Esta alarma apa-
rece en los casos siguientes:
* No indicada ninguna coordenada del centro
* Coordenadas del centro fuera del campo numérico de la m&quina

(asf puede originarse la segunda coordenada del centro, no indi-

cada).
* La segunda coordenada del centro no corresponde a un cfrculo.

8/20



EMCOTRONICTM 02 Alarmas

ALARMA 418:

ALARMA 419:

ALARMA 420:

ALARMA 430:

ALARMA 440:

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 tieme un valor
demasiado grande.

INVALID M-CODE

(CODIGO M NO VALIDO)
Esta alarma aparece si se programa un c8digo M que no se procesa por
el mando. El conjunto de los c6digos G v&lidos depende en ciertas

circunstancias de la periferia deseada por el cliente en su miquina.
(P.ej. M20/21, M23/24, M25/26, M50/51).

INVALID T-WORD

(PALABRA T NO VALIDA)
* Si se elige una correccién de herramienta, hay que elegir también

un ndmero 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).

AVISOS DE ALARMA 450-490: ERRORES DE MANEJO GENERALES

ALARMA 450

: ENTERED CAUTION ZONE

(ALCANZADA LA ZONA DE PELIGRO)

?uncionamienCO manual: Sobrepasada la distancia de seguridad a los
interruptores terminales de Software. El mando conmuta a un avance

leato, para poder parar sin reco rido de frenado importante al al-
canzarse los interruptores terminales de Software.
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ALARMA 460: REFERERCE 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, s8lo entonces se
pueden mostrar y alcanzar posiciones absolutas.

ALARMA 470: 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 estidn activos MO3 o MO4,
ha de estar comectado de nuevo el husillo principal cuando se
desconecta DRYRUN.

ALARMA 480: NO OR INVALID PARAMETER FOR G-GROUP 0
(ERROR DE PARAMETRO, CODIGO G GRUPO 0)

* Se ha programado un par&metro del centro del circulo, aunque no
estin activos G02 ni GO3.

* En un ciclo del grupo 0 del cédigo G se ha programado un paréme-
tro D o P no vilido.

* GO4: Pardmetro D4 (tiempo de espera) no programado.

* G84/85/86: E1 punto de destino ha de estar indicado en ambos ejes.

* G87/88: El1 punto de destino debe y puede ser programado sélo em Z.

ALARMA 490: OFFSET CHANGED, GO WITH GOO
(;NUEVO OFFSET, PROCEDER CON GOO!)

Después de cambio del offset de la herramienta o del registro de des-
plazamiento de posicién, sblo acepta el mando GOO como orden de re-

corrido.
P.ej. T505 Gl Ul0. F500 => Alarma 490

AVISOS DE ALARMA 500-580: COMPENSACION DEL RADIO DE LA HERRAMIENTA

ALARMA 500: TOO MANY BLOCKS WITHOUT SLIDE CORRECTION
(DEMASIADOS REGISTROS SIN MOVIMIENTO DE DESPLAZAMIENTO)

G41/42: Se han programado mis de cinco registros consecutivos sin va-
riacién del valor de XZ.

ALARMA 510: TOO FEW POINTS PROGRAMMED

( PROGRAMADOS POCOS PUNTOS)

G41/42: Antes de la desactivacién de la compensacién con GﬁO ° M30
han de estar programados como minimo dos registros com variacién del

valor de XY. : :
Este error aparece también si se debe invocar G41/42 en la modali-
dad EXECUIE.
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ALARMA 520: ERROR AT COMPENSATION START OR END

(ERROR EN LA ACTIVACION O DESACTIVACION DE LA COMPENSACION)

G4l/462:

* El primer movimiento de desplazamiento después de activaciém o des-
activacién de la compensacién ha de realizarse com GO0 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.

ALARMA 530: NO INMEDIATE CHANGE OF G&41/42
(NINGUN CAMBIO DIRECTO DE G4l A G42)

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.

