FAGOR CNC 8025/8030
modelos T, TG, TS

MANUAL DE OPERACION

Ref. 9701 (cas)



ACERCA DE LA INFORMACION DE ESTE MANUAL

Este manual estadirigido al operario delamaquina. Describe Laformade operar conel CNC
8025.

Incluyeinformaci dn necesariaparal osnuevosusuarios, ademéasdetemasavanzadosparal osque
ya conocen e producto CNC 8025.

No serd necesario leer completamente este manual. Consulte el indice y la lista de Nuevas
Prestacionesy M odificacionesqueleindicarael capitulooapartadodel manual enquesedetalla
el temadeseado.

Para conocer |as funciones que dispone su CNC, consulte latabla comparativa de model os.

También existe un apéndice de errores, que indicaa gunas de | as causas que pueden producir
cadauno dee€llos.

Notas: Lainformacion descritaen este manual puede estar sujeta a variaciones motivadas
por modificacionestécnicas.

FAGOR AUTOMATION, S. Coop. Ltda. sereserva el derecho de modificar
el contenido del manual, no estando obligada a notificar las variaciones.
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TABLA COMPARATIVA
DE LOSMODELOSFAGOR
CNC 8025/8030 TORNO




DESCRIPCIONTECNICA

TG

—
(0]

ENTRADASSALIDAS
Entradas de captacion.

Ejes linedes

Ejes rotativos

Encoder de cabezal

Volante electrénico

R RN

R RN

Tercer ggecomo geC

Herramienta sincronizada

Entrada de palpador

Multiplicacion de Ios Impulsos de captacion, senal cuadrada, X2/x4

Multiplicacion impulsos captacion, sefial senoidal, x2/x4/10/x20

Maxima resolucién de contaje 0.001mm/0.001°/0.0001pulgadas

Salidas anal 6gicas (+10V) para control de los gjes

Sdlida analdgica (+10V) para control del cabeza

(= XXX X

(= XXX X

B B X XXX [ X[ X [RRN RO

Herramienta motorizada

CONTROL DEEJES ) )
Ejes que interpolan simultdneamente en desplazamientos lineales

Ejes que interpolan simultaneamente en desplazamientos circulares

Roscado electrénico

Control del cabeza

Limites de recorrido de los gjes, limites por software

Parada orientada del cabezal

XX XK XINW

XX X XINW

XX XXINW

PROGRAMACION
Cero pieza seleccionable por €l usuario

Programacion absoluta/incremental

Programacion de cotas en coordenadas cartesianas

Programaci6n de cotas en coordenadas polares

XX XXX

XX XXX

XXX | X[ X

Programacion de cotas mediante angulo y una coordenada cartesiana

COMPENSACION .
Compensacion de radio de herramienta

Compensacion de longitud de herramienta

Compensacién de holgura de husillo

Compensacion de error de paso de husillo

XXX X

XXX X

XX |X| X

VISUALIZACION
Textos del CNC en espaiol, inglés, francés, aleman e italiano

Visualizacién del tiempo de gecucion

Contador de piezas

XXX

Representacion gréfica de los movimientos y simulacién de piezas

Visualizacion de la punta de Ta herramienta

Ayudas geometricas ala programacion

x| X<

X| XX XXX

X[ XX XX X

COMUNICACION CON OTROSDI SPOSITIVOS
Comunicacion via RS232C

Comunicaciéon DNC

Comunicacién RS485 (Red FAGOR)

XXX X

XXX X

XXX X

Introduccién de programas desde periféricos en cadigo 1SO

VARIOS _
Programaci 6n paramétrica

Digitalizacién de modelos

Posibilidad de disponer de PLC integrado

XXX




FUNCIONESPREPARATORIAS

T |TG|TS
EJESY SISTEMASDE COORDENADAS
Acotacién de la pieza. Milimetros o pulgadas (G70,G71) X | X | X
Programacion absolutalincremental (G90,G91) X | x | X
Eje independiente (G65) X | X | X
SISTEMAS DE REFERENCIA
Busgueda de referencia maguina (G74) X | X | X
Preseleccion de cotas (G92) X | X [ X
Traslados de origen (G53...G59) X | x | X
Preseleccion del origen polar (G93) X | X X
Guardar € origen de coordenadas (G31) X | X | X
Recuperar €l origen de coordenadas (G32) X | X | X
FUNCIONESPREPARATORIAS
Velocidad de avance F X | X | X
Avance en mm/min. o pulgadas/minuto (G94) X [ x [ X
Avance en mm/revolucién o pulgadas/revolucion (G95) X | x | X
Feed-rate programable (G49) X | X [ X
Velocidad de giro del cabezal (S) X | X | X
Velocidad de giro en rpm (G97) X | X | X
Velocidad de corte constante (G96) X | X [ X
Limitacion de S cuando se trabaja en corte constante (G92) X [ X [ X
Seleccion de herramienta'y corrector (T) X | X [X
Activacion del gle C en grados (G14) X
Plano principal C-Z (G15) X
Plano principal C-X (G16) X
FUNCIONESAUXILIARES
Parada de programa (M00) X | X X
Parada condicional del programa (M0O1) X | x [ X
Final del programa (M02) X | x | X
Final de programa con vuelta a comienzo (M30) X | X [ X
Arranque del cabezal a derechas, sentido horario (M03) X | X | X
Arranque del cabezal aizquierdas, sentido anti-horario (M04) X | X [ X
Parada del cabezal (M05) X | X [ X
Parada orientada del capezal (M19) X X X
Cambio de gamas del cabezal (M41, M42, M43, M44) X | X X
Cambio de herramienta con M06 X | x X
Herramientamotorizada (M45 S) X | X | X
Herramienta sincronizada (M45 K) X
CONTROL DETRAYECTORIA
Posicionamiento répido (G00) X | X X
Interpolacion lineal (GO1) X | x | X
[nterpolacion circular (G02,G03) X | X | X
Interpolacion circular con el centro en coordenadas absolutas (G06) X | X | X
Trayectoria circular tangente ala trayectoria anterior (G08) X | X | X
Trayectoria circular definida mediante tres puntos (G0O9) X | X | X
Entrada tangencial a comienzo de mecanizado (G37) X | X X
Sdlida tangencia a final de mecanizado (G38) X | x | X
Redondeo controlado de aristas (G36) X X X
Achaflanado (G39) X | X [ X
Roscado electrénico (G33) X | X | X
FUNCIONESPREPARATORIASADICIONALES
Temporizacion (G04 K) X | X X
Trabajo en arista mataday en aristaviva (G05, GO7) X | X [ X
Factor deescala(G72) X | x | X
Tratamiento de blogue Unico (G47, G48) X | X | X
Visualizar cédigo de error de usuario (G30) X | x | X
Creacion automética de blogues (G76) X
Comunicacion con lared local FAGOR (G52) X | X | X




TG

TS

COMPENSACION
Compensacion de radio de herramienta (G40,G41,G42)

Carga de dimensiones de herramienta en la tabla interna (G50, G51)

X X

XX

X X

CICLOSFIJOS
Ciclo fijo de seguimiento de perfil (G66)

Ciclo fijo de desbastado en X (G68)

Ciclo fijo de desgastado en Z (G69)

Ciclo fijo de torneado de tramo recto (G81)

Ciclo fijo de refrentado de tramo recto (G82)

Ciclo fijo de taladrado profundo (G83)

Ciclo fijo de torneado de tramo curvo (G84)

Ciclo fijo de refrentado de tramo curvo (G85)

Ciclo f||0 de roscado longitudinal (G86)

Ciclo f||o de roscado frontal (G87)

Ciclofijo deranurado en X (G88)

Ciclofijo de ranurado en Z (G89)

XXX PP XXX XXX (X

XXX P PX XX XX X[ X [X

XXX PP XXX XXX (X

TRABAJO CON PALPADOR
Movimiento con palpador (G75)

Ciclo fijo de calibrado de la herramienta (G75N0)

Ciclo fijo de calibrado de palpador (G75N1)

Ciclo11]jo de medidade piezaen X (G/5N2)

Ciclo fijo de medida de piezaen Z (G75N3)

Ciclo fijo de medida de piezay correccion de herramientaen X (G75N4)

Ciclofijo de medidade piezay correccion de herramientaen Z (G/AND)

X[ XXX XX X

TRABAJOCON SUBRUTINAS
Ndmero de subrutinas estandar

©

©

©

Definicién de subrutina estandar (G22)

Llamada a subrutina estandar (G20)

NUmero de subrutinas paramétricas

Definicién de subrutina paramétrica (G23)

L lamada a subrutina paramétrica (G21)

Final de subrutina estandar y paramétrica (G24)

XX [X[©O XX ©
(o]

XX [X[©O XX ©
(o]

XX [X[©OX|X ©
(o]

FUNCIONESDE SALTOOLLAMADA
Salto o llamada incondicional (G25)

Salto o llamada si cero (G26)

Salto o llamada si no cero (G27)

Salto o llamada si menor (G28)°

Salto o [lamada si mayor (G29)

XX XXX

XX K XX

XX XXX




Y

Fecha: Marzo 1991

NUEVASPRESTACIONES

MODIFICACIONES

Versiéon Software: 2.1y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADG
El sentido de busqueda de referencia méquinase Manual Instalacion Apart. 4.7
seleccionapor pardmetro maguinaP618(5,6,7,8)

El 2° avance en busgueda de referenciamaguina Manual Instalacion Apart. 4.7

se seleccionapor parametro maguina P807...P810

Resolucién de contgje 1, 2, 5, 10 con sefiales Manual Instalacion Apart. 4.1
senoidalesen cadagje P619(1,2,3,4)

Acceso desde el CNC alosregistrosdel PLCI Manual Programacion G52

Fecha: Junio 1991

Version Software: 3.1y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Nuevafuncion F36. Tomavalor del nimero de Manual Programacion Capitulo 13
laherramientasel eccionada

Ciclos G68 'y G69 modificados. Si P9=0 efectla Manual Programacion Capitulo 13

unapasadafinal de desbaste

Fecha: Septiembre 1991

Version Software: 3.2y siguientes

PRESTACION

MANUAL Y APARTADO MODIFICADO

Subrutinaasociadaalafuncion T

Manual Instalacién Apart. 3.3.5

Ciclos G68 'y G69 modificados.
Admiten P9 negativo.

Manual Programacion Capitulo 13




Fecha; Marzo 1992

Version Software: 4.1y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Control deacel eracién/decel eracién enforma Manual Instalacién Apart. 4.8

de campana

Posibilidad deintroducir el signo delaholgura Manual Instalacién Apart. 4.4

de husillo en cadagje P620(1,2,3,4)

Ejecucion independiente deun gje

Manual Programacion G65

En modo Manual se permitetrabajar con
Velocidad de Corte Constante P619(8)

Manual Instalacién Apart. 3.3.9

Fecha: Julio 1992

Version Software: 4.2y siguientes

PRESTACION

MANUAL Y APARTADO MODIFICADO

Sincronizacion con el geindependiente P621(4)

Manual Instalacion Apart. 3.3.10

Fecha: Julio 1993

Version Software: 5.1y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Combinacion derampas de acel eraci on/decel e- Manual Instalacion Apart. 4.8

racion deges(lineal y formade campana)

Control deacel eracion/deceleracionen Manual Instalacion Apart. 5.

el cabezal P811

Lasubrutinaasociadaalaherramientase Manual Instalacion Apart. 3.3.5

gecutaantesquelafuncion T P617(2)

Ciclos G68 y G69 modificados. Si P10 distinto
de O efectia siempre unapasadafinal de
desbaste antes de |a pasada de acabado

Manual Programacion Capitulo 13

Cuando la méaquina dispone de una unicagama
de cabezal y se gjecuta G96 sin estar
seleccionadalagama, el CNC laselecciona

Manual Programacion Capitulo 6

CNC 8030. Monitor VGA

Manual Instalacién Capitulo 1

Fecha: M ar zo 1995

Version Software: 5.3y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Gestion de sistemas de captaci on que disponen Manual Instalacién Apart. 4.7y 6.5
delo codificado

Inhibicion del cabezal desdeel PLC Manual Instalacién Apart. 3.3.10
Volante gestionado desde el PLC Manual Instalacién Apart. 3.3.3
Simulacion de lateclarapido (JOG) desdeel PLC | Manual PLCI

Inicializacion de parametros maguina, en caso
de perdidade memoria
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CONDICIONESDE SEGURIDAD

L eer lassiguientes medidas de seguridad con objeto deevitar |lesionesapersonasy
prevenir dafios aeste producto y alos productos conectados a él.

El aparato solo podrarepararlo personal autorizado de Fagor Automation.
Fagor Automation no seresponsabilizadecual quier dafiofisicoomaterial derivado

del incumplimiento de estas normas béasi cas de seguridad.

Precauciones ante dafios a personas

Antesde encender el aparato cerciorarse que se haconectado atierra
Con objeto de evitar descargas €l éctricas cerciorarse que se haefectuado laconexion
detierras.

No trabajar en ambienteshumedos
Paraevitar descargas el éctricastrabajar siempre en ambientes con humedad relativa
inferior al 90% sin condensacion a45°C.

Notrabajar en ambientesexplosivos
Con objeto de evitar riesgos, lesiones o dafios, no trabajar en ambientes explosivos.

Precauciones ante dafios al producto

Ambientedetrabajo
Este aparato esté preparado para su uso en Ambientes Industriales cumpliendo las
directivasy normas en vigor en laUnion Europea.

Fagor Automation no seresponsabilizadel osdafiosque pudierasufrir o provocar si se
montaen otro tipo de condiciones (ambientes residencial es o domésticos).

Instalar el aparato en el lugar apropiado
Se recomienda que, siempre que sea posible, lainstalacion del Control Numeérico se
realiceal gjadadeliquidosrefrigerantes, productosquimicos, gol pes, etc. quepudieran
dafiarlo.

El aparato cumple las directivas europeas de compatibilidad electromagnética. No
obstante, es aconsejable mantenerlo apartado de fuentes de perturbacion
el ectromagnética, como son:

- Cargas potentes conectadas alamismared que el equipo.

- Transmisoresportétilescercanos(Radiotel éf onos, emisoresderadio aficionados).
- Transmisoresderadio/TV cercanos.

- Maguinas de soladura por arco cercanas.

- Lineasdealtatension proximas.

- Etc.

Condicionesmedioambientales
L atemperatura ambiente que debe existir en régimen de funcionamiento debe estar
comprendidaentre +5°Cy +45°C.
L atemperaturaambi ente que debeexistir enrégimen deno funcionamiento debeestar
comprendidaentre-25°Cy 70°C.
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Protecciones del propio aparato

Unidad Central
Lleva incorporados 2 fusibles exteriores rgpidos (F) de 3,15 Amp./ 250V. para
proteccion delaentradadered.

Todaslasentradas-salidasdigital esestan protegidasmediante 1 fusibleexterior répido
(F) de 3,15 Amp./ 250V . ante sobretension delafuente exterior (mayor de33Vcc.) y
ante conexion inversade lafuente de alimentacion.

Monitor del CNC 8030

Lleva incorporados 2 fusibles exteriores rapidos (F) de 0,5 Amp./ 250V. para
proteccion delaentradadered.

Precauciones durante |as reparaciones

No manipular € interior del aparato
S6lo persona autorizado de Fagor Automation puede manipular €l
interior del aparato.

Nomanipular losconector escon el apar atoconectadoalared eléctrica

Antes de manipular |0os conectores (entradas/salidas, captacion, etc)
cerciorarsequee aparato no seencuentraconectadoalared el éctrica.

Simbolos de seguridad

Simbolos que pueden apar ecer en € manual

Simbolo ATENCION.
Lleva asociado un texto que indica las acciones u operaciones que pueden
provocar dafios a personas o aparatos.

Simbolos que puedellevar € producto
Simbolo ATENCION.

Lleva asociado un texto que indica las acciones u operaciones que pueden
provocar dafios a personas o aparatos.

Simbolo CHOQUE ELECTRICO.
Indicaque dicho punto puede estar bajo tension eléctrica.
Simbolo PROTECCION DE TIERRAS.
Indica que dicho punto debe ser conectado al punto central detierrasde la

maguina para proteccion de personasy aparatos.
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CONDICIONESDE REENVIO

Si vaaenviar e Monitor o laUnidad Central, empaguétel as en su cartdn original con su
material deempagueoriginal. Si nodisponedel material deempagueoriginal, empaquételo
delasiguiente manera:

1-

Consiga una cgja de cartdn cuyas 3 dimensiones internas sean al menos 15 cm (6
pulgadas) mayoresquelasdel aparato. El cartén empleado paralacajadebe ser deuna
resistenciade 170 Kg (375 libras).