ALARMA 540: BAD CIRCLE PARAMETER
(ERROR DE PARAMETRO EN G02/G03)

G4l1/42:

En una orden de desplazamiento circular se ha indicado un parémetro
incorrecto o un valor numérico incorrecto para un parimetro. Causas
de error posibles, ver ALARMA 160.

ALARMA 560: RADIUS TOO LARGE
(RADIO DEMASIADO GRANDE)

G41/42: Radio de un movimiento de desplazamiento circular demasiado
grande (ver ALARMA 190).

ALARMA 570: RADIUS TOO LARGE FOR GIVEN CONTOUR

(RADIO DE LA HERRAMIENTA DEMASIADO GRANDE PARA LA TRAYECTORIA PROG. )

* G41/42: El radio de la herramienta elegida es demasiado grande para
el contorno programado.
Posibles causas de error:
* Programacidn de un arco de cfrculo con radio menor que el radio
de la herramienta

Programacién de trozos del ¢ ntorno pequefios en comparacién comn

el radio, con lo cual se producirfa lesién del contorno en el §l-

timo registro ejecutado.

* Programacibén de un vértice interior que esti 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 mis de un registro detrds del recién procesado
© en registros que sélo se ejecutan después de aquéllos.

8/23



EMCOTRONIC TM 02 Alarmas

ALARMA 580: 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)
AVISOS DE ALARMA 600-710: EDITOR
ALARMA 600: INCORRECT EDITING SEQUENCE

(ORDEN DE ENTRADA INCORRECTA)

* Intento de activar un registro aunque no estf activado ningin pro=-

~grama de pieza. _

* Intento de activar una palabra aunque no estd activado ningin 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: El formato de datos ajustado
en la lectura bajo el pardmetro L4 de MON no coincide con el forma-
to de datos empleado en la grabaciém.

ALARMA 610: INVALID PARAMETER ENTERED

(INTRODUCIDO UN PARAMETRO NO VALIDO)

En el monitor del operador se ha elegido un pardmetro distinto de D,

LoR

ALARMA 620: INPUT VALUE OUT OF NUMERICAL RANGE

(INTRODUCIDO UN VALOR NO PERMITIDO)

* Modalidad EDIT: Intento de entrada de un valor numérico fuera de
los valores limite fijados enm 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 espec{ficos de la méquina

y bay que tomarlos por ello de las respectivas descripciones de
las miquinas.
ALARMA 630: INVALID SUBROUTINE NUMBER

(NUMERO DE SUBPROGRAMA NO VALIDO)

Un programa de una pieza s6lo se puede terminar con M17 como subpro-
grama si su ndmero O se encuentra dentro del campo de nimeros v4lido
para subprogramas (éste se establece en el monitor del operador (MON)
bajo el pardmetro L3).

8/24



EMCOTRONICTM 02 Alarmas

ALARMA 640:

ALARMA 650:

ALARMA 660:

ALARMA 670:

ALARMA 675:

ALARMA 690

BLOCKX NUMBER ALREADY EXISTS

(NUMERO DE REGISTRO YA EXISTENTE)

Intento de renumeracién de un registro al nimero de otro registro ya
existente en el programa de la pieza activo.

BLOCK MEMORY OVERFLOW

(EXCEDIDA LA MEMORIA DE REGISTROS)

Intento de entrada de un registro demasiado largo.

USER MEMORY OVERFLOW
(EXCEDIDA LA MEMORIA DEL PROGRAMA DE PIEZAS)

La capacidad de memoria del mando para cinco programas de piezas esti
agotada con los datos ya almacenados.

CANNOT OPEN PROGRAM - TOO FEW MEMORY
(MEMORIA INSUFICIENTE PARA INICIAR PROGRAMA)

Para activar un programz se reguiere wna cierta memori
libre y disponible (que corresponde al volumen del
programa a activarse). En caso ya nc esté disponible dicha
memoria, aparece esta alarma.
Remsdio: El borrar programas que ya no se utilizan
proporcionara nueva memoria dispeonible.

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 oD con Indice > 7.

* Datos de la herramienta o eleccién del registro de desplazamiento:
Intento de entrada de Indices de herramienta > 99 o Indices de re-

" gistro de desplazamiento > 5,

ALARMA 700: 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. S6lo es posible un cambio tras previa desactivacién de
la herramienta o del registro. El modo ms sencillo de realizar es-
ta desactivacién es por pulsacién de la tecla RESET o en la modali-
dad EXECUTE por ejecucibén de un registro con la correspondiente
funcién de desactivacién (otra herramienta o TO o bien otro regis~-
tro o G53/56). A

* AUTOMATIC/EXECUTE: Intento de cambio del registro de desplazamiento
5 con G92, aunque estd activo G59.
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ALARMA 710: PROGRAM NUMBER ALREADY EXISTS

(NUMERO DE PROGRAMA YA EXISTENTE)

Intento de renumeracién de un programa al ndmero de un programa ya

existente en la memoria.

Nota: Las siguientes ALARMAS 700 a 779 sdélo aparecen

relacionadas con la similacién grafica.

ALARMAS 750 - 760: GRAFICA / "PP- INTERPRETER"

combinadas y

ALARMA 730:

ALARMA 731:

ALARMA 732:

ALARMA 733:

ALARMA 734:

ALARMA 740:

PRINTER NOT READY, HARDCOPY TERMINATED
(IMPRESCORA NO ESTA A PUNTO, SE INTERRUMPIO LA I

Se ha intentado imprimir la imagen de la pantalla

esta desconectada).

PRINTER OFFLINE
(LA IMPSESORA NC ESTA & ZfINTC PA4RA RECIBIR DATOS)

§ e e
aya estzde ON-LINE.

AMTVRES YT an e 3
.Allra. b o dew - JLW HAL

b-
w
éi *
H pa-
&
5
!
=3

OUT OF PAPER
(SE TERMINC EL PAPEL)

Colocar papel de imprimir

PRINTER NOT CONNECTED
{IMPRESCRA SIN CONECTAR}

l._;
Q
QO
ok
LS
8
fo
¢
L
O
O
£
[
Hh
LS
8
34
o]
0]
O

Cable cde la imprescra ma

PRINTER ERROR
(ERROR EN LA IMPRESCRA)

La impresora se ha puesto en 131 de
imprenta. Para remediar esto se debe consul*ar
de la imprescra.

GRAFICLIMITS EXCEDED
(LIMITES DE LA GRAFICA EXCEDILCS)

Se ha gquerido tocar una posi ,..,n gue
numérico de la grafica.

| b e d S end-Te] 4 e e hl 1 S wez ~ Ta wmagwne=ai’ o s
Se intentade imerimir 12 imzgen de la o B S

excede
(Controlar tanto lecs datos

IMPRENTA)

actuales de desplazamiento de las herramientas come los
reegistros CFEFSET. Posiblemente se haya seleccionado una

escala demasiado grande).
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ALARMA 741: TOOL NOT DEFINED
(HERRAMIENTA SIN DEFINIR)
Esta alarma aparece si se programa una "frra.'nLenta en cuyo
rrograma pcligono no se encuentra pregramada n *xg..ma linea
trazada.
ALARMA 742: TOOL TOO LARGE
(HERRAMIENTA DEMASTADC GRANLE)
Apzarece cuande la parte de la herramienta que arranca las
virutas es mayor a la dimensidn de la pantalla. Esta
alarma puede =liminarse seleccicnando otra escala.
ALARMA 743: ONLY 1MB RAM AVAILABLE
(SOLO 1MB DE RAM DISFONIBLE)
Para la resprsentacidn 3-D asi como para la funcidén del
Zoom se precisa un set de reeguipamiento de memoria gque
incrementa de 1MB a 2ZMB.
ALARMA 744: 3D GRAPHIC NOT ACTIVATED
(GRAFICA 2-D SIN ACTIVAR)
Se ha intentado representar una imagen 3-~D sin Habe*
prev1amente activado la grafica 3-D mediante el "Softkey
ACTIVATE 3D". Para lograr una representacién 3-D se debe
activar diche "Softkey” asi como trabajarse nuevamente
todc el programa.
ALARMA 745: WRONG MACHINE
MAQUINA FALSA)
Se intentadc activer la grifica 3-D en un tormo.
ALARMA 750: POLYGON PROGRAM NOT AVAILABLE