Si vaaenviar aunaoficinadeFagor Automation paraser reparado, adjunteunaetiqueta
al aparato indicando el duefio del aparato, su direccion, el nombre de la persona a
contactar, el tipo deaparato, €l nimero deserie, e sintomay unabrevedescripcionde
laaveria

Envuelvad aparatoconunrollodepolietilenooconunmaterial similar paraprotegerlo.
Si vaaenviar e monitor, protejaespeciamenteel cristal delapantalla

Acolche € aparato en la cgja de carton rellenandola con espuma de poliuretano por
todoslados.

Sellelacagjade cartdn con cintaparaempacar o grapas industriales.
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DOCUMENTACION FAGOR

Manual CNC 8025M OEM

Manual CNC 8025M USER

Manual DNC 25/30

Manual Protocolo DNC

Manual PLCI

Manual DNC-PLC

Manual FLOPPY DISK
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PARA EL CNC 802530 T

Esta dirigido a fabricante de la méguina o persona encargada de efectuar la
instalacion y puesta a punto del Control Numérico.

Dispone de 2 manuales en su interior:

Manual de Instalacion Detalla la forma de instalar y personalizar €l
CNC alamaquina.

Manual de Red local Detallalaforma de instalar e CNC en lared
local Fagor.

Ocasionalmente puede contener un manual que hace referencia a las "Nuevas
Prestaciones' de software recientemente incorporadas.

Estadirigidoal usuariofinal, esdecir, alapersonaquevaatrabajar conel Control
Numérico.

Dispone de 2 manuales en su interior:

Manual de Operacién Detallalaformade operar con el CNC.
Manual de Programacién  Detallalaformade elaborar un programa.
Ocasionalmente puede contener un manual que hace referencia a las "Nuevas

Prestaciones" de software recientemente incorporadas.

Esta dirigido a las personas que van a utilizar la opcién de software de
comunicacion DNC.

Estadirigidoalaspersonasquedesean ef ectuar su propiacomunicaciondeDNC,
sin utilizar la opcion de software de comunicacion DNC 25/30.

Debe utilizarse cuando el CNC dispone de Autdmata integrado.

Esta dirigido a fabricante de la maguina o persona encargada de efectuar la
instalacion y puesta a punto del Automata integrado.

Esta dirigido a las personas que van a utilizar la opcién de software de
comunicacion DNC-PLC.

Esta dirigido a las personas que utilizan la disquetera de Fagor. Este manual
indica como se debe utilizar dicha disquetera.



CONTENIDO DE ESTE MANUAL

El Manual de Programacién se compone de los siguientes apartados:
Indice.
Tabla comparativa de los modelos Fagor CNC 8025/30 T.
Nuevas Prestaciones y modificaciones.

Introduccion Resumen de las condiciones de seguridad.
Condiciones de Reenvio.
Listado de Documentos Fagor parael CNC 8025/30 T.
Contenido de este Manual.

Generalidades
Panel frontal del CNC 8025/30
Modos de operacion

0- Automatico

1- Bloque a blogue

2- Play-back

3- Teach-in

4- En vacio

5 Manua

6- Editor

7- Periférico

8- Tablade herramientasy traslados de origen
9- Modos especiales

Caodigos de error
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1. GENERALIDADES

El presente manual contiene lainformacion necesariaparael perfecto manejo del CNC.
Describelos mandosy teclas que disponen tanto el Teclado como el Panel de Mando.

También se explican los modos de operacién del CNC y la informacién que aparece en la
pantalla.
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2.

PANEL FRONTAL PARA EL CNC 8025/30

2.1. MONITOR/TECLADO PARA EL CNC 8030
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Teclas de funcion (SOFT-KEYS).

Teclado afanumérico paralaedicion de programas.

ENTER. Permite introducir informacion en lamemoriadel CNC, etc.
RECALL. Paraacceder aun programa, a un bloque dentro de un programa, etc.

OP M ODE. Permitedisponer enlapantalladel listado delosmodosde operacion. Esun
paso previo paraacceder acualquieradeellos.

DEL ETE. Permite borrar un programacompleto o un bloque del programa. Borrado de
larepresentacion gréfica, etc.

RESET. Para poner el CNC en condiciones iniciales y reconocer nuevos valores de
pardmetros maguina, funcionesM decodificadas, etc.
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8.  CL. Para€l borrado de caracteres uno auno durante el proceso de edicién, etc.

9. INS. Teclaguepermiteinsertar caracteresdurantelaedicién deunbloquede programa.
10. Teclasdeflechasparael movimiento del cursor.

11. Teclasdeavancey retroceso de pagina.

12. SP. Reservaun espacio entre caracteres de un comentario.

CAPS. Permite editar caracteresen mintscul as.
SHIFT. Permite editar caracteres que se encuentran en lasteclas de dobl e significado.
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2.2.

PANEL DE MANDO PARA EL CNC 8030

PANEL1

3 W, SPINDLE R
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1. Pulsador de Emergenciao Volante Electronico (opcional).

2. Teclasde JOG parad desplazamiento manual delosgjes.

3. Pulsador de AVANCE RAPIDO.

4. Conmutador (M.F.O.), que permite variar el % del avance programado y elegir las
diferentes formas de trabajo en e MODO MANUAL (continuo, incremental, volante
electronico).

5. Teclas de manejo del cabezal. Permiten poner en MARCHA asi como PARAR el
cabezal, en el modo de operacion MANUAL. Lasteclas y B permiten
variar durante lagjecucion e % delavelocidad de giro programadadel cabezal.

6. START. Pulsador de MARCHA del ciclo.

7. STOP. Pulsador de PARADA dél ciclo.
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2.3. MONITOR/TECLADO/PANEL DE MANDO PARA EL CNC 8025
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Teclas de funcion (SOFT-KEYS).

o W dp PR

Teclado alfanumérico paralaedicion de programas.

ENTER. Permiteintroducir informacion en lamemoriadel CNC, etc.

paso previo paraacceder acualquieradeellos.

6. DELETE. Permiteborrar un programacompleto o un bloquedel programa. Borrado de

larepresentacion gréfica, etc.

7. RESET. Paraponer el CNC en condiciones iniciales y reconocer nuevos valores de

parametros maguina, funcionesM decodificadas, etc.

RECALL. Paraacceder aun programa, aun bloque dentro de un programa, etc.

OP M ODE. Permitedisponer enlapantalladel listado delosmodosde operacion. Esun
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10.
11.
12.

13.
14.
15.

CL. Para€d borrado de caracteres uno auno durante el proceso de edicién, etc.

INS. Teclaque permiteinsertar caracteresdurantelaedicion de un bloque del programa.
Teclasdeflechas parael movimiento del cursor.

Teclasde avancey retroceso de pégina

SP. Reservaun espacio entre caracteres de un comentario.

CAPS. Permite editar caracteresen mintsculas.
SHIFT. Permite editar caracteres que se encuentran en lasteclas de doble significado.

Teclasde JOG parael desplazamiento manual delos ges.
Pulsador de AVANCE RAPIDO.

Conmutador (M.F.O.), que permite variar el % del avance programadoy elegir las

diferentes formasdetrabajo en ed MODO MANUAL (continuo, incremental,
volanteel ectrénico).

16.

17.
18.

Teclas de manejo del cabezal. Permiten poner en MARCHA asi como PARAR el
cabezal, en el modo de operacion MANUAL. Lasteclas y B permiten

variar durante lagjecucion el % delavelocidad de giro programada del cabezal.
START. Pulsador de MARCHA del ciclo.
STOP. Pulsador de PARADA del ciclo.
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2.4. SELECCION DE COLORES
Siempre que el CNC disponga de MONITOR COLOR, es posible elegir el conjunto de
colores que se desea aparezcan en la pantalla.

L aseleccién decol oresse consigue mediantelaasi gnacion devaloresal Pardmetro Maguina
P611 bits (8) y (7).

P611 (8) P611 (7) Monitor
0 0 Monocromo
0 1 Combinacién 1
1 0 Combinacion 2

Las combinaciones 1y 2 son, cada una de ellas, un conjunto de 3 colores diferentes para
distinguir loscaracteresavisualizar.

2.5. ANULACION DE LA VISUALIZACION del MONITOR

En cualquieradelosModosde Operaciondel CNC, esposiblesuprimir lavisualizaciondel
MONITOR.
Para ello se debera pulsar en primer lugar latecla y acontinuacion latecla :

Pararecuperar lavisualizacion es suficiente con pulsar cual quier tecla.

Enestecaso, lateclade PARADA O] ademéasderecuperar laultimavisualizacién detiene
la posible gjecucion del CNC.

También se recupera la visualizacion en el momento de recibir un mensaje desde el
AUTOMATA FAGOR 64 o INTEGRADO.

2.6. TECLASDE FUNCION (SOFT-KEYS)
El CNC disponede 7 teclasdefuncién (F1/F7), situadas debajo de lapantalla, que permiten al
usuario operar con e CNC de unamaneracomoday rapida.

Susignificado, apareceravisualizado enlapantallajusto encimadelascorrespondientes teclas
defuncion y seradiferente en cada unade las situacionesy modos de operacion.

A lolargodel manual seindicaradentrodeun corchete[ ] el significado delasteclasF1/F7, que
debe pulsarse en cada caso.
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3. MODOS DE OPERACION

El CNC dispone de 10 modos de operacion.
0. AUTOMATICO: Ejecucion de programas en ciclo continuo.

1. BLOQUE A BLOQUE

Ejecucién de programas en trabajo blogue abloque.

2. PLAY-BACK

Creacion deun programaen memoriamientras se vamoviendo lamaguinamanua mente.

3. TEACH-IN
- Creacidny gecucion de un bloque sinintroducirlo en memoria.

- Creacion, gecucion e introduccion de un bloque en memoria, con lo que se creaun
programamientras se va gjecutando blogue ablogue.

4. EN VACIO (DRY - RUN)

Paraprobar programas antes de gjecutar laprimerapieza.

5 MANUAL
- Desplazamiento delamaquinade formamanual.
- Busguedadereferencia-maquina
- Preseleccion de cualquier valor y puestaacero delos ges.
- Introducciony gecucionde F,SM y T.

- Trabgo con volante electrénico.
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6. EDITOR
Creacion, modificaciony verificacion de bloques, programasy subrutinas.
7. PERIFERICOS

Transferenciade programas o parametros maguinade/aperiféricos.

8. TABLA HERRAMIENTAS/ G53-G59

Escritura, modificaciony verificacion delas dimensiones (radio y longitud) de hasta 100
herramientasy delostraslados de origen (G53-G59).

9. MODOS ESPECIALES
- Testeo general del CNC
- Verificacion deentradasy salidas.
- Personalizacion defunciones M decodificadas.
- Personalizaciondeparametros-maquina
- Introduccion de val ores paracompensacion de errores del husillo.

- Operar con el PLC.

Mediante estos modos de operacion se puede programar el CNC, realizar piezas en ciclo
continuo, trabajar blogue abloquey trabajar de formamanual.

Secuencia de obtencion de dichos modos de operacion:
- Pulsar OP M ODE: apareceraen pantallalalistacon los 10 modos.

- Pulsar el nUmero del modo de operacién deseado.
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3.1. MODO 0: AUTOMATICO
MODO 1: BLOQUE A BLOQUE

Ladunicadiferenciaentreambosmodosesqueen el modo bloqueabloque (1), cadavez que
se gjecute un bloque hay que pulsar marcha([i}Jpara continuar la € ecucion del programa,
mientras que en el modo automético (0) el ciclo es continuo.

3.1.1. Ejecucién deun programa

L agecucion de un programarequiere | os siguientes pasos.

3.1.1.1. Seleccion del modo de operacion AUTOMATICO (0).
BLOQUE A BLOQUE (1)

- Pulsar OP M ODE. Apareced listado de los 10 modos de operacion.
- Pulsar la tecla 0/1: Aparece la visualizacion estandar correspondiente a este modo de
operacion, esdecir, enlapartesuperior izquierdadelapantallalaleyendaAUTOMATICO/

BLOQUE A BLOQUE seguidadel nUmero del programaP——y del nimero del primer
bloque agecutar N ——.

3.1.1.2. Seleccion del programa a gjecutar
Siempre que se desee un nimero de programa diferente al que aparece en pantalla, el proceso
aseguir esel siguiente:

- Pulsar lateclaP

- Teclear el nimero de programadeseado

- Pulsar RECALL

En lapantallaaparecera el nuevo programaelegido, en caso de que no exista, aparecera:

N*
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3.1.1.3. Seleccion del primer bloque a gjecutar

Unavez elegido un programa, aladerechadel nimero de programaaparece el nimero del
primer bloque a gjecutar.
Si se desea comenzar por otro bloque diferente, el proceso a seguir es el siguiente:

- Pulsar lateclaN

- Teclear el nUmero de bloque
- Pulsar RECALL

Enlapantallasevisualizael nuevonimeroy el contenido deéste bloque, asi como el delos
siguientes.
3.1.1.4. Visualizacion del contenido delos bloques

Paravisualizar el contenido de |os bloques anteriores o posteriores alos que aparecen en
pantalla:

- Pulsar B : Se visualizan los bloques anteriores

- Pulsar @ . Se visualizan los bloques posteriores

Atencion:

El programa comienza siempre por el blogue cuyo nimero aparece ala
derechadel nimero de programa, independientemente delos que se estén

visualizando en pantalla.
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3.1.1.5. Marchaciclo

Pulsar m

Unavez elegido el nimero de programay de bloque, bastapul sar estateclaparaejecutar
el programa estando en el modo AUTOMATICO 0 el blogue estando en el modo
BLOQUE A BLOQUE.

Si hay algun blogue condicional en el programa, éste sera ejecutado cuando laentrada
correspondiente aBLOQUES CONDICIONALES esta activada (ver MANUAL DE
INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA). Caso de estar desactivada, el CNC no
tendra en cuenta dicho bloque.

Durante el tiempo que se pulsalatecla de avance rapido VU gjecutandose un movi-
miento en GO1, G02 6 GO3, el porcentaje delavelocidad de avance seradel 200% dela
velocidad de avance programada, siempre que el pardmetro maquina P600(3)=0.

Estando en el punto de seleccion BLOQUE A BLOQUE todos aquellos blogues que
sean programados paramétricamente, el CNC FAGOR los ejecutara como si de un
bloque Unico setratase, siemprey cuando se encuentren dentro de los ciclosfijos.

3.1.1.6. Paradaciclo

Pul sar E

El

Parareanudar el ciclo basta pulsar latecl E}

CNC detiene la gjecucion del bloque en curso.

También se parael ciclo mediante:

L os codigos M00,M02,M 30.
El c6digo M01, siempre que la entrada correspondiente esté activada.

La sefal exterior de PARADA.

Lasefial exterior FEED HOLD (el ciclo continda cuando desaparece la sefial).

Lasefial exterior STOP EMERGENCI A (en este caso hay que comenzar el programa
de nuevo, yaque el CNC queda en condicionesiniciales).

Lasefial exterior de Salto de Subrutinade EMERGENCI A

12
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3.1.1.7. Cambio de modo de operacién

En cualquier momento, durante la gjecucion de un ciclo en el modo AUTOMATICO se
puede pasar al modo de operacion BLOQUE A BLOQUE o viceversa. Paraé€llo:

- Pulsar OP M ODE: aparecerael listado de los modos de operacion.

- Pulsar 1/0. (Dependiendo del modo de ejecucion).

Si se pulsa cualquier nimero que no sea 1/0, el CNC vuelve alaposicion anterior.

3.1.2. Modos de visualizacion

L os modos de visualizacion en AUTOMATICO oen BLOQUE A BLOQUE son:

.ESTANDAR

.POSICIONACTUAL

.ERRORDE SEGUIMIENTO
.PARAMETROSARITMETICOS
.ESTADODELASSUBRUTINAS
.GRAFICA

.EDITOR (BACKGROUND)

.PLC/LAN

.CORRECCION DELA HERRAMIENTA
.INSPECCION DE LA HERRAMIENTA
.MENSAJESdel PLC

3.1.2.1. Selecciéon del modo de visualizacion

Pulsando las teclas de funcion (F1/F7), situadas debajo de la pantalla, €l usuario puede
seleccionar el modo deseado que aparece visualizado justo encima de lateclade funcion
correspondiente.

Mediante la tecla [ETC] se permite acceder a otras teclas de funcidon que no estén
visualizadas.
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3.1.2.2. Modo devisualizacion ESTANDAR

Este modo queda automati camente impuesto al seleccionar el modo de operacion
AUTOMATICO 6 BLOQUE A BLOQUE.

I nformacién visualizadaen lapantalla:

- Partesuperior. LaleyendaAUTOMATICO 6 BLOQUE A BLOQUE y acontinuacion
el nimero del programa, €l del primer blogue a gjecutar o €l que esta en ejecucion.

Debajo, el contenido de los primeros bloques del programa o del bloque en gjecucion
y los siguientes (2 0 3).

- Partecentral. BgjolostitulosCOMANDO, ACTUAL y REST O aparecenlascotasde
Ilegadadelosejes, laposicion actual y lo que lesfalta por recorrer, respectivamente.
Debgjoy a par de COMANDO, el valor de S programado, multiplicao por el %, al par
de ACTUAL el valor real de Sy al par de RESTO (RPM) o (M/MIN.).

- Parte inferior. Aparecen los valores de F programado, el % de F, el valor de S
programado, el % de S, laT programada, asi como las funcionesGy M.

En esta parte dela pantalla, también sevisualizan |os mensajes enviadosal CNC
desde el AUTOMATA, los comentarios programados, asi como el significado de las
teclas de funcion.

3.1.2.3. Modo de visualizaciéon de la POSICION ACTUAL

Sevisualizan con caracteresgrandeslaposicion delosejes. Sevisualizaasimismo el nUmero
deprograma, el del bloque, el estado delasfuncionesG,M,T,Sy F, asi como si loshay, |os
mensajesdel AUTOMATA, comentariosy significado de las teclas de funcion.
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3.1.2.4. Modo de visualizacion ERROR DE SEGUIMIENTO

Se visualiza el error de seguimiento de los gjes, ademas el nimero de programa, el del
bloque, el estado de las funciones G,M,T,F y S, asi como si los hay, los mensajes del
AUTOMATA, comentariosy significado de las teclas de funcion.

3.1.2.5. Modo de visualizacion de PARAMETROS ARITMETICQOS

Si sepulsalatecladefuncion[PARAM S], apareceraenlaparte superior delapantallauna
lista de parémetros con su correspondiente val or en ese momento, pulsando cualquierade
lasteclas @y@i rén apareciendo el resto de los par&metros con su valor.

Por ejempl o:

P46 = -1724.9281
PA7 = -.10842021 E2

E-2 significadiez elevado alamenos dos.

3.1.2.6. Modo devisualizacion ESTADO SUBRUTINAS, RELOJ Y CONTADORDE
PIEZAS

Igual al modo devisualizacion ESTANDAR, salvo que, en lugar de aparecer el contenido
delosbloques, aparecen | as subrutinas que estan activas en ese momento, con el siguiente
formato:
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Subrutinasestandar: N2 .2

NuUmero de la subrutina ‘ NuUmero veces que falta por gjecutarse.

Subrutinasparamétricas. P2 . 2

Numero de la subrutina Numero veces que falta por ejecutarse.

Repeticidn de subprogramas (G25):

G25.2

Indica que es unarepeticion de NuUmero veces que falta por ejecutarse
un subprograma mediante una
funcion G25,G26,G27,G28 6 G29

Asimismo en este modo de visualizacion, apareceraen lapantalla:

EL REL OJ queindicaen horas, minutosy segundos el tiempo de gjecucion del CNC en
los modos AUTOMATICO, BLOQUE A BLOQUE, TEACH INy EN VACIO.

Cuando se interrumpe 6 finaliza la gjecucion de un programa, se interrumpe también la
cuentadel reloj.
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Parainicializar acero el reloj, sedebe pulsar lateclaDEL ETE y acontinuacionlateclade
funcion [TIEM PO], estando visualizado en la pantalla dicho reloj.

A la derecha del reloj aparece con 4 digitos EL CONTADOR DEL NUMERO DE
PIEZAS.

Este contador se incrementa en una unidad, cadavez que el CNC gjecutalafuncién M 30
0 lafuncion M 02.

Parainicializar acero el valor del contador del nUmero de piezas, se debe pulsar latecla
DELETE y acontinuacion latecladefuncion[CONTAD PIEZAS], estando visualizado
en lapantalladicho contador.

00.00.001: 0000

CONTADOR
HORAS ‘ SEGUNDOS DEPIEZAS

MINUTOS

3.1.2.7. Modo de Visualizacion GRAFICA

Este modo se empleaparalarepresentacion graficadel programay su explicacion aparece
en el apartado 3.10 de este MANUAL.
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3.1.3. Programacion durante la ejecucién de un programa. BACKGROUND

El CNC permite la edicidn de un nuevo programa mientras se esta ejecutando un ciclo en
modo AUTOMATICO o en modo BLOQUE A BLOQUE. Paraello:

Pulsar lateclade funcién [EDIC - BACK]

El nimero de programa P —— que aparece aladerechade AUTOMATICO o BLOQUE
A BLOQUIE, correspondeal nimero del ultimo programaqueseeditdy puedeser diferente
al que esta en gjecucion.

Si se pulsalateclaOP MODE sevuelve al Modo de Visualizacion Estandar.

El resto de las operaciones son iguales que en el EDITOR (6).

Atencion:

€jecutando. Serecomiendaasignar alos programas nimeros que no estén
previamente grabados en memoria, ya que si €l programa que se esta
g ecutando tiene llamadas a subrutinas de otros programas, puede haber
problemas. En concreto se puede generar el error 001.

j No se puede trabgjar (editar, corregir, etc.) con el programa que se esta

Mientrasseeditasiguen activos|osmandosy teclasdel modo AUTOMATICO odel modo
BLOQUE A BLOQUE.

3.1.4. Modo PLC/LAN

Al pulsar latecladefuncion [PL C], seaccede al menu principal del AUTOMATA y dela
RED LOCAL.

(Ver manual del AUTOMATA FAGOR 64 / INTEGRADO)

Si se pulsalatecla OP M ODE se vuelve a Modo de Visualizacion ESTANDAR.
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3.1.5. Verificacion ymodificacion delosval oresdelatabladecorrectoresdeherramienta
sin detener el ciclo

- Pulsar lateclade funcion [TABLA HERRAM]
- Teclear el nUmero de corrector deseado (01-32)
- Pulsar RECALL
En la pantalla aparecerén los valores del corrector al que se hallamado.
Debajoy alaizquierda, apareceralaletral.
Si sedeseamodificar €l valor del delatabla, seteclealacantidad queseledeseasumar orestar.
El valor tecleado aparece aladerechadel.
- Pulsar K

- Teclear el valor que se desea sumar o restar
- Pulsar ENTER

Unavez introducidos |os val ores de |a tabla de correctores de herramienta, paravolver al
modo de visualizacion estandar, pulsar latecla[FIN].
3.1.6. Inspeccion de herramienta

Si durante |a gj ecucion de un programa se desea i nspeccionar o cambiar una herramienta,
el procedimiento aseguir esel siguiente:

a Pulsar 0]

El programa en curso de gecucion quedara interrumpido y en la parte superior

derechadelapantallaapareceralaleyenda NTERRUM PIDO intermitentemente.
b) Pulsar latecladefuncion [INSPEC HERRAM]

En este momento se gjecuta M05.

En lapantalla aparecera:

TECLAS MANUAL DISPONIBLES
SALIDA
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c)

d)

Mediante las teclas de JOG se pueden desplazar |os €jes hasta el punto deseado.

La secuenciade INSPECCION de HERRAMIENTA permite arrancar y parar el
cabezal, durante el movimiento de retirada de |a herramienta, mediante |las teclas de
manejo del cabezal, situadas en el panel de Mando.

Unavez realizadalainspeccion o el cambio de herramienta:
Pulsar [CONTIN] (Segun la situacion en el momento de pulsar [INSPEC
HERRAM], se ejecuta M03 0 M04).
En lapantalla aparecer&
VUELTA
EJES NO POSICIONADOS
(Ejes que se hayan desplazado manual mente).
Mediante lasteclas de JOG sellevan los ejes ala posicion en que seinterrumpio el
ciclo. EI CNC no permitira sobrepasar dicha posicion.
Cuando los gjes estén en posicion, en la pantalla aparecera:
VUELTA

EJES NO POSICIONADOS
NINGUNO

Pul sar E]

El ciclo continuaranormal mente.

3.1.7. Reset del CNC

RESET

Si sepulsalateclal ~ | en la parte superior derecha de la pantalla, aparece la leyenda
RESET? parpadeando.

RESET

Si se pulsade nuevo latecla |~ ) seejecutaunapuestadel CNC en condicionesiniciales.
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3.1.8. Visualizacion y borrado de los Mensajes enviados por el AUTOMATA FAGOR 64

Cuando el CNC operaconel AUTOMATA FAGORYy éste enviamensajesavisualizar en
el CNC, es posible acceder a unatabla de |os mensgjes activos en cada momento.

El CNC visualiza siempre el mensaje mas prioritario, si hay mas de un mensaje activo
aparecerael signo" +" en video inverso.

Paravisualizar latabla se debe pulsar lateclade funcion [MENSAJ PLC].

Si existen un numero tal de mensajes, que ocupan mas de una pantalla, pulsando lateclas

y sepermitevisualizarlos.

Uno delosmensajesapareceraen videoinversoindicando que puedeser borrado delatabla
pulsando lateclaDELETE.

Al borrarlo asi, el CNC desactivara la MARCA correspondiente del AUTOMATA que
envio el mensgje.

Para seleccionar el mensaje aborrar se deben emplear |as tecl %@y B
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3.2. MODO 2: PLAY-BACK

Este modo de programacion es basicamente idéntico a modo EDITOR, salvo en lo que se
refierealaprogramacion delosvaloresdelas cotas.

Permiteir moviendolamaquinamanua menteeir introduciendol ascotasal canzadascomo cotas

de programa. La gjecucion de un programarequiere |os siguientes pasos:

3.2.1. Seleccion del modo de operacion PLAY-BACK

- Pulsar OP MODE
- Pulsar latecla2

Apareceraen lapantallael significado de lasteclas de funcion paraoperar en este MODO.

3.2.2. Blogueo/Desbloqueo de memoria
Igual que en el apartado 3.6.2. de modo EDITOR (6)

3.2.3. Borrado de un programa completo

Igual que en el apartado 3.6.3. de modo EDITOR (6)

3.2.4. Cambio de nimero de programa

Igual que en el apartado 3.6.4. de modo EDITOR (6)

3.2.5. Visualizacion y busqueda de las subrutinas programadas en lamemoria del CNC

Igual que en el apartado 3.6.5. de modo EDITOR (6)
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3.2.6. Seleccion deun programa

Igual que en el apartado 3.6.6. de modo EDITOR (6)

3.2.7 Creacion deun programa

Lacreaciondeunprogramaenel modoPLAY BACK, esigual queenel modoEDITOR, salvo
gue se pueden mover los g es mediante |as teclas de JOG. Las cotas de dichos g es aparecen
visualizadasen laparteinferior delapantalla.

Enunbloguedondesol o hayacotasdeun punto, unavez movidoslosejesconlasteclasde JOG,
sepulsaENTER y las cotas del punto quedaran introducidas en lamemoria.

Si ademés delas cotas de un punto se quiere escribir en el blogue informacion adicional como
funcionesG, S, T, M etc., cadavez quepul semoslatecladel gjecorrespondiente, el CNCtomara
como valor del gelacotaen que en ese momento se encuentralamaquina.

Unavez escrito el blogque, sepulsaENTER y dicho bloque quedaintroducido en lamemoria.

Este modo de edicién resultamuy préactico alahorade crear un programa, copiando unapieza
y utilizando las funciones G08, G09.

En un bloque con GO8 unavez escritadichafuncion, mover lamaguinacon lasteclasde JOG
hastael puntofinal del arco tangentealatrayectoriaanterior, acontinuacion pulsar ENTER 'y
el bloque quedaraintroducido en lamemoria

En un bloque con G09, unavez escritadichafuncion mover lamagquinacon lasteclasde JOG
hasta un punto intermedio del arcoy pulsar lateclaENTER. EIl CNC tomaralas cotas como
lasdel puntointermedio del arco; acontinuacién mover lamaguinahastael puntofinal del arco
y unavez pulsadalateclaENTER, & blogue quedaraintroducido en lamemoria

3.2.8. Borrado de un bloque
Igual que en el modo EDITOR (6).

3.2.9. Copiar un programa

Igual que en el modo EDITOR (6).
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3.3. MODO 3: TEACH-IN

Este modo de programaci 6n esbasicamenteidéntico al modo EDITOR, salvo quelosbloques
guesevan escribiendo pueden g ecutarseantesde ser introducidosen memoria. Permiterealizar
una pieza blogue a blogue mientras se va programando.

Laejecucion de un programa requiere |0s siguientes pasos:

3.3.1 Seleccion del modo de operacion

- Pulsar OP MODE
- Pulsar latecla3

Apareceraen lapantallael significado de lasteclas de funcion paraoperar en este MODO.

3.3.2. Blogueo/Desbloqueo de memoria
Igual que en el apartado 3.6.2. de modo EDITOR (6)

3.3.3. Borrado de un programa completo

Igual que en el apartado 3.6.3. de modo EDITOR (6)

3.3.4. Cambio de nimero de programa

Igual que en el apartado 3.6.4. de modo EDITOR (6)

3.3.5. Visualizacion y busqueda de las subrutinas programadas en lamemoria del CNC

Igual que en el apartado 3.6.5. de modo EDITOR (6)
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3.3.6. Seleccion deun programa

Igual que en el apartado 3.6.6. de modo EDITOR (6)

3.3.7. Creacion de un programa

Igual que en el apartado 3.6.7. de modo EDITOR (6) salvo que antes de pulsar ENTER se
puede g ecutar el bloque. Paraello:

- Pulsar m . El CNC gjecuta el bloque

- Si escorrecto, se puede grabar en memoriapulsando ENTER.
- Si esincorrecto, pulsar DELETE.

- Escribir de nuevo € blogue.

Atencidn:

Al pulsar E] el CNC gecutad bloquey laformadevisualizacion cambia
alacorrespondiente al modo AUTOMATICO.

Al pulsar ENTER o DELETE, lavisualizacion vuelve a ser la correspon-
diente al modo TEACH-IN.

El CNC conserva la historia de los bloques realizados seglin se vayan
g ecutando.

En estemodo no sepuedenrealizar compensacionesderadio deherramienta.

Si sellamaaunasubrutinag, el CNC gjecutaratodos sus blogues.

3.3.8 Borrado de un bloque
Igual que en el modo EDITOR (6).

3.3.9. Copiar un programa

Igual que en el modo EDITOR (6).
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34. MODO 4. EN VACIO

Este modo de operacion se emplea para comprobar un programa en vacio antes derealizar la
primerapieza.

3.4.1. Ejecucién deun programa

Laegjecucion de un programa requiere |0s siguientes pasos:

3.4.1.1. Seleccion del modo de operacion EN VACI O (4)
- Pulsar OP MODE
- Pulsar latecla4. En lapantallaaparecera
EN VACIO
0-FUNCIONESG
1-FUNCIONESG,S,T.M
2-MOVIMIENTORAPIDO
3-TRAYECTORIA TEORICA
0- FUNCIONES G
El CNC gjecutara Unicamente las funciones preparatorias G del programa.
1- FUNCIONESG,S5T,M
El CNC gecutard unicamente lasfunciones G,S,T,M del programa.

2-MOVIMIENTO RAPIDO

El CNC gecutaratodoel programa. L osdesplazamientosdel osejessegjecutardn conlaméxima
velocidad de avance permitida FO, independientemente delas F programadas.

El conmutador de FEEDRATE permite variar a % del avance.

Se debe tener en cuentaque si 1os parametros maguina P712, P713, P714, P724 estan activos
también se aplicaralaacel eracion - decel eracion en FO evitandose lageneracion de errores de
seguimiento.

3 - TRAYECTORIA TEORICA

El CNC gecutarael programasin movimiento delosejesy sin compensacion de herramienta.
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3.4.1.1.1. Seleccion delaformadetrabajo

- Teclear € nimero deseado.

- Enlapantallaapareceralalineasel eccionadacomplementada.

Enlaparteinferior delapantallaaparecera

BLOQUE FINAL:
N

Existen 2 posibilidades:

a) Sisedeseagecutar todo el programaque esta sel eccionado:

Pulsar ENTER

b) S sedeseagjecutar hastaun determinado bloque:

Teclear el nimero del blogueen gue se quiereque termine la gjecuciondel programa
envacio, incluyendola g ecucion dedichobloque. Si dicho blogueincluyeladefinicion
deunciclofijo solo se g ecutarahastaposicionarseen el puntoinicial del ciclo.

Si dicho bloque esunadefinicion de ciclo fijo se posicionaraal comienzo del ciclo.
Pulsar ENTER.

En lapantallaapareceralaletraP.

Teclear el nUmero del programa, donde se encuentrael bloquefinal indicado y pulsar
lateclaENTER.