(PROGRAMA DE POLIGONCS NO HALLADO EN LA MEMORIA)

* Se ha intentado invocar desde el programa con G26 un programa de
polfgonos que no esti presente en la memoria de programas.

* Al cambiar la herramienta (manualmente o mediante palabra T): El
programa de polfgonos correspondiente a la posicién deseada del
volvedor de herramientas no esti presente en la memoria.

1

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 ndmero del programa en el parimetro L fuera del campo de nime-
ros reservado para programas de polfgonos (7000-9999, con excepcién
de los nimeros 8001 a 8899 reservados para los programas de contor-
nos de herramientas).

* En el programa 8000 se ha programado bajo el pardmetro L un valor
inadmisible (para programas de polfgonos de herramientas solamen-
te estin permitidos los nidmeros 8001 a 8899).
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ALARMA 752: INVALID G-CODE IN POLYGON PROGRAM
(CODIGO G NO VALIDO EN 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 polfgonos de herra-
mientas (8001 - 8899).

* G63, Gb64 y G68 solamente estdn permitidos en programas de polfgo-
nos de pieza en bruto (7000 - 7499). ;

* G67 solamente estd permitido en programas de polfgonos de pieza
en bruto (7000 - 7499), de elemento de sujecién (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 poligonos.

* Los pardmetros L y T son admisibles sélo en los programas de asig-
nacién (0 8000 y 0 8900-8999).

* En O 8000 y O 8900-8999 sélo son admisibles los pardmetros L y T.

ALARMA 754: NO G-CODE FOR GIVEN PARAMETER IN POLYGON PROGRAM

(FALTA EN EL PROGRAMA DE POLIGONOS EL CODIGO G PARA PARAMETRO)

Un pardmetro en un registro de un programa de polfgonos no puede
ser asignado a ningidn cédigo G. Esta alarma aparece p.ej. si se

programa un parémetro de posicién sin programar previamente o al
mismo tiempo un cédigo G.

ALARMA 755: INVALID PARAMETER FOR GIVEN G-CODE IN POL. PR.
(PARAMETRO KO VALIDO PARA ESTE CODIGO G)

* Los pardmetros I,J,K estén permitidos solamente com G02/02
* Con G63 solamente esti permitido Z
* G6l, G63, G64: E1 pardmetro X no ests permitido

ALARMA 756: BAD PARAMETER FOR GO2 OR GO3 IN POLYGON PROGRAM
(PARAMETRO INCORRECTO PARA GO2 O GO3 EN EL PR. DE POL.)

En una orden de desplazamiento circular se ha indicado un pardmetro

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 destino (X,Y, Z -
programadas todas nuevas)

* Coordenadas del centro fuera del campo numérico de la mdquina
(asf puede originarse la segunda coordenada del centro, no indi-
cada).

* La segunda coordenada del centro no corresponde a un cfrculo.
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ALARMA 757:

ALARMA 758:

ALARMA 759:

ALARMA 760:

AVISOS

PARAMETER FOR GIVEN G-CODE MISSIING

(FALTA EL PARAMETRO PARA ESTE CODIGO G)

* G60, G68: Hay que programar o bien ambos parimetros o bien ningu=-
no.