Si el nimerodel programaesel queyaestasel eccionado, essuficientecon pulsar latecla
ENTER.

En lapantallaaparecerael simbolo #.

Trasé, escribir el nUmero de vecesque se debera gecutar €l bloque antesindicado.
(Maximovalor: 9999).

Finalmente pulsar lateclaENTER.

En ambos casosa) y b), en lapantalla se visualizalo mismo que en el modo AUTOMATICO
0 BLOQUE A BLOQUE.
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3.4.1.2. Seleccién del programa a g ecutar

Igual que &l apartado 3.1.1.2.

3.4.1.3. Seleccién del primer bloque a gjecutar
Igual que &l apartado 3.1.1.3.

3.4.1.4. Visualizacion del contenido delosbloques

Igual que &l apartado 3.1.1.4.

3.4.1.5. Marchaciclo

Igual que &l apartado 3.1.1.5.

3.4.1.6. Paradaciclo

Igual que &l apartado 3.1.1.6.

3.4.1.7. Cambio de modo de operacion

En cualquier momento, durante la gjecucion de un programa en el modo de operacion EN
VACIO, se puede pasar a los modos de operacion AUTOMATICO 6 BLOQUE A
BLOQUE. Paradllo:

- Pulsar OP M ODE: Aparecerad listado delos modos de operacion.
-Pulsar 00 1.

Si sepulsacualquier nimero queno sea0 6 1, el CNC vuelve a modo EN VACIO
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3.4.1.8. Inspeccion de herramienta

Igual que el apartado 3.1.6.

3.4.2. Modosdevisualizacion

Igual que el apartado 3.1.2., salvo el modo EDITOR/BACK GROUND que no existe.

Independientemente de la forma de g ecucion seleccionada, el CNC examinara siempre €l
programaalavez quelo gecuta, indicando los posibles errores de programaci on.

Si durantelagjecucion deun programaen modo EN VA CIO pasamosamodo AUTOMATICO
0 BLOQUE A BLOQUIE, se gecuta un blogue mas en VACIO, para pasar seguidamente al
modo el egido recuperando enel primer blogue de este nuevo modo laposi cion correspondiente
al punto de programaen que se encuentrala maguina.

3.4.3. Reset del CNC

Igual que &l apartado 3.1.4.
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3.5. MODO 5: MANUAL

Este modo de operacién se emplea para:

- Desplazar laméguinamanua mente.

- Buscar laposicion referenciasméquinadelosges.
- Preseleccionar valoresenlosegjes.

- Ejecutar lasfuncionesF, S, Ty M.

- Trabgar comovisualizador.

Medir y cargar las dimensiones delas herramientas en latablade correctores.
- Redizar un RESET del CNC (puestaen condicionesiniciales).
- Trabgar convolanteelectronico.

- Mediry cargar lasdimensionesdelasherramientas en latablade correctores empleando un
pal pador de medida.

- Arranquey paradade cabezal.

3.5.1. Seleccion del modo de operacion

- Pulsar OP MODE

- Pulsar lateclab.

Enlapantallaapareceracon caracteresgrandeslas coordenadasdeloseges, €l valor de Sy el n°
deherramientaactiva.
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3.5.2. Busgueda del punto referencia-maquina, gea e

Unavez visualizado el modo deoperacion MANUAL, pulsar lateclacorrespondienteal ge
en gue se desea buscar €l punto referenciaamaquina. En la parte inferior izquierda de la
pantallaaparecerd X/Z segun lateclapulsada.

Pulsar [CERO]. A laderechadelaletradel e aparecera BUSQUEDA CERO 2.

Pulsar E] . El gje se desplazara en avance el egido mediante parametro-maquinahaciala
posiciondereferenciamaguina. Al pulsar al microrruptor dereferencia-maquinacambiaraa
avance de 100 mm/min. Al recibir el impulso de referencia-maquina desde el sistema de
captacion, se detendra poniéndose el contgje al valor seleccionado mediante el parametro
maguina correspondiente (P119, P219, P319, P419).

Si el microrruptor estapulsado, a pulsar m , & geretrocede hastaque dgje de pulsarse e
microrruptor y luego serealizalabusquedanorma mente.

Paraanular la busqueda de referencia-maguina, antes de pul sar [E es suficiente con pul-
sar cualquier otratecla.

Para anular labusqueda, después de pulsar m hay que actuar sobre L0]

Atencidn:

Loindicado agui paralosejes X, Z, tendrael mismo tratamiento parael 3¢y
4° gje en méaguinas que los dispongan.

3.5.3. Presaleccion de una cota

Pulsar latecladel gje en €l que se desearealizar lapreseleccion.
Teclear el valor deseado.

Pulsar ENTER. En lapantalla aparecera el nuevo valor.

Paraanular lapreseleccion, antesde pulsar ENTER actuar sobrelateclaCL tantasvecescomo
caracteresaborrar.
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3.5.4. Desplazamiento manual dela méaquina
3.5.4.1. Desplazamiento continuo

- Conmutador M.F.O. del panel de mando en cualquier posicion delazona % FEED.

- Segun € ge vy d sentido en que se desea mover, habra que pulsar la tecla de JOG
correspondienteadicho ge.

- Segun se haya establ ecido mediante parametro maguina:

. (P12=Y). Al dgjar de pulsar se detiene el movimiento
. (P12=N). Dos posibilidades:

- Pulsar 9] . Sedetiene & movimiento.

o bhien,

- Pulsar otrateclade JOG.
Parainvertir o transferir el movimiento de un geaotro.

Atencion:

Al seleccionar el mododeoperacion M ANUA L quedasel eccionado el avance

FO. S no sehaintroducido posteriormente otro avance, los ) es se desplazan
a % de FO indicado por el conmutador del frontis.

El desplazamiento rapido de un ge en manual, se conseguira mientras se
mantenga pulsada lateclade AVANCE RAPIDO "

3.5.4.2. Desplazamientoincremental

- Conmutador M.F.O. del panel de mando enlazonaJOG

- Pulsar cualquieradelasteclas de JOG

El gje correspondiente alatecla pul sada se moveraen ladireccion seleccionada, unadistancia
igual alaindicadaen laposicion del conmutador.

32 MANUAL OPERACION CNC 8025/8030



Atencion:

a) Al seleccionar e modo de operacion MANUAL queda seleccionado €l
avance FO. Si no se haintroducido posteriormente otro avance, losgesse

desplazan a % de FO indicado por e conmutador del frontis.
A El desplazamiento répido de un ge en manual, se conseguira mientras se

mantenga pulsada lateclade AVANCE RAPIDO N,

b) Las posiciones del conmutador son 1,10,100,1000 y 10000 e indican €l
valor del desplazamiento en micraso en 0,0001 pulgadas.

3.5.5. Introduccion deF, S, My T

En este modo de operacion se puedenintroducir losvaloresdeF, S,M y T deseados. Estostres
ultimos dependiendo del valor del parametro P603 bits5, 6, 7.

3.5.5.1. Introduccién deun valor de F

- Pulsar lateclaF
- Teclear el valor deseado

- Pulsar m

3.5.5.2. Introduccién deun valor de S

- Pulsar latecla S
- Teclear el valor deseado

- Pulsar m

3.5.5.3. Introduccién deun valor de M

- Pulsar lateclaM
- Teclear @ nimero deseado

- Pulsar m

3.5.5.4. Introduccién deun valor T

- Pulsar lateclaT
- Teclear el nimero deseado (T2.2)

- Pulsar m
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3.5.6. Mediday carga delasdimensionesdelasherramientasen |latabla de correctores

Unavez el egidod mododeoperacion M ANUAL , sepuedenmedir eintroducir lasdimensiones
de las herramientas en la tabla, utilizando una pieza de dimensiones conocidas. Paraello a
parametro maguinaP806 seleasignaradl valor 0. Lasecuenciaaejecutar eslasiguiente:

- Pulsar latecladefuncion [MEDIDA HERRAM].

- Pulsar X.

- Teclear la dimension de la pieza segun €l ge X. Este valor serd en radios o diametros,
dependiendo de como trabaje laméaquina.

- Pulsar ENTER.

- Pulsar Z.

- Teclear ladimension delapiezasegun el gjeZ.

- Pulsar ENTER.

- Teclear el nUmero delaherramientadeseada (T2.2).

- Pulsar START.

- Mover e ge X mediante|os mandos manuales, hastatocar |a pieza.

- Pulsar X.

- Pulsar [CARGAR]. En ese momento pasa a ser activa la nueva dimension X de la
herramienta cal culada por €l control, por o que la cotavisualizadaen el ge X debe ser la
misma que se introdujo como radio o diametro dela pieza.

- Mover e gje Z mediante los mandos manual es hastatocar lapieza.

- Pulsar Z.

- Pulsar [CARGAR]. En ese momento pasa a ser activa la nueva dimension de Z de la
herramienta cal culada por el control, por lo que lacotavisualizadaen el gje Z, debe ser la

misma que seintrodujo como dimension delapieza.

- Si sedesea hacer o mismo con otra herramienta, se debe de comenzar de nuevo tecleando
lanuevaherramienta (T2.2); el resto serepiteigual que paralaprimeraherramienta.

- Para pasar atrabagjar de forma estandar en el modo MANUAL, se debe pulsar la tecla
[MEDIDA HERRAM].
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3.5.7. Trabajo del CNC como visualizador

Unavez elegido el modo de operacion MANUAL, s seaplicalaorden externaMANUAL, €l
CNC actiacomo visualizador. En este caso, lamaquinahay que moverlapor medio demandos
externosy lasconsignashay que generarlasfueradel CNC. En estaformadetrabajo se pueden
gjecutar lasfuncionesS,M, T. Si trabajando de estaformase sobrepasan|oslimitesderecorrido
por softwar e (introduci dosmedi ante parametros-maquina), el CNCindicarael coédigodeerror
correspondiente, permitiendo Unicamente mover lamaguinaalazonapermitida.

3.5.8. Cambio de unidades de medida

Cadavez que se pulsalateclal, se cambiade milimetros apulgadasy viceversa.

3.5.9. Reset del CNC

Unavez seleccionado el modo MANUAL, a pulsar =, se gecutaunapuestadel CNCen
condicionesiniciales. 7
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3.5.10. Trabajo con volante electrénico

Cuando se dispone de volante electr 6nico, se pueden mover |os g/es uno auno con €l citado
volante. Paraello:

Elegir el modo de operaciéon MANUAL .
- Colocar é conmutador en unade | as posiciones @

- Pulsar cualquieradelasdosteclasde JOG, correspondientesal geque sedesee mover con
el volante. Si se utilizaun Volante FAGOR (mod. 100 P) también se puede elegir €l gje,
actuando sobreel pulsador desel eccionquellevaincorporadoe Volante (el g eseleccionado
apareceraen video inverso en lapantalla).

- Giraré volante. El g esemovera, segunlodefinido por parametrosmaguinamultiplicado por
el factor seleccionado con e conmutador (X 1,X10,X100).
Sedebetener presentequesi quisiéramosmover agun gjeaunavel ocidad superior alaG00
correspondienteadicho g e, el CNC asumiraestacomo maxima, despreciando losimpul sos
adicionales. Con €llo evitaremos lageneracion de errrores de seguimiento.

Paracambiar de gje:

- Pulsar cualquiera de las dos teclas de JOG del nuevo €e o bien actuar sobre el pulsador
incorporado en el caso de utilizar un Volante FAGOR (mod. 100 P).

- Mover € volante.

Paraterminar el trabajo con volante:
- Colocar &l conmutador M.F.O. en otra posicion.
- opulsar lateclade parada.

- 0 bien mantener activado el pulsador hasta que deje de parpadear €l ge seleccionado, en el
caso de emplear un Volante FAGOR (mod. 100 P).
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3.5.11. Mediciény cargadelasherramientasutilizando un palpador

Siemprequeal parametro maquinaP806 seleasigneunvalor distinto deceroel CNC permitira
que en el modo MANUAL laslongitudes X,Z de unaherrami enta sean rapidamente medidas
y cargadasen latablade correctores. Paraello se deberadisponer de un pal pador de medidade
herramientas situado en unaposicién fijadelamaguinay con sus caras paralelasalos g es.

Las cotas de las caras del palpador en cada gje y con respecto a cero méaquina, deberan
introducirsemediantelosparametrosméquinasi gui entes:

P902 Cotaminima (X 1) segun el gje X (en radios)
P903 Cota méaxima (X2) segun el gje X (en radios)
P904 Cotaminima(Z1) segun el geZ
P05 Cotaméxima (Z2) segun el geZ

<A

PO03MXo> |

PALPADOR
[—
Po02(X

?
!

Po04CZy
P905(Z )

MOTO1
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Lasecuenciaaejecutar eslasiguiente:

1- Pulsar latecla[MEDIDA HERRAM].
2- Seleccionar laherramientaamedir tecleando: Txx.xx MARCHA

3- Desplazar laherramientamediantelasteclasde JOG, hastaunaposicion cercanaalacara
del palpador que se deseatocar.

4- Pulsar latecladel ggeamedir (X 6 Z).

5 Pulsar lateclade JOG, queindicaen qué sentido se debe desplazar el gje pararealizar e
movimiento depal pacion. Lavel ocidad deavancedel movimientodepal pacionvienedada
por el valor del parametro maguina P806.

6- Unavez realizada la palpacion, la maquina se detiene y el CNC carga en la posicion
correspondientedelatabladecorrectoreslalongitud medidaen X 6 Z, inicializando acero
el valordel 6K.

7-  Repetirdesdeel punto 3, pararedizar lamediciondelalongitud delaherramientaenel otro
ge.

8- Una vez retirada la herramienta medida, para la medicion y carga del resto de las
herramientas, repetir desde el punto 2.

Durante e movimiento de palpacion no se podra variar la velocidad de avance mediante el
conmutador FEED RATE, que estarafijaa 100%.

Losvaloresdel radio delaplaguitaR y e factor deformaF delaherramienta, seintroduciran
manual mente mediante el modo de operacion 8 0 bien mediantelaprogramacion delafuncidn
G50.

Para pasar a trabajar de forma estandar en e modo MANUAL, pulsar la tecla[MEDIDA
HERRAM].
3.5.12. Teclasde manegjo del cabezal

Mediante estasteclas del Panel de Mando, se permite poner en MARCHA en ambos sentidos
asi como detener el giro del cabezal, siempre que se hayaprogramado laScorrespondiente, sin
necesidad de g ecutar M3,M4 6 M5.

Mediantelasteclas y B sepuedevariar el % delavelocidad degiro S progra- mada
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3.6. MODO 6: EDITOR

Este es el modo de operacion fundamental para programar €l CNC. En é se puede escribir,
corregir y borrar tanto programas, como bloques sueltos.

Laformade trabajo en este modo de operacion eslasiguiente:

3.6.1. Seleccion del modo de operacion EDITOR (6)

- Pulsar OP MODE

- Pulsar latecla6

En lapantallaaparece €l significado de lasteclas de funcién para operar en este modo.

3.6.2. Blogueo/Desbloqueo dela memoria

- Pulsar latecla[BLOQ DESBL O]. Apareceraen lapantala:
CODIGO

- Teclear: MKAI 1 parabloguear lamemoria.
MK A0 paradesbloquear lamemoria.

- Pulsar ENTER.

Atencidn:

a) En caso de teclear cualquier codigo diferente a los indicados, al pulsar
c ENTER, se borrara dicho codigo, esperando el CNC e cadigo correcto.

b) El blogueo de lamemoria supone no poder aterar |0s programas, pero si
visualizarlos.
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3.6.3. Borrado de un programa completo

Pulsar latecla[DIRECT PROG]. Enlapantallaaparece un listado de hasta 14 programas
existentes en memoria, asi como el nimero de caracteres utilizados y los que quedan
disponibles.

Pulsar DELETE. En la pantalla aparece laleyenda BORRAR PROGRAMA.

Teclear el nimero de programaaborrar. Comprobar dicho nimero.

Si el nimero es correcto, pulsar ENTER.

Si el numero no es correcto:

Pulsar lateclaCL . Con ella podremos eliminar dicho nimero.

Teclear € nimero correcto.

Pulsar ENTER.

Atencion:

Durante estasecuenciasi sepulsalatecla] CONTIN] seaccedealavisuaiza-
cion origina de este MODO.

BORRADO TOTAL DE LA MEMORIA DE PROGRAMAS

Si sedeseaborrar todos| os programas que estén enlamemori a, tecl ear 99999 cuando aparezca
laleyendaBORRAR PROGRAMA y pulsar lateclaENTER, si acontinuacion pulsamosla
tecla’Y quedaran borrados todos los programas de la memoria salvo el que esté protegido
mediante el parametro maguina P801.

Atencion:

el que se desea borrar no aparezca en pantalla. Por ello, actuando sobre las
teclas @ @ se pueden trasladar | os diferentes programas hacia ade-
lante 0 haciaatras, hasta conseguir laaparicion del programa deseado.

i Si existen méas de 14 programas al macenados en memoria, puede ocurrir que
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3.6.4. Cambio de nimero de programa

Pulsar [RENOM B PROG]. En lapantalla aparecera:
ANTIGUO : P

- Teclear e nUmero actual del programaque se quiere cambiar. Apareceraen lapantallaala
derechade P.

- Pulsar ENTER. Enlapantalla aparecer&
NUEVO : P

- Teclear el nuevo nimero gque se quiere asignar a programa. Apareceraen lapantallaala
derechade P.

- Pulsar ENTER. El cambio hasido efectuado.
Caso de que el programaantiguo no exista, aparecera:

PROGRAMA NUM.: P ——-
NO EXISTE EN MEMORIA

- Casodequeyaexistaen memoriaun programacon el mismo nimero queel asignado como
NUEVO, € control advertir&:

YA EXISTE EN MEMORIA

Atencidn:

Durante esta secuencia si se pulsa la tecla [CONTIN], se accede a la
visualizacion origina deeste MODO.
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3.6.5. Visualizacién y busqueda de las subrutinas programadas en la memoria del CNC

- Pulsandolasteclas[DIRECT SUBR-E] y [DIRECT SUBR-P] sevisualizan, enlaparte
superior delapantalla, todaslas subrutinasestandar y subrutinas paramétricas programadas
en lamemoriadel CNC.

- Si sedeseaconocer cudl esel programaque contienelasdiversas subrutinasindicadasenla
pantalla, sedebetecl ear el nmero delasubrutinaquesedeseabuscar y acontinuaci on pul sar
lateclaRECALL.

Enlapantallaaparecerael nUmero de programadonde se encuentraeditadadichasubrutina.
S nuevamente se desea conocer € numero del programa que contiene alguna de las

subrutinas indicadas, se debe pulsar latecla DELETE o latecla[SUBRTS] y repetir la
secuenciaanterior.

3.6.6. Seleccion de un programa

- Si el numerodel programadeseado esel queapareceen pantallacuando sesel eccionael modo
de operacion EDITOR, para obtenerlo bastara con pulsar [CONTIN].

- Si sedeseaun programadiferente:
- Pulsar latecla[SELECC PROG].

- Teclear e nimero de programa.
- Pulsar [CONTIN]. Apareceraen pantallael programaelegido.

3.6.7. Creacion de un programa

Si hay unprogramaenlamemoriadel CNC conel mismonumerodel quesedeseagrabar, existen
dos métodos para poder grabar el nuevo programa:

- Borrar completamenteel programaexistente.

- No borrarlo e ir escribiendo bloque a bloque (como indicaremos a continuacion) sobre el
programaya existente, con el cuidado de adjudicar alos blogues que se vayan escribiendo
lamismanumeracion que lade los blogques previamente grabados. Si no existe en memoria
ningun otro programacon el mismo nimero, Se procede como sigue:
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3.6.7.1. Programacion no ayudada

Formato de un bloque

(dimensionesenmilimetros) :

N4 G2 X +/-4.3Z +/-4.3F4 S4 T2.2 M2 (en este orden)

(dimensionesen pulgadas) :

N4 G2 X +/-3.4Z +/-3.4F4 S4 T2.2 M2 (en este orden)

Programacion:

El CNC numera autométicamente los bloques de 10 en 10. Si se desea numerarlos de forma
diferente, pulsar CL y acontinuacion:

- Teclear el nimero de bloque. Aparecera en la parte inferior izquierda de la pantalla. Los

bloques pueden no ser correlativos.

- S sedesea bloquecondicional normal, despuésde teclear el nUmero de bloque, pulsar

latecla B y S sedeseabloque condicional especial pulsar de nuevo

A continuacion, escribir lasfuncionespreparatorias G quesedeseeny lascotasdedespl azamien-
to delos ges, teniendo en cuenta el formato necesario para cada caso.

Pulsar lateclaF y teclear el valor del avance.
Pulsar lateclaSy teclear lavelocidad del cabezal.
Pulsar lateclaT y teclear el nUmero de herramienta.

Pulsar lateclaM y teclear el nUmero delafuncion auxiliar deseada. Se pueden programar
hastaun maximo de 7.

Finamente se puede escribir un COMENTARIO que debera estar dentro deun
paréntesis (COMENTARIO).

Si el bloqueescorrecto, pulsar ENTER. EI CNC aceptael bloguecomo bloquedeprograma.

Consultar e MANUAL DE PROGRAMACION paraver lasincompatibilidades que existen
al programar lasdiversasfunciones.
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3.6.7.2. Madificacién y borrado de un blogue
|) Durante el proceso deescritura
ad Modificaciondecaracteres

Si durante laescriturade un blogue se desea modificar un caracter yaescrito:

- Desplazar €l punter o mediantelasteclas @ hasta colocarlo encimadel ca-
racter que se deseamodificar o borrar.

- S sedeseamodificar, pulsar e nuevo carécter. Si se deseaborrar, pulsar latecla CL

- Sisedeseanborrar loscaracteres situados ala derecha del puntero, pulsar DELETE.
b) Inserciondecaracteres
Si durante la escritura de un bloque se desea insertar algun caracter dentro de dicho

bloque:

- Desplazar el puntero mediantelasteclas @ @ hasta colocarlo encima del
carécter delante del cual se deseainsertar el nuevo caracter.

- Pulsar INS. Laparte del blogue posterior al punter o comienza a parpadear.
- Teclear losnuevos caracteres deseados.

- Pulsar INS. Desaparece € parpadeo
I1) Blogueyaintroducido en lamemoria

a) Modificacion einsercion decaracteres

- Teclear e nimero de bloque deseado.
- Pulsar RECALL. El blogue aparece en laparte inferior dela pantalla.
- Actuar igual que en € punto anterior.

- Pulsar ENTER. El blogue modificado quedaintroducido en memoria.
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b) Borrado de un bloqueintroducido en lamemoria
- Teclear el nUmero del bloque que se desea borrar de lamemoria.

- Pulsar lateclaDELETE.

Si durante la programacién de un bloque, el CNC no responde a presionar alguna
tecla, esdebido aque seintentaintroducir algo incorrecto.

3.6.7.3. Programacion ayudada

En cualquiera de los modos de edicion de programas, PLAY BACK (2) TEACH-IN (3) o
EDITOR (6), se puede acceder auna programacion ayudada.

Paraello, s durantelaescrituradeunbloquesepulsalatecla[AY UDA], desaparecerael puntero
que se encuentraen el bloque aescribir y en lapantalla aparecera:

GUIA PROGRAMACION

1-PROGRAMACION MOVIMIENTOS
2-CICLOSFIJOS
3-SUBRUTINAS/SALTOS
4-AYUDASGEOMETRICAS
5-FUNCIONESARITMETICAS
6-FUNCIONESG

7-FUNCIONESM

Pulsando € numero deseado, irén apareci endo paginasqueexpliguenlasdiversasfuncionesde
que dispone el CNC'y su forma de programarlas. Unavez accedida ala pagina deseada, para
continuar con la escritura del bloque se pulsa la tecla [AYUDA]. Aparecera €l puntero y
permanecerden pantallalainformacion solicitada.
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Suponiendo que, por g emplo, en laedicién de un programa, se desea programar en un bloque
el ciclofijo deroscado (G86), lasecuenciaser&:

Pulsar [AYUDA]

Si acontinuacion sepulsalatecla[AYUDA] aparecerael puntero, pudiendo escribir entonces
el bloque observando en la pantallala significacion de los diversos parametros de lafuncién
elegida.

Al terminar deescribir e bloguey unavez pulsado ENTER, este bloque quedaintroducido en
lamemoria, apareciendo en pantallalavisualizacion estandar de los modos de edicion.

Si sedeseavolver al modo de visualizacion estandar delosmodosde edicion, cuando aparezca
visualizadaen lapantallacual quier paginadelaprogramaci én ayudada, existen dosformas:

a) Sinosehaescrito nadaen € bloque, pulsar lateclaRECALL, unavez que existaen la
pantallael puntero (si no lo estapulsar [AYUDA])

b) S hay informacion escritaen el bloque, unavez que se encuentre en pantallael puntero,
pulsar ENTER o DEL ETE paraintroducirlo enlamemoriao borrarlo respectivamente.

PROGRAMACION AYUDADA ESPECIAL

Durante la edicion de un ciclo fijo, siempre que se haya tecleado la funcién preparatoria
correspondiente, a pulsar latecla[AY UDA] apareceradirectamente enlapantallalainforma-
cion correspondiente aeseciclofijo, resaltandose el parametro aintroducir.

Unavezintroducidounvalory parapoder continuar conlaediciondenuevosparametrossedebe
pulsar lateclaENTER.
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Si nosedeseaprogramar a glin pardmetro, siemprequeno seaobligatorio hacerl o, sedebepul sar
lateclaDELETE.

Igual queen laprogramacion normal, lateclaCL borracarécter acaracter y lateclaDELETE
borratodo el valor dado al pardmetro presente.

En cual quier momento deestaformadeprogramacion, si sepulsalatecladefuncion[AY UDA]

se pasaalaformanormal de programacién ayudada.

3.6.7.4. Copiar un programa

Esta prestacion permite copiar un programaexistente en lamemoriadel CNC, asignandole un
numerodistintoal programaoriginal.

Para ello se debe pulsar en primer lugar latecla[DIRECT PROG] y acontinuacion latecla
[COPIAR].

El CNC demandara que nimero es el del programaorigeny cud €l del nuevo programa, tras

En el caso deno existir el nUmero tecleado como programaorigen, deexistir yaen memoriaun
programacon el mismo niimero queel tecleadocomonuevoobiens a copiar el nuevo programa
no existememoriasuficiente, el CNC emitiraun comunicadoindicando lacausa.tecl ear cadauno
de ellos se debe pulsar lateclaENTER.
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3.7. MODO 7: PERIFERICO

Se utilizaparatransferir programas pieza o parametros maguinade/aperiféricos.

Laformadetrabgjar en este modo de operacion eslasiguiente:

3.7.1. Seleccién del modo de operacién PERIFERICOS (7)

- Pulsar OP MODE

- Pulsar latecla7. En lapantallaaparecera

PERIFERICOS

0.ENTRADA DESDECASSETTE
1.SALIDAHACIACASSETTE
2.ENTRADA DESDEPERIFERICO
3.SALIDAHACIA PERIFERICO

4 .DIRECTORIOCASSETTE
5.BORRARPROGRAMA CASSETTE
6. DNC ON/OFF

Atencion:

A

Parapoder realizar cual quieradelasoperacionesO0,1,2,3,4y 5 queaparecenen
el modo PERIFERICOS, € punto 6 (DNC ON OFF) debe estar en OFF
(aparecera la leyenda OFF enmarcada). Si 10 que aparece enmarcada es la
leyenda ON, pulsar latecla 6.

El CNC debera estar apagado cuando se conecta o desconecta cualquier
periférico.

Pararealizar lasoperaciones0,1,4,5 conunlector/grabador decintamagnética
FAGOR, introducir € valor 0 en el parametro maguina P605(6).
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3.7.2. Introduccion de un programa desde el Lector/Grabador de cinta magnética
FAGOR (0)
- Pulsar latecla0. Enlapantallaaparecera:
PROGRAMA NUM. : P

- Teclear el nUmerodel programaquesedesealeer. Si setecleaP99999, el CNC entiende que
selevanaintroducir losparametros-maguina, |atabladefuncionesM decodificadas, latabla
depardmetrosde compensaciondel husillo. En el casodequesedispongade AUTOMATA
INTEGRADO seguardard, junto conlo anteriormente expuesto, el programadeusuario del
AUTOMATA.

- Pulsar lateclaENTER. Existen cuatro posibilidades:

a) Queexistaenlamemoriadel control un programacon el mismo nimero. Enla
pantallaaparecer&

YA EXISTE EN MEMORIA
BORRO? (N/Y)
Si no se deseaborrar:

- Pulsar cualquier teclaqueno seaY. Sevuelve al estado del apartado 3.7.1.

Si sedeseaborrar:
- Pulsar Y. Enlapantallaaparecera
PROGRAMA NUM.: P——- BORRADO
A partir de esteinstante comienzaatransferirse el programadesde el cassette, ocu-
rriendo lo descrito en laposibilidad c)

b) El programaelegido no existeen lacinta

Al comenzar atransferir desde €l cassette, si no existe el programaen lacinta, se
indicara

NO EXISTE EN EL CASSETTE

- Pulsar [CONTIN].Sevuelve alasituacion del apartado 3.7.1., o bien,
- Pulsar OP MODE. Aparecerad listado delos modos de operacion.
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c) El programaelegido existeenlacintay no enlamemoriadel CNC.

En lapantallaaparecerd: RECIBIENDO

Seredlizalatransferencianorma mente.

- Sienel programaleidoexisteal giinniimero debloqueincorrecto, (masdecuatrodigitos
0 nUmerosno correl ativos) sevisualizara:

PROGRAMA NUM.P ——-LEIDO
LEIDO DATO NO VALIDO
N XXXXX

Enestecasoel programatransferidoa CNC guedaa macenado en memoriaunicamente
hasta el bloque erroneo. jSerecomiendaborrar todo el programal.

- Silanumeracion delosbloguesen e programaleido eracorrecta:

PROGRAMA NUM.P ——- LEIDO

El CNC gjecuta un testeo sintéactico del programa. Caso de haber algun error de
programacion, sevisualizarael codigo deerror y €l blogue en que se encuentradicho
error.

d) Siestabloqueadalamemoriadeprogramas-pieza(6la memoria de parametros- maguina

en el caso del programa P99999), sevuelve alasituacion del apartado 3.7.1.

3.7.2.1. Erroresen latransmision

- Si durantelatransmision aparece en pantalla:

ERROR DE TRANSMISION

Estoindicaquelatransmision no esta siendo correcta.
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- Sidurantelatransmision aparece en pantalla:

LEIDO DATO NO VALIDO

Estoindicaqueexistealgin caracter no permitido enlacintao sehaescrito unnimerodebloque
no permitido.

Atencidn:

del lector de cassette se encuentre abiertaal conectar o desconectar atension

c Paraevitar el posibledeterioro delacintamagnética, serecomiendaquelatapa
el lector de cassette.

3.7.3. Transferenciadeun programa al Lector/Grabador de cinta magnética
FAGOR (1)
- Pulsar lateclal. Enlapantallaaparecera:

PROGRAMA NUM : P ——-

- Teclear e nUmero de programaatransferir.
Si setecleaP99999, el CNC entiende que va atransmitir parametros-maquina, latablade

funcionesM decodificadas, |atablade parametrosdecompensaciondehusilloy el programa
de usuario del AUTOMATA INTEGRADO s se dispone de esta opcion.

- Pulsar ENTER.

Existentresposibilidades:

a) Sienlamemoriadel CNC no existe el programaelegido. En la pantallaaparecer&

NO EXISTE EN MEMORIA

- Pulsar [CONTIN] Sevuelve alasituacion del apartado 3.7.1., o bien,

- Pulsar OP MODE. Aparecerael listado de modos de operacion.
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b) Si enlacintaexisteun programacon el mismo nimero. Al pulsar ENTER, enlapantala
aparecera:

YA EXISTE EN EL CASSETTE
BORRO? (N/Y)
Si no sedeseaborrarlo:

- Pulsar cualquier teclagueno seaY. Sevuelve al estado del apartado 3.7.1.

Si sedeseaborrarlo:
- PulsarlateclaY. Enlapantallaaparecera

PROGRAMA NUM.: P———- BORRADO.

A partir de esteinstante comienzalatransmision del programaal Lector, ocurriendo
lo descrito en el apartado c).

c) Sie programaelegido existe en el CNC pero no en lacinta.

Serealizalatransferencia. Durante este proceso en lapantallaaparecera

TRANSMITIENDO

Al finalizar en lapantallaaparecer&

PROGRAMA NUM.: P——- TRANSMITIDO

3.7.3.1. Erroresen latransmision

Ver apartado 3.7.2.1.
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3.7.4. Introduccion deun programadesdeun periféricodistintoal L ector/Grabador decinta
magneética FAGOR (2)

Igual que el apartado 3.7.2. salvo que hay que pulsar latecla2 y que puede aparecer un nuevo

mensajedeerro

r

MEMORIA SATURADA.

Esto indica que se hasaturado la capacidad de memoriadel CNC. EI CNC habraregistrado la
parte de programa correspondiente a su capacidad de memoria.