* G67: Hay que programar como mfnimo un parimetro.
WRONG CENTER COORDINATE SPECIFIED
(INDICADA COORDENADA DEL CENTRO INCORRECTA)

Hay que programar la coordenada del centro del eje que realiza el me-

nor recorrido de desplazamiento desde el punto de partida hasta el de
destino

RADIUS TOO LARGE IN POLYGON PROGRAM

(RADIO DEMASIADO GRANDE EN EL PROGRAMA DE POLIGONOS)
El radio de un movimiento de desplazamiento circular tiene un valor .
demasiado graunde.

SYNTAX ERROR IN POLYGON PROGRAM

(ERROR DE SINTAXIS EN EL PROGRAMA DE POLIGONOS)
* Ty L en O 8000 sélo pueden programarse juntos.
* Este error puede aparecer también si faltan o son erréneas las dis-

posiciones para el volvedor de herramientas de grificos (ejecutar
OFFSKILL o el programa de asignacién)

DE ALARMA 780-799: ERRORES DE MANEJO GENERALES

ALARMA 780: SAFETY LOCK ACTIVE

" (BLOQUEO DE SEGURIDAD ACTIVO)

El control se encuentra en estado bloqueado, habiendo de distinguir dos
prioridades: Bloqueo general del control Y bloqueo de la memoria. El
bloque sélo puede ser eliminado por personal de manejo autorizado.

ALARMA 785: WPC-PRESET = 0, CYCLESTART IGNORED

(NUMERO DE PIEZAS = 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.
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ALARMA 790: OPERATING ERROR IN TOOL MEASURING MODE
(ERROR DE MANEJO EN LA MEDICION DE LA HERRAMIENTA)

Puede aparecer durante la medicién con pieza de referencia:

* En el momento de entrada con SHIFT - T no debe estar seleccionado
ningin Offset de herramienta.

* En caso de Led T intermitente s6lo se pueden introducir valores de
Xy 2.

* No se ha introducido el valor numérico para X o Z antes de la con-
firmacién por ENTER.

* Con Led-T intermitente s6lo puede realizarse una toma de datos de
herramienta con SHIFT-T si inmediatamente antes se han introducido
en X y/o Z las dimensiones de la pieza de referencia.

AVISOS DE ALARMA 800-870: INTERFACE DE DATOS (CASSETTE, RS 232)

ALARMA 800: CASSETTE DRIVE NOT READY

(EQUIPO DE CASSETTE NO LISTO PARA SERVICIO)

* No introducida ninguna cassette
* Error de Hardware del equipo 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.

ALARMA 811: INTERFACECORTROLLER 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 sélo en caso de un defecto de Hardware del mando.
Inicialice el mando por desconexién y conexiém.

ALARMA 820: BLOCK STRUCTURE ERROR
(ERROR DE FORMATO EN LA CINTA)

* Empleo de una cassette no formateada

* Daflo grave de la cassette por causas mecinicas 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 com una versién de software mis 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.
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ALARMA 830: BLOCK CRECKSUM ERROR

(ERROR DE SUMA DE VERIFICACION EN LA CINTA)

* Error en la transmisién de datos entre cassette y memoria (remedio:
formatear de nuevo)

* Error de Hardware del aparato de cassette

* Se ha intentado leer con una versifn de software mds antigua una
cassette que ha sido grabada con versién de software desde 3.0 en
adelante.

ALARMA 840: INSUFFICIENT TAPE SPACE

(ESPACIO NO SUFICIENTE DE MEMORIA EN LA CINTA!)

Se ha intentado almacenar un programa en una cassette, rebasando la
longitud del programa el espacio de memoria adn disponible.

ALARMA 850: 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 méquina de una cassette dis

tinta de MSD.
* Secuencia de entrada incorrecta en la lectura de la cassette de

MSD.

‘ALARMA 860: INTERFACE OPERATING ERROR

(ERROR DE MANEJO EN LA MODALIDAD OPERATIVA INTERFACE)

Secuencia de entrada incorrecta en la carga de programas de piezas a
través de la interface serial (ver descripcién del modo de funciona-
miento INTERFACE).