A

Atencidn:

Paraintroducir un programadesdeun periféricodistintoal L ector/Grabador de
cintamagnética FAGOR, hay quetener en cuentalos siguientes aspectos:

Lo primero que debe escribirse después de una serie de NUL esun %
seguidodel nimero deprograma(99999implicaparametros-maguina),
sequido de LINEFEED (LF).

Losbloques seidentifican con unaN situadaal principiodelalinea, es
decir, inmediatamente después de un LINEFEED. S se escribe algo
entreel LINEFEED y laN no se tomara ésta como €l indicativo del
numero de bloque, sino como un caracter mas.

LosESPACIOS, lateclaRETURN y el signo + no setienenen cuenta.

El programa termina con una serie de mas de 20 NUL o bien, con €
carécter SCAPE 0 EOT.

3.7.5. Transferenciadeun programaaun periférico distinto del Lector/Grabador decinta
magnética FAGOR (3)

Igual a apartado 3.7.3. salvo que hay que pulsar latecla 3.

El CNC terminalatransmision del programacon el carécter ESC (ESCAPE).
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3.7.6. Directorio del Lector/Grabador de cinta magnética FAGOR (4)

- Pulsar latecla4. Enlapantallaaparecera

NuUmero de programas en la cintacon el nimero de caracteres que ocupan.

NUmero de caractereslibresen lacinta.

- Pulsando [CONTIN] sevuelve alasituacion del apartado 3.7.1.

3.7.7. Borrado de un programa del Lector/Grabador de cinta magnética FAGOR (5)

- Pulsar lateclab. Enlapantallaaparecera

PROGRAMA NUM: P

- Teclear el nUmero de programaelegido.

- Pulsar ENTER.

Unavez borrado el programa, en lapantalla aparecera:

PROGRAMA NUM. : P———- BORRADO

- Pulsar [CONTIN]. Vuelve a estado del apartado 3.7.1., 0 bien,

- Pulsar OP MODE. Enlapantallaaparecerael listado de modos de operacion.
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3.7.8. Interrupcién del proceso detransmision

En este modo de operacién (PERIFERICOS) puede interrumpirse cualquier proceso de
transmisién pulsando CL .

Enlapantallaaparecera

PROCESO ABORTADO

3.7.9. Transmision con un ordenador (DNC)

El CNC disponedelaprestacionde CONTROL NUMERICO DISTRIBUIDO (DNC), que
permitelacomunicacion entreel CNCy un ordenador pararealizar |as siguientesfunciones:

. Ordenes dedirectorio y borrado de programas.

. Transferenciade programasy tablas.

. Ejecucion de un programainfinito.

. Control remoto de lamaquina.

. Capacidad de supervision del estado de sistemas avanzados de DNC.

Parautilizar el DNC esnecesario queel parametro maguinaP605(5) seaigual al. AsSimismoen
el punto 6 del modo PERIFERICOS (DNC ON OFF) debera aparecer la leyenda ON

enmarcada. Si 10 que aparece enmarcado es la leyenda OFF pulsar |la tecla 6. Para mas
informacion ver manual de DNC.

En el modo PERIFERICOS(7) cadavez que se pulsalateclaRESET, se gecutaunapuesta
del CNC en condicionesiniciales.
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3.8. MODO 8 TABLA DE HERRAMIENTAS Y TRASLADOS DE ORIGEN
G53/G59

Se emplea para introducir en memoria las dimensiones (longitud y radio) de hasta 100
herramientas(00-99) y losval oresdehasta7 trasladosdeorigen (G53-G59). Laformadetrabajar
en este modo de operacion eslasiguiente:

3.8.1. Seleccion del modo de operacion TABLA DE HERRAMIENTAS (8)

- Pulsar OP MODE

- Pulsar latecla8. Enlapantallaaparecera

TABLA HERRAMIENTAS/G53-G59

TOl1- X —.— Z—.— F-
R— . — | —.— K.

T02- X —.— Z—.—  F-
R— . — | —.— K.

T3- X —.— Z—.—  F-
R— . — | —.—  K=—.—-

3.8.2. Lecturadelatabla deherramientas

Si se desea leer las dimensiones de una herramienta que no aparece en pantalla, existen dos
métodos:

a) .Teclear e nimero delaherramienta
. Pulsar RECALL

b) Pulsar @ 0 B segun sequieradesplazar lasherramientasvisualizadashaciaade-
lante o haciaatras, hastallegar alaherramienta deseada.
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3.8.3. Introduccion delasdimensionesdelasherramientas

Teclear el nUmero delaherramienta. Apareceraen laparteinferior izquierdadelapantalla.
Pulsar X.

Teclear e valor delalongitud de laherramientasegin el gje X.
Vaor maximo:+/-8388.607 mm ¢ +/-330.2599 pulgadas.

Pulsar Z.

Teclear el valor delalongitud delaherramientasegun €l ge Z.
Valor maximo:+/-8388.607 mm 0 +/-330.2599 pulgadas.

Pulsar F.
Teclear el codigo deforma (0-9) delaherramientaempleada.
Pulsar R.

Teclear € vaor dd radio delaherramienta.
Vaor maximo 1000.000 mm 6 39.3700 pulgadas.

Pulsarl.

Teclear el valor de correccion delongitud de herramientasegin el ge X.
Estevalor hay que darlo en diametros.

Valor maximo +/-32.766 mm 0 +/-1.2900 pul gadas.

Pulsar K.

Teclear el valor de correccion delongitud de herramientasegin el geZ.
Valor maximo +/-32.766 mm 0 +/- 1.2900 pulgas.

Pulsar ENTER.

3.8.4. Modificacion delasdimensionesdeunaherramienta

Duranteel proceso deescritura
Modificaciondecaracteres

Si durantelaescrituradel asdimens onesdeunaherrami entasedeseamodificar uncaracter
yaescrito (X, Z, F, R, I, K 6 un nUmero).
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b)

- Desplazar el punter o mediantelasteclas @ , hasta colocarlo encima del
caracter.

- S sedeseamodificar, teclear €l nuevo carécter. Si se deseaborrar, pulsar lateclaCL.

- Si sedeseaborrar |os caracteres situados a la derecha del puntero, pulsar
DELETE.

Insercion decaracteres

Si durante €l proceso de escritura de las dimensiones de una herramienta se desea
insertar algun caréacter entrelosyaescritos:

- Desplazar €l punter o mediantelasteclas @ , hasta colocarlo encima del
carécter delante del cual sevaainsertar €l nuevo caracter.

- Pulsar INS. Laparteyaescritaposterior al puntero empiezaaparpadear.
- Teclear losnuevos caracteres.

- Pulsar INS. Desaparece €l parpadeo.

I1) Dimensionesdeherramientayaintroducidasen memoria

Teclear el nimero de herramienta deseada.

Pulsar RECALL

Actuar igual que en el punto anterior.

Pulsar ENTER. Las nuevas dimensiones quedan introducidas en memoria.

Si durantelaescriturael CNC norespondeal presionar algunatecla, esdebidoaqueseintenta
introducir algoincorrecto.

Unavez escritaslasdimensionesdeunaherramienta, sepueden borrar por completo antesde
introducirlasen memoria, pulsando DELETE.

3.8.5. Cambio de unidades de medida

Cadavez que se pulsalateclal secambiade milimetrosapulgadasy viceversa.
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CODIGOS DE FORMA

Codigo “0" y "9”

Cocligo "1”

X+

Codigo "e”
X+

Codigo 3"
X+

MOTOo2

P: Puntadelaherramienta

C: Centrodelaherramienta

Codigo "7

™
>
+ o
N
+

Codigo 6"

-U}O
N
+

X+
Codligo 9"
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mMOTo3

Codigo "4~

X+

T
O
o
@
N
+

Codigo "9”
X+

*C

Codigo "6
X+

o
O
o
O
N
+

Codigo 7"
X+

C+

Codigo "8”
X+

O
e
()]
o
N
+

f
ﬁ
f

Codligo "4”

X+

Codigo 3"

+C

X+

Codigo "2

X+

Codigo “1”

C+

X+
Codigo 8"

X+
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3.8.6. Traslados de origen G53/G59

En este mismo modo de operacion (8), si se pulsalatecla G aparece en pantalla:

TABLA HERRAMIENTAS/G53-G59

G833 X— . — Z—— . —
GHUX—r  — Z—— . —
G5 X —m — Z—— . —-
G X —. — Z—— . —
G5/ X — — Z—— . —-
G888 X —. . — Z—— . —-
GI9X — . — Z—— . —

3.8.6.1. Introduccion delosvaloresdelostraslados de origen

- Teclear el nUmero del traslado (G53-G59)
- Escribir losvalores de X,Z deseados
- Pulsar ENTER

Atencion:
A Losvaoresde X,Z estén referidos a punto cero maquina.

3.8.6.2. Modificacion delosvaloresdelostrasadosdeorigen

Se operaigual que en €l apartado 3.8.4.

3.8.6.3. Cambio de unidades de medida

Se operaigual que en €l apartado 3.8.5.
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3.8.7. Acceso alatabla deherramientas

Cuando seestavisualizando latabladetraslados de origen se puede volver avisuaizar latabla

de herramientas pulsando lateclaT.

3.8.8. Borrado total delatabla de herramientaso trasladosde origen

- Teclear K ,A,l.
- Pulsar ENTER.

Latablavisualizada (herramientas o traslados de origen) quedatotal mente borrada.

En el modo 8 Tablade herramientas G53/G59 si sepulsalateclaRESET se gecutaunapuesta
del CNC en condicionesiniciales.

39. MODO9: MODOSESPECIALES

Lainformacion correspondiente a este modo, aparece descritaen el MANUAL DE INSTA-
LACION Y PUESTA EN MARCHA.
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3.10. REPRESENTACION GRAFICA

El CNC 8025/30 Modelo TS 6 TG, dispone de la prestacion de REPRESENTACION
GRAFICA mediantelacual esposible dibujar en lapantallalatrayectoriade la herramienta
durante la gjecucion de un programa.

Esta prestaci on se puede aplicar en los modos de operacién: AUTOMATICO, BLOQUE A
BLOQUE, TEACH-INy EN VACIO.

En el modo de operacion EN VACI O, s seeligeel modo degecucionde TRAYECTORIA
TEORICA (3) serealizaunacomprobaciondel programa, viendoseenlapantallalatrayectoria
delapuntadelaherramienta. El grafico apareceracon trazo continuo.

Sinembargo si en el mismo modo deoperacion (EN VACI O), elegimosel modo de g ecucion
0 o el modo 1, el grafico representara la trayectoria simulada del centro de la herramientay
apareceracon trazos discontinuos.

Si g ecutandose un programaen a guno delosmodosde gjecucion 0,1,3 del modo deoperacion
EN VACIO, existe un blogue que conlleve movimiento y la funcién (Tx.x) la trayectoria
correspondiente a movimiento en dicho bloque, no apareceraen el gréfico.

En los demas modos, el gréfico representa la trayectoria rea de la herramienta con trazos a
puntos. L a distancia entre dichos puntos dependera de lavelocidad de avance F.

3.10.1. Definicion dela zonade visualizacion

Para poder representar e grafico se debe definir la zona de visualizacion antes de gjecutar €l
programa, paraello unavez elegido el modo de operacion:

- Pulsar latecla[ GRAFIC]

- Pulsar latecla[DEFIN ZONA - V]

A continuacion se debeteclear losvalores delas coordenadas X, Z del punto que se deseaque
aparezcaenel centrodelapantallay el valor delaanchuraquesequiererepresentar. Trasteclear

cadavalor se debe pulsar lateclaENTER.

Ladefinicion delazonadevisualizacion sedeberealizar cadavez que seconectael CNC, s es
que sedesea utilizar laprestacion de representacion gréafica.
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A continuacion segjecutael programa, laposiciony dimensionesdel gréfico, dependerandelos
valores dados a las coordenadas del centro y ala anchura. En la pantalla aparecen en cada
momento las coordenadas del punto que se esta representando en el gréfico y el valor de la
anchura.

Cuando seestaejecutando un programaen el modo deoperacion EN VACI O, esposiblevariar
lavelocidad de trazado del grafico en la pantalla, mediante el conmutador FEED RATE.

3.10.2. Funcion ZOOM

El CNC dispone de unafuncion ZOOM que permite ampliar o reducir todo el gréfico o parte
ded.Sisequiereutilizarel ZOOM, el programaen g ecuci dndebeser interrumpido o biendebe
haber finalizado.

En estas condiciones se pulsa la tecla [ZOOM] y aparecera sobre e grafico original un
rectangulo que define lazonaaampliar o reducir.

Lasdimensionesdel rectangulo se pueden modificar pulsando lasteclas y B del
teclado principal, asi como desplazar su centro conlastecl asdeflechasdemovimientodel cursor.

En lapantallaaparecen las coordenadas del centro del rectangulo, el valor delaanchuray el %
deampliacion. Lavisualizacion deestosdatos permite comprobar |as coordenadasde un punto
cualquieradel graficodesplazando el centrodel rectangul o o bien comprobar medidasteniendo
en cuentalaanchuradel rectangulo.

Si a continuacion se pulsa la tecla [EJECUC], la parte del gréfico contenida dentro del
rectangul o pasaraaocupar todalasuperficie delapantalla.
Mediante el conmutador FEED-RATE se puede variar lavelocidad de trazado del gréfico.

Si se desea aplicar nuevamente el ZOOM basta pulsar de nuevo latecla[ZOOM] y actuar de
lamismamaneraque en lasituacion anterior.

Para continuar y poder salir del modo ZOOM se debe pulsar latecla[FIN].
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3.10.3. Redefinicion dela zona devisualizacion utilizando la funcion ZOOM

Unavez activadalafuncion ZOOM pulsando latecla[ZOOM] y desplazado € rectangulo, si
envezdepulsar latecla| EJECUC] sepulsalateclaENTER, losvaloresdadosenladefinicion
de la zona de visualizacion a centro y ala anchura son sustituidos por los definidos por el
rectangulo.

Esto permitevariar laposiciony laescaladel grafico enlapantalla.

Atencidn:

Cuando sedefinelazonade visualizacion, serecomiendadar alaanchuraun
valor suficientementegrandedemaneraqueaparezcad graficoenlapantalla,
posteriormentey unavez detenidalagjecuciéndel programa, sepodradefinir
nuevamente lazonade visualizacion utilizando lafuncion ZOOM.

Cuando se utiliza lafuncién ZOOM, hay que tener en cuenta que el CNC
retendra informacion aproximadamente de los ultimos 500 blogues con

movimiento que se hayan ejecutado, por lo tanto, si € programatiene més
blogques con movimiento, solo apareceran en el nuevo gréfico losretenidos.

3.10.4. Borrado del grafico

Unavez que el programa se haya gjecutado o bien se hayainterrumpido, si se desea borrar el
grafico representado en lapantalla, se debe pulsar lateclaDELETE.

3.10.5. Representacion grafica en Color (CNC 8030 TS)

Cada vez que se cambie de Herramienta (T2), la trayectoria se dibujara en distinto color (3
colores).
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CODIGOS
DE
ERROR




001

002
003

004
005
006
007
008
009
010 *
011
012

013
014

015

016
017

018
019

020

021

022
023

Este error se produce en |os siguientes casos:
> Cuando €l primer caréacter del blogue que se desea gjecutar no esuna"N".

> Cuando se esta editando en modo BACKGROUND y el programa en gjecucion realiza una llamada a una
subrutina que se encuentra definida en el programa en edicion o en otro programa posterior.

El orden en que se encuentran almacenados | os programas en memoria se muestraal solicitarse el directorio
de programas. Asimismo, si durante la gjecucién de un programa se edita uno nuevo, este sesitliaal final de
memoria.

Demasiados digitos a definir unafuncién en general.

Se haasignado un valor negativo aunafuncién que no aceptael signo (-), o sehaasignado un valor incorrecto
aun pardmetro de ciclo fijo.

Definicion de un ciclo fijo estando activa la funcion G02, GO3 6 G33.
Bloque paramétrico mal editado.

Mas de 10 parédmetros af ectados en un mismo bloque.

Division por cero.

Raiz cuadrada de un nimero negativo.

Vaor demasiado grande asignado a un pardmetro.

No se ha programado la gama o la velocidad de corte constante.
Més de siete funciones M en un mismo bloque.

Este error se produce en |os siguientes casos:

> Mal programadala funcion G50.

> Sobrepasamiento del valor de las dimensiones de herramienta.
> Sobrepasamiento del valor de los traslados de origen G53/G59.
Perfil de un ciclo fijo mal definido.

Se haprogramado un blogue que no escorrecto, bien en si mismo o bien en relacion conlahistoriadel programa
hasta el momento.

LasfuncionesG14, G15,G16, G20, G21, G22, G23, G24,G25, G26, G27,G28, G29, G30, G31, G32, G50, G52,
Gb53, G54, G55, G56, G57, G58, G59, G72, G74, G92 y G93 deben ir solas en un blogue.

No existe la subrutina o el bloque llamado é no existe el bloque buscado mediante la funcién especial F17.
Este error se produce en |os siguientes casos:

> Paso de rosca negativo o demasiado elevado.

> Factor de sincronizacion K de la herramienta sincronizada demasiado grande

Error en los bloques en que se definen los puntos mediante dngulo-angulo o angulo-coordenada.
Este error se produce en los siguientes casos:

> Trasdefinir G20, G21, G22 6 G23 no viene el nimero de subrutinaal que se refiere.

> No se haprogramado el carécter "N" traslafuncion G25, G26, G27, G28 0 G29.

> Demasiados niveles de imbricacion, uno dentro de otro.

Se ha definido més de una gama de cabezal en un mismo bloque

Este error se produce en |os siguientes casos:

> No existe un blogue en la direccion definida por € parametro asignado a F18, F19, F20, F21, F22.
> No se ha definido €l eje correspondiente en el blogue direccionado

Al programar los gjes en G74, serepite alguno de ellos.

No se haprogramado K tras G0O4.



024
025

026

027
028

029

030
031

032

033

034
035
036
037
038

Faltael punto decimal en losformatos T2.2 6 N2.2.

Error en un bloque de definicion o llamada a subrutina, o bien, de definicion de saltos condicionales o
incondicionales.

Este error se produce en los siguientes casos:

> Sobrepasamiento de la capacidad de memoria.

> Capacidad de cinta libre 6 de memoria de CNC inferior al tamafio del programa que se intenta introducir.
No se hadefinido I/K eninterpolacion circular o roscado.

Se haintentado seleccionar un corrector en latablade herramientas o una herramienta externa no existente (el
ndmero de herramientas se define mediante parametro-méaquina).

Se ha asignado un valor demasiado grande a una funcion.

Esteerror se produce con gran frecuenciasi seprogramaun valor de F en mm/miny luego se pasaatrabgjar en
mm/rev sin cambiar €l valor de F.

Se ha programado una G no existente.

Valor del radio de la herramienta demasiado grande.

Valor del radio de la herramienta demasiado grande.

| B 777 7/

Se ha programado un desplazamiento superior a 8388 mm o 330,26 pulgadas.

Ejemplo:  Si el gjeZ seencuentraenlaposicion Z-5000y se deseadesplazarlo hastael punto 25000, el CNC
mostrard el error 33 si se programa el bloque N10 Z5000, ya que €l desplazamiento programado
es Z5000 - Z-5000 = 10000 mm.

Por el contrario, si el desplazamiento seefectliaen dosfases, como seindicaacontinuacion,el CNC
no mostrara el error 33 puesto que cada desplazamiento es inferior a 8388 mm.

N10 Z0 ; Desplazamiento 5000 mm
N10 75000 ; Desplazamiento 5000 mm

Se han definido S 6 F con un valor superior a permitido.

No existe informacion suficiente para compensar, para redondear aristas o achaflanar.
Subrutina repetida.

Mal programada lafuncion M19.

Mal programada la funciéon G72.

Se debetener en cuentaquesi seaplicalafuncion G72 aun solo ge, este debe de estar en el origen pieza (valor
0) en el momento de aplicarse el factor de escala.



039

040

041

042

043
044
045
046
047
048
049
050
051
054

055
056

Este error se produce en |os siguientes casos:
> Més de 15 niveles de anidamiento en llamada a subrutinas
> Se ha programado un blogue que contiene un salto asi mismo. Ejemplo: N120 G25 N120.

El arco programado no pasa por el punto final definido. (Tolerancia0,01 mm) o no existe un arco que pasa por
los puntos definidos mediante GO8 o G09.

Este error se produce cuando se ha programado una entrada tangencial y se dan |os siguientes casos.

> No existe espacio pararealizar laentradatangencial . Se requiere un espacio superior o equivalente a2 veces
€l radio de redondeo programado.

> El tramo en que se hadefinido laentradatangencial esun tramo curvo (G02, G03). El tramo en que se define
la entrada tangencial debe ser lineal.

Este error se produce cuando se ha programado una salida tangencial y se dan los siguientes casos:

> No existe espacio pararealizar la salidatangencial. Se requiere un espacio superior 0 equivalente a2 veces
el radio de redondeo programado.

"

> El tramo en que se hadefinido la salidatangencial esun tramo curvo (G02, G03). El tramo en que se define
la salida tangencia debe ser lineal.

Origen de coordenadas polares (G93) mal definido.

Mal programada lafuncién M45 S, velocidad de giro de la herramienta motorizada.

Mal programadas las funciones G36, G37, G38 6 G39.

Coordenadas polares mal definidas.

Se ha programado un desplazamiento cero durante una compensacion de radio o redondeo.
Inicio o anulacion de compensacion de radio con G02/GO03.

Chaflan mal programado.

Se ha programado G96 con salida S en BCD en parametro (torno con cabezal c.a.)

Eje C mal programado.

No existedisquette en laDisqueteraFAGOR o no existe cintaen el Lector de cassette o bien latapadelacabeza
del Lector esté abierta.

Error de paridad en la escritura o lectura del disquete o cinta
Este error se produce en |os siguientes casos:

> Cuando lamemoriase encuentrabloqueaday se pretende generar un programade CNC mediantelafuncion
G76.

> Cuando €l programa que se desea generar mediante la funcion G76 es el programa P99999 o € programa
protegido.

> Si detrés de lafuncion G76 valafuncién G22 6 G23.
> Si detras de lafuncién G76 hay més de 70 caracteres.

> Si se programalafuncién G76 (contenido del blogue) sin haber programado anteriormente G76 P56 G76
N5.



057
058
059
060
061

064 *
065 *

066 *

068 *

070 **
071 **
072 **
073 **
074 **

075 **
076 **
077 **
078 **
079 **
081 **
082 **

> Si en unafuncion del tipo G76 P5 6 G76 N5 no se programan las 5 cifras del nimero de programa.

> Cuando se esta generando un programa (G76 P5 6 G76 N5) se cambia de nimero de programaagenerar sin
anular el anterior.

> Si durantelagjecuciéndeunbloguedel tipo G76 P5, € programaal quesehacereferenciano hasidoel Ultimo
editado. Es decir, que se ha editado otro con posterioridad o que durante la edicién de un programa en
background se gjecuta un bloque del tipo G76 P5.

Disquette o cinta protegida contra escritura.

Dificultades en movimiento del disquette o en el arrastre de cinta.

Error de didlogoentre el CNC y la Disquetera FAGOR o entreel CNC y el Lector de cinta.

Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con €l servicio de asistencia técnica

Fallo de bateria.

A partir de producirse este error, lainformacion contenida en la memoria sera retenida durante 10 dias més,

estando apagado el CNC. Debiendo ser sustituido el médul o de bateriaubicado enlaparte posterior del aparato.
Consultese con €l Servicio de Asistencia Técnica.

Debido a riesgo de explosion é combustion no intente recargar la pila, no la exponga a
temperaturas superiores a 100 grados centigrados y no cortocircuite sus bornas.

La entrada de emergencia externa (terminal 14 del conector 1/0O 1) se encuentra activada.
Este error se produce en los siguientes casos:

> Cuando trabajando con pal pador (G75) se haa canzado la posicién programaday no se harecibido la sefial
exterior del palpador.

> Si al gecutarseunciclofijo depalpacion, el control recibelasefial enviadapor el pal pador cuando no se esta
realizando el movimiento propio de palpacion (colision).

Limite de recorrido €je X sobrepasado

El error se genera bien porque la maguina esta fuera de limite o bien porgque se ha programado un bloque que
obligariaalamaquina a salirse de limites.

Limite de recorrido gje Z sobrepasado.

El error se generabien porque la maquina esta fuerade limite o bien porque se ha programado un bloque que
obligaria alamaquina a salirse de limites.

Error de seguimiento ge X.

Error de seguimiento de la herramienta sincronizada.
Error de seguimiento gje Z.

Error de seguimiento del 4° gje.

Este error se produce en los siguientes casos:

> Error de seguimiento del 3° gje.

> Error de seguimiento del gje C.

> Vaor de S (velocidad de cabezal) demasiado el evado.
Fallo de captacion en el conector Al.

Fallo de captacion en € conector A2.

Fallo de captacion en el conector A3.

Fallo de captacion en el conector A4.

Fallo de captacion en € conector A5.

Limite de recorrido del 3° gje sobrepasado.

Error deparidad delospardmetrosdel 4°¢je. EIl CNCinicializalos pardmetrosmaquinadelalineaserieRS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P605(5)=1", "P605(6)=1", "P605(7)=1".
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Limite de recorrido del 4° e sobrepasado.

Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con €l servicio de asistencia técnica
Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con €l servicio de asistencia técnica
No se harealizado la blsqueda del punto referencia méguina de todos los gjes.

Este error se produce cuando es obligatorio realizar la busqueda del punto de referencia maquina tras el
encendido. Se define mediante parametro maquina.

Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con el servicio de asistencia técnica.
Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con el servicio de asistencia técnica.
Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con €l servicio de asistencia técnica.
Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con el servicio de asistencia técnica.

Error de paridad en latablade herramientas, o en latabla G53-G59. El CNC inicializalos parametros maguina
delalineaserie RS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0", "P3=1", "P605(5)=1", "P605(6)=1", "P605(7)=1".

Error deparidad delospardmetrosgenerales. El CNCinicializalosparametrosmaquinadelalineaserieRS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P605(5)=1", "P605(6)=1", " P605(7)=1".

Error de paridad de los parametros gje Z. EI CNC inicializalos pardmetros maquina de lalinea serie RS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P605(5)=1", "P605(6)=1", " P605(7)=1".

Error de paridad delos pardmetrosdel 3°gjeo gje C. El CNCinicializalos parametrosmaquinadelalineaserie
RS232C"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P605(5)=1", "P605(6)=1", " P605(7)=1".

Error de paridad de los pardmetros gje X. El CNC inicializalos pardmetros maquina de lalinea serie RS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P605(5)=1", "P605(6)=1", " P605(7)=1".

Error deparidadenlatabladeM. El CNCinicializal osparametrosmaguinadelalineaserieRS232C " P0=9600",
"P1=8","P2=0","P3=1","P605(5)=1","P605(6)=1", "P605(7)=1".

Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con el servicio de asistencia técnica.
Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con el servicio de asistencia técnica
Este error se produce en los siguientes casos:

> Més de 43 caracteres dentro de un comentario

> Masde 5 caracteres paradefinir el nimero de programa

> Més de 4 caracteres para definir el nimero de blogue

> Caracteres extrafios en memoria.

L imite de temperatura interior sobrepasado.

Error en parametrosde compensaciondel husillodel gjeZ. El CNCinicializalospardmetrosmaquinadelalinea
serieRS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0","P3=1", "P605(5)=1", "P605(6)=1", "P605(7)=1".

Error en parametros de compensacion del husillo del gje X. EI CNC inicializa los parametros maquina de la
lineaserieRS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0", "P3=1", "P605(5)=1", "P605(6)=1", "P605(7)=1".

Error en lared local Fagor. Instalacion incorrecta de lalinea (hardware)

Error en lared local Fagor. Se produce en los siguientes casos:

> Laconfiguracion delared (nodos) esincorrecta.

> La configuracion de red ha cambiado. Alguno de los nodos ha dejado de estar presente en la misma.

Si seproduce este error esnecesario acceder al modo red, edicién o monitorizacién, antes de gjecutar un bloque
de programa.

Error enlared local Fagor. Algin nodo no se encuentraen condiciones detrabajar en laredlocal. Por g emplo:
> No se encuentra compilado el programa del PLC64.
> Se ha enviado aun CNCB82 un blogue del tipo G52 mientras se hallaba en gecucion.

Error en lared local Fagor. Se ha enviado una orden incorrecta a un nodo.
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Error de Watch-dog en larutina periddica.
Este error se produce cuando la rutina periédica dura mas de 5 milisegundos.
Error de Watch-dog en el programa principal.

Este error se produce cuando el programa principa duramas de lamitad del tiempo indicado en el parametro
méguina " P729".

Lainformacién internadel CNC que se ha solicitado mediante la activacion delas marcas M1901 aM 1949
no se encuentra disponible.

Se haintentado modificar, mediante |a activacién de las marcas M 1950 a M 1964, una variable interna del
CNC que no se encuentra disponible.

Error a escribir los pardmetros maguina, tabla de funciones M decodificadasy |as tablas de compensacion de
error de husillo, en laEEPROM.

Este error se puede producir cuando al bloguear los pardmetros maquina, tabla de funciones M decodificadas
y lastablas de compensacion de error de husillo, e CNC no puede guardar dichainformacion en el lamemoria
EEPROM.

Error de checksum a recuperar los pardmetros maguina, tabla de funciones M decodificadasy las tablas de
compensacion de error de husillo, de la EEPROM.

LosERRORES que disponen de“*” actian de la siguiente manera:

Detienen el avance delosgesy € giro del cabezal. Eliminando paraello todas las
sefid es de Enable y anulando todas | as salidas anal 6gicas del CNC.

Detienen lagjecucion del programapiezadel CNC s se encuentra en g ecucion.

LosERRORES que disponen de“**” ademas de actuar como |os errores que disponen
de“*”, activan la SALIDA DE EMERGENCIA .
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ACERCA DE LA INFORMACION DE ESTE MANUAL

Este manual estadirigido al operario delaméquina.

I ncluyeinformaci 6n necesariaparal osnuevosusuarios, ademasdetemasavanzadosparal osque
yaconocen €l producto CNC 8025.

No ser& necesario leer completamente este manual. Consulte e indice y lalista de Nuevas
Prestacionesy Modificacionesqueleindicarael capitulooapartado del manual enquesedetalla
el temadeseado.

El manual describe todas las funciones que tiene la familia CNC 8025. Consulte la tabla
comparativa de model os para conocer las funciones que dispone su CNC.

También existe un apéndice de errores, que indicaagunas de | as causas que pueden producir
cadauno deellos.

Notas: Lainformacion descritaen este manual puede estar sujetaa variaciones motivadas
por modificacionestécnicas.

FAGOR AUTOMATION, S. Coop. Ltda. sereserva el derecho de modificar
el contenido del manual, no estando obligada a notificar las variaciones.
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TABLA COMPARATIVA
DE LOSMODELOSFAGOR
CNC 8025/8030 TORNO




DESCRIPCIONTECNICA

TG

—
(0]

ENTRADASSALIDAS
Entradas de captacion.