ALARMA 870: WRONG BAUDRATE SELECTED
(AJUSTE INCORRECTO DE VELOCIDAD KN BAUDIOS)

En el monitor se puede introducir bajo DO el fndice en Baud para la
transmisién de datos de la interface serial. Para ello son admisibles
solamente valores de 150 -~ 4800.

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.

8/31



EMCOTRONIC TM 02 Alarmas

AVISOS DE ALARMA 900-969: APARATOS PERIFERICOS

ALARMA 900: CHUCK/COLLET NOT READY
(ELEMENTO DE SUJECION NO LISTO PARA SERVICIO)

* Activacién de la vigilancia de posicidén terminal con el elemento de
sujecibn cerrado si estd activa la vigilancia de posicién extrema.

* Si en caso de accionmamiento de) elemento de sujecién no se activa
el correspondiente interruptor de presién dentro del tiempo fija-
do en los datos de la miquina.

* Portadtil terminal delantero y cilindro de sujecién neumdtico de
igual activacién (p.ej. EMCOTURN 220): si durante la apertura/
cierre del portadtil no se activa el interruptor de presién dentro
del tiempo fijado en los datos de la miquina o si se desactiva de
nuevo después de conclusién del proceso.

* Si se intenta conectar el husillo principal con el elemento de su-
jecién no cerrado.

ALARMA S05: DUST EXTRACTOR THERMAL OVERLOAD
(SORRECARGL DEL EXTRACOTE DE NEBLINA OLEA)
Lz vigilanciz térmica del extractor de nevlinz dlez h=
respondido (p.ei. exceso de tiempo de conexidmn,
sobrecarga)
Fosibles razones del aefecto:
¥ Sobrecargz :
* El motor esté defectuosc
¥ Fallo, corte de lz fase del veltzje de abastecimiento
del motor

ALARMA 910: CHUCK/COLLET PRESSURE FAILURE
(FALLO DE PRESION EN EL ELEMENTO DE SUJECIOK)

Fallo de la presién del sistema en el circuito del elemento de suje-
cién. La vigilancia de la presién del sistema se realiza solamente si
el elemento de sujecién (y en caso dado también la pinula de la con-
trapunta) estd en estado estacionario (el LED en la correspondiente
tecla no estd intermitente).

ALARMA 911: HYDRAULIC THERMAL OVERLOAD
(SOBRECARGA TERMICA DE LA HIDRAULICA)

La vigilencia térmica de la hidréulica hz respondido
(p.ej. exceso de tiemmo de conexidn, sobrecarga)
Posibles razones del defecto:

X Sobrecarga

¥ El motor esté defectuoso

* Fallo, corte de la fase del vocltaje de zbastecimiento
del motor
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ALARMA S15: CONVEYOR THERMAL OVERLOAD
(SOBRECARGA TERMICA DEL TRANSPORTADOR DE VIRUTAS)

La vigilencia térmicz del transportador de virutas ha
respondido (p.ej. exceso de tiempo de conexidnm,
sobrecarga)

Posibles razones del defecto:

* Sobrecarga

* El motor esté defectuoso

* Fallo, corte de la fase del veltaje de zbastecimientc

del motor
* El transportador de virutas estd blogueado
necanicaments

ALARMA 925: M27 TIMEOUT ERROR
(SE HA EXCEDIDO EL TIEMPO M27)

Aparece si el mensaje de terminacidén M27 no fue colocado
dentro del limite de tiempo estipulado dentro de los datos
de la magquina.

ALARMA 926: MB5 TIMEOUT ERROR
(SE HA EXCEDIDO EL TIEMPO }

B

£5)

%

Aperece si el menszje de terminacidn MBS no fue colocado
dentro del limite de tiempo estipulado dentro de los dates
de la mAguina.

L o

ALARMA 930: TAILSTOCK NOT READY

(PINULA DEL CONTRAPUNTO NO LISTA PARA SERVICIO)

*

Alcanzada la posicién terminal delantera de la pinula.
*

Si en el momento del comienzo del ciclo o de la conexién del husi-
llo principal la pinula del contrapunto est4 en posicidén indefi-

nida (ni posicidén terminal derecha ni estado sujeto).

Si en el estado sujeto de la pfnula se activa uno de los dos inte-
rruptores terminales (posicién terminal delantera o trasera de la
pinula) o falla el aviso de presiém "P{nula sujeta”.

Si en la posicién derecha de la pfnula falla el aviso de posicién
terminal.

Si después de alcanzar la posicién terminal delantera se pulsa la
tecla "Pfnula adelantada" sin haber alcanzado previamente la posi-
cién terminal trasera de la pfnula.

ALARMA 940: NO M20/M21/M25 DURING SPINDLE ROTATION

(NO ES POSIBLE M20/21/25 CON HUSILLO PRINCIPAL GIRATORIO)

Si con el husille principal conectado o marchando por inercia se
intenta abrir el elamento de sujecidn o se debe mover la pinula
del contrapunto.
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ALARMA 950:

ALARMA 960:

ALARMA 961:

WORKPIECE CATCHER NOT READY
(CUBETA DE RECOGIDA NO LISTA PARA SERVICIO)

* Fallo de la sedlal "Cubeta de recogida girada hacia fuera" en caso

de salida "Girar hacia dentro la cubeta de recogida" inactiva.

* Fallo de la sefial "Avanzar la cubeta de recogida" con salida "Gi-

rar hacia dentro la cubeta de recogida" activa.

* M24: Rebasamiento del tiempo durante el adelanto (en el plazo de 5
seg. ha de hacerse activa la sefial "Cubeta de recogida ade-
lantada").

* M24: Rebasamiento del tiempo durante el giro hacia dentro (en el
plazo de 2 seg. ha de hacerse inactiva la sefial "“Cubeta de
recogida girada hacia fuera").

* M23: Rebasamiento del tiempo durante el giro hacia fuera (en el
plazo de 5 seg. ha de hacerse activa la sefial “Cubeta de re-
cogida girada hacia fuera").

* M23: Rebasamiento del tiempo durante el retraso (en el plazo de 2
seg. ha de hacerse inactiva la seflal "Cubeta de recogida
adelantada").

BAR END REACHED
(ALCANZADO EL FINAL DE LA BARRA)

* Durante la ejecucién del programa se emite esta alarma solamente
si la sedial de final de la barra llega con el elemento de suje-
cién abierto (avance de la barra activado en MSD, reconocimiento
del final de la barra no desactivado en MSD).

* E1 comienzo del ciclo con seflal de final de la barra activa sélo
esti permitido en modalidad SINGLE.

BAR FEED HARDWARE FAILURE
(FALLO DEL HARDWARE EN EL AVANCE POR BARRA)

Aparece cuando la linea del estado de alarma del avance por
barras fue colocada.
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ALARMA

ALARMA

ALARMA

ALARMA

ALARMA

ALARMA

ALARMA

ALARMA

ALARMA

ALARMA

ALARMA

ALARMA

ALARMA

ALARMA

970:

975:

§76:

980:

981:

982:

983:

984 :

985:

990:

991:

992:

993:

994:

AVISOS DE ALARMA 970 - 999: DEFECTOS DEL SISTEMA OPERATIVO

FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
'FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
'FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
FATAL ERROR, CONTACT EMCO!
FATAL ERROR, CONTACT EMCO!

FATAL ERROR, CONTACT EMCO!

FATAL ERROR, CONTACT EMCO!

FATAL ERROR, CONTACT EMCO!

(DEFECTO DEL SISTEMA OPERATIVO, PéNGASE EN CONTACTO CON EMCO)

Estas alarmas con los nimeros 970 a 999 no deberfan aparecer nunca!

En caso de aparicién repetida, sirvase ponerse en contacto con la re-
presentacién de EMCO m&s préxima.
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