Ejes linedes

Ejes rotativos

Encoder de cabezal

Volante electrénico

R RN

R RN

Tercer ggecomo geC

Herramienta sincronizada

Entrada de palpador

Multiplicacion de Ios Impulsos de captacion, senal cuadrada, X2/x4

Multiplicacion impulsos captacion, sefial senoidal, x2/x4/10/x20

Maxima resolucién de contaje 0.001mm/0.001°/0.0001pulgadas

Salidas anal 6gicas (+10V) para control de los gjes

Sdlida analdgica (+10V) para control del cabeza

(= XXX X

(= XXX X

B B X XXX [ X[ X [RRN RO

Herramienta motorizada

CONTROL DEEJES ) )
Ejes que interpolan simultdneamente en desplazamientos lineales

Ejes que interpolan simultaneamente en desplazamientos circulares

Roscado electrénico

Control del cabeza

Limites de recorrido de los gjes, limites por software

Parada orientada del cabezal

XX XK XINW

XX X XINW

XX XXINW

PROGRAMACION
Cero pieza seleccionable por €l usuario

Programacion absoluta/incremental

Programacion de cotas en coordenadas cartesianas

Programaci6n de cotas en coordenadas polares

XX XXX

XX XXX

XXX | X[ X

Programacion de cotas mediante angulo y una coordenada cartesiana

COMPENSACION .
Compensacion de radio de herramienta

Compensacion de longitud de herramienta

Compensacién de holgura de husillo

Compensacion de error de paso de husillo

XXX X

XXX X

XX |X| X

VISUALIZACION
Textos del CNC en espaiol, inglés, francés, aleman e italiano

Visualizacién del tiempo de gecucion

Contador de piezas

XXX

Representacion gréfica de los movimientos y simulacién de piezas

Visualizacion de la punta de Ta herramienta

Ayudas geometricas ala programacion

x| X<

X| XX XXX

X[ XX XX X

COMUNICACION CON OTROSDI SPOSITIVOS
Comunicacion via RS232C

Comunicaciéon DNC

Comunicacién RS485 (Red FAGOR)

XXX X

XXX X

XXX X

Introduccién de programas desde periféricos en cadigo 1SO

VARIOS _
Programaci 6n paramétrica

Digitalizacién de modelos

Posibilidad de disponer de PLC integrado

XXX




FUNCIONESPREPARATORIAS

T |TG|TS
EJESY SISTEMASDE COORDENADAS
Acotacién de la pieza. Milimetros o pulgadas (G70,G71) X | X | X
Programacion absolutalincremental (G90,G91) X | x | X
Eje independiente (G65) X | X | X
SISTEMAS DE REFERENCIA
Busgueda de referencia maguina (G74) X | X | X
Preseleccion de cotas (G92) X | X [ X
Traslados de origen (G53...G59) X | x | X
Preseleccion del origen polar (G93) X | X X
Guardar € origen de coordenadas (G31) X | X | X
Recuperar €l origen de coordenadas (G32) X | X | X
FUNCIONESPREPARATORIAS
Velocidad de avance F X | X | X
Avance en mm/min. o pulgadas/minuto (G94) X [ x [ X
Avance en mm/revolucién o pulgadas/revolucion (G95) X | x | X
Feed-rate programable (G49) X | X [ X
Velocidad de giro del cabezal (S) X | X | X
Velocidad de giro en rpm (G97) X | X | X
Velocidad de corte constante (G96) X | X [ X
Limitacion de S cuando se trabaja en corte constante (G92) X [ X [ X
Seleccion de herramienta'y corrector (T) X | X [X
Activacion del gle C en grados (G14) X
Plano principal C-Z (G15) X
Plano principal C-X (G16) X
FUNCIONESAUXILIARES
Parada de programa (M00) X | X X
Parada condicional del programa (M0O1) X | x [ X
Final del programa (M02) X | x | X
Final de programa con vuelta a comienzo (M30) X | X [ X
Arranque del cabezal a derechas, sentido horario (M03) X | X | X
Arranque del cabezal aizquierdas, sentido anti-horario (M04) X | X [ X
Parada del cabezal (M05) X | X [ X
Parada orientada del capezal (M19) X X X
Cambio de gamas del cabezal (M41, M42, M43, M44) X | X X
Cambio de herramienta con M06 X | x X
Herramientamotorizada (M45 S) X | X | X
Herramienta sincronizada (M45 K) X
CONTROL DETRAYECTORIA
Posicionamiento répido (G00) X | X X
Interpolacion lineal (GO1) X | x | X
[nterpolacion circular (G02,G03) X | X | X
Interpolacion circular con el centro en coordenadas absolutas (G06) X | X | X
Trayectoria circular tangente ala trayectoria anterior (G08) X | X | X
Trayectoria circular definida mediante tres puntos (G0O9) X | X | X
Entrada tangencial a comienzo de mecanizado (G37) X | X X
Sdlida tangencia a final de mecanizado (G38) X | x | X
Redondeo controlado de aristas (G36) X X X
Achaflanado (G39) X | X [ X
Roscado electrénico (G33) X | X | X
FUNCIONESPREPARATORIASADICIONALES
Temporizacion (G04 K) X | X X
Trabajo en arista mataday en aristaviva (G05, GO7) X | X [ X
Factor deescala(G72) X | x | X
Tratamiento de blogue Unico (G47, G48) X | X | X
Visualizar cédigo de error de usuario (G30) X | x | X
Creacion automética de blogues (G76) X
Comunicacion con lared local FAGOR (G52) X | X | X




TG

TS

COMPENSACION
Compensacion de radio de herramienta (G40,G41,G42)

Carga de dimensiones de herramienta en la tabla interna (G50, G51)

X X

XX

X X

CICLOSFIJOS
Ciclo fijo de seguimiento de perfil (G66)

Ciclo fijo de desbastado en X (G68)

Ciclo fijo de desgastado en Z (G69)

Ciclo fijo de torneado de tramo recto (G81)

Ciclo fijo de refrentado de tramo recto (G82)

Ciclo fijo de taladrado profundo (G83)

Ciclo fijo de torneado de tramo curvo (G84)

Ciclo fijo de refrentado de tramo curvo (G85)

Ciclo f||0 de roscado longitudinal (G86)

Ciclo f||o de roscado frontal (G87)

Ciclofijo deranurado en X (G88)

Ciclofijo de ranurado en Z (G89)

XXX PP XXX XXX (X

XXX P PX XX XX X[ X [X

XXX PP XXX XXX (X

TRABAJO CON PALPADOR
Movimiento con palpador (G75)

Ciclo fijo de calibrado de la herramienta (G75N0)

Ciclo fijo de calibrado de palpador (G75N1)

Ciclo11]jo de medidade piezaen X (G/5N2)

Ciclo fijo de medida de piezaen Z (G75N3)

Ciclo fijo de medida de piezay correccion de herramientaen X (G75N4)

Ciclofijo de medidade piezay correccion de herramientaen Z (G/AND)

X[ XXX XX X

TRABAJOCON SUBRUTINAS
Ndmero de subrutinas estandar

©

©

©

Definicién de subrutina estandar (G22)

Llamada a subrutina estandar (G20)

NUmero de subrutinas paramétricas

Definicién de subrutina paramétrica (G23)

L lamada a subrutina paramétrica (G21)

Final de subrutina estandar y paramétrica (G24)

XX [X[©O XX ©
(o]

XX [X[©O XX ©
(o]

XX [X[©OX|X ©
(o]

FUNCIONESDE SALTOOLLAMADA
Salto o llamada incondicional (G25)

Salto o llamada si cero (G26)

Salto o llamada si no cero (G27)

Salto o llamada si menor (G28)°

Salto o [lamada si mayor (G29)

XX XXX

XX K XX

XX XXX
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Fecha: Marzo 1991

NUEVASPRESTACIONES

MODIFICACIONES

Versiéon Software: 2.1y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADG
El sentido de busqueda de referencia méquinase Manual Instalacion Apart. 4.7
seleccionapor pardmetro maguinaP618(5,6,7,8)

El 2° avance en busgueda de referenciamaguina Manual Instalacion Apart. 4.7

se seleccionapor parametro maguina P807...P810

Resolucién de contgje 1, 2, 5, 10 con sefiales Manual Instalacion Apart. 4.1
senoidalesen cadagje P619(1,2,3,4)

Acceso desde el CNC alosregistrosdel PLCI Manual Programacion G52

Fecha: Junio 1991

Version Software: 3.1y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Nuevafuncion F36. Tomavalor del nimero de Manual Programacion Capitulo 13
laherramientasel eccionada

Ciclos G68 'y G69 modificados. Si P9=0 efectla Manual Programacion Capitulo 13

unapasadafinal de desbaste

Fecha: Septiembre 1991

Version Software: 3.2y siguientes

PRESTACION

MANUAL Y APARTADO MODIFICADO

Subrutinaasociadaalafuncion T

Manual Instalacién Apart. 3.3.5

Ciclos G68 'y G69 modificados.
Admiten P9 negativo.

Manual Programacion Capitulo 13




Fecha; Marzo 1992

Version Software: 4.1y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Control deacel eracién/decel eracién enforma Manual Instalacién Apart. 4.8

de campana

Posibilidad deintroducir el signo delaholgura Manual Instalacién Apart. 4.4

de husillo en cadagje P620(1,2,3,4)

Ejecucion independiente deun gje

Manual Programacion G65

En modo Manual se permitetrabajar con
Velocidad de Corte Constante P619(8)

Manual Instalacién Apart. 3.3.9

Fecha: Julio 1992

Version Software: 4.2y siguientes

PRESTACION

MANUAL Y APARTADO MODIFICADO

Sincronizacion con el geindependiente P621(4)

Manual Instalacion Apart. 3.3.10

Fecha: Julio 1993

Version Software: 5.1y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Combinacion derampas de acel eraci on/decel e- Manual Instalacion Apart. 4.8

racion deges(lineal y formade campana)

Control deacel eracion/deceleracionen Manual Instalacion Apart. 5.

el cabezal P811

Lasubrutinaasociadaalaherramientase Manual Instalacion Apart. 3.3.5

gecutaantesquelafuncion T P617(2)

Ciclos G68 y G69 modificados. Si P10 distinto
de O efectia siempre unapasadafinal de
desbaste antes de |a pasada de acabado

Manual Programacion Capitulo 13

Cuando la méaquina dispone de una unicagama
de cabezal y se gjecuta G96 sin estar
seleccionadalagama, el CNC laselecciona

Manual Programacion Capitulo 6

CNC 8030. Monitor VGA

Manual Instalacién Capitulo 1

Fecha: M ar zo 1995

Version Software: 5.3y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Gestion de sistemas de captaci on que disponen Manual Instalacién Apart. 4.7y 6.5
delo codificado

Inhibicion del cabezal desdeel PLC Manual Instalacién Apart. 3.3.10
Volante gestionado desde el PLC Manual Instalacién Apart. 3.3.3
Simulacion de lateclarapido (JOG) desdeel PLC | Manual PLCI

Inicializacion de parametros maguina, en caso
de perdidade memoria
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CONDICIONESDE SEGURIDAD

L eer lassiguientes medidas de seguridad con objeto deevitar |lesionesapersonasy
prevenir dafios aeste producto y alos productos conectados a él.

El aparato solo podrarepararlo personal autorizado de Fagor Automation.
Fagor Automation no seresponsabilizadecual quier dafiofisicoomaterial derivado

del incumplimiento de estas normas béasi cas de seguridad.

Precauciones ante dafios a personas

Antesde encender el aparato cerciorarse que se haconectado atierra
Con objeto de evitar descargas €l éctricas cerciorarse que se haefectuado laconexion
detierras.

No trabajar en ambienteshumedos
Paraevitar descargas el éctricastrabajar siempre en ambientes con humedad relativa
inferior al 90% sin condensacion a45°C.

Notrabajar en ambientesexplosivos
Con objeto de evitar riesgos, lesiones o dafios, no trabajar en ambientes explosivos.

Precauciones ante dafios al producto

Ambientedetrabajo
Este aparato esté preparado para su uso en Ambientes Industriales cumpliendo las
directivasy normas en vigor en laUnion Europea.

Fagor Automation no seresponsabilizadel osdafiosque pudierasufrir o provocar si se
montaen otro tipo de condiciones (ambientes residencial es o domésticos).

Instalar el aparato en el lugar apropiado
Se recomienda que, siempre que sea posible, lainstalacion del Control Numeérico se
realiceal gjadadeliquidosrefrigerantes, productosquimicos, gol pes, etc. quepudieran
dafiarlo.

El aparato cumple las directivas europeas de compatibilidad electromagnética. No
obstante, es aconsejable mantenerlo apartado de fuentes de perturbacion
el ectromagnética, como son:

- Cargas potentes conectadas alamismared que el equipo.

- Transmisoresportétilescercanos(Radiotel éf onos, emisoresderadio aficionados).
- Transmisoresderadio/TV cercanos.

- Maguinas de soladura por arco cercanas.

- Lineasdealtatension proximas.

- Etc.

Condicionesmedioambientales
L atemperatura ambiente que debe existir en régimen de funcionamiento debe estar
comprendidaentre +5°Cy +45°C.
L atemperaturaambi ente que debeexistir enrégimen deno funcionamiento debeestar
comprendidaentre-25°Cy 70°C.
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Protecciones del propio aparato

Unidad Central
Lleva incorporados 2 fusibles exteriores rgpidos (F) de 3,15 Amp./ 250V. para
proteccion delaentradadered.

Todaslasentradas-salidasdigital esestan protegidasmediante 1 fusibleexterior répido
(F) de 3,15 Amp./ 250V . ante sobretension delafuente exterior (mayor de33Vcc.) y
ante conexion inversade lafuente de alimentacion.

Monitor del CNC 8030

Lleva incorporados 2 fusibles exteriores rapidos (F) de 0,5 Amp./ 250V. para
proteccion delaentradadered.

Precauciones durante |as reparaciones

No manipular € interior del aparato
S6lo persona autorizado de Fagor Automation puede manipular €l
interior del aparato.

Nomanipular losconector escon el apar atoconectadoalared eléctrica

Antes de manipular |0os conectores (entradas/salidas, captacion, etc)
cerciorarsequee aparato no seencuentraconectadoalared el éctrica.

Simbolos de seguridad

Simbolos que pueden apar ecer en € manual

Simbolo ATENCION.
Lleva asociado un texto que indica las acciones u operaciones que pueden
provocar dafios a personas o aparatos.

Simbolos que puedellevar € producto
Simbolo ATENCION.

Lleva asociado un texto que indica las acciones u operaciones que pueden
provocar dafios a personas o aparatos.

Simbolo CHOQUE ELECTRICO.
Indicaque dicho punto puede estar bajo tension eléctrica.
Simbolo PROTECCION DE TIERRAS.
Indica que dicho punto debe ser conectado al punto central detierrasde la

maguina para proteccion de personasy aparatos.
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CONDICIONESDE REENVIO

Si vaaenviar e Monitor o laUnidad Central, empaguétel as en su cartdn original con su
material deempagueoriginal. Si nodisponedel material deempagueoriginal, empaquételo
delasiguiente manera:

1-

Consiga una cgja de cartdn cuyas 3 dimensiones internas sean al menos 15 cm (6
pulgadas) mayoresquelasdel aparato. El cartén empleado paralacajadebe ser deuna
resistenciade 170 Kg (375 libras).

Si vaaenviar aunaoficinadeFagor Automation paraser reparado, adjunteunaetiqueta
al aparato indicando el duefio del aparato, su direccion, el nombre de la persona a
contactar, el tipo deaparato, €l nimero deserie, e sintomay unabrevedescripcionde
laaveria

Envuelvad aparatoconunrollodepolietilenooconunmaterial similar paraprotegerlo.
Si vaaenviar e monitor, protejaespeciamenteel cristal delapantalla

Acolche € aparato en la cgja de carton rellenandola con espuma de poliuretano por
todoslados.

Sellelacagjade cartdn con cintaparaempacar o grapas industriales.
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DOCUMENTACION FAGOR

Manual CNC 8025T OEM

Manual CNC 8025T USER

Manual DNC 25/30

Manual Protocolo DNC

Manual PLCI

Manual DNC-PLC

Manual FLOPPY DISK
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PARA EL CNC 802530 T

Esta dirigido a fabricante de la méguina o persona encargada de efectuar la
instalacion y puesta a punto del Control Numérico.

Dispone de 2 manuales en su interior:

Manual de Instalacion Detalla la forma de instalar y personalizar €l
CNC alamaquina.

Manual de Red local Detallalaforma de instalar e CNC en lared
local Fagor.

Ocasionalmente puede contener un manual que hace referencia a las "Nuevas
Prestaciones' de software recientemente incorporadas.

Estadirigidoal usuariofinal, esdecir, alapersonaquevaatrabajar conel Control
Numérico.

Dispone de 2 manuales en su interior:

Manual de Operacién Detallalaformade operar con el CNC.
Manual de Programacién  Detallalaformade elaborar un programa.
Ocasionalmente puede contener un manual que hace referencia a las "Nuevas

Prestaciones" de software recientemente incorporadas.

Esta dirigido a las personas que van a utilizar la opcién de software de
comunicacion DNC.

Estadirigidoalaspersonasquedesean ef ectuar su propiacomunicaciondeDNC,
sin utilizar la opcion de software de comunicacion DNC 25/30.

Debe utilizarse cuando el CNC dispone de Autdmata integrado.

Esta dirigido a fabricante de la maguina o persona encargada de efectuar la
instalacion y puesta a punto del Automata integrado.

Esta dirigido a las personas que van a utilizar la opcién de software de
comunicacion DNC-PLC.

Esta dirigido a las personas que utilizan la disquetera de Fagor. Este manual
indica como se debe utilizar dicha disquetera.



CONTENIDO DE ESTE MANUAL

El Manual de Programacién se compone de los siguientes apartados:

Indice.

Tabla comparativa de los modelos Fagor CNC 8025/30 T.

Nuevas Prestaciones y modificaciones.

Introduccion Resumen de las condiciones de seguridad.
Condiciones de Reenvio.
Listado de Documentos Fagor parael CNC 8025/30 T.
Contenido de este Manual.

Generalidades

Construccion de un programa

Formato de programa

Blogues de programa

Funciones preparatorias

Programacion de cotas

Programacion del avance

Velocidad de giro de cabezal y parada orientada del cabezal

Programacion de herramienta

Funciones auxiliares

Subrutinas

Programacion paramétrica

Ciclos fijos de mecanizado

Cadigos de error
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1. GENERALIDADES

El CNC puede programarse tanto a pie de méquina, desde € panel frontal, como desde
periféricosexteriores (lectorade cinta, lector/grabador de cassette, ordenador, etc.).

L acapacidad de memoriadisponible por € usuario paralarealizacién delos programas pieza
esde 32 K caracteres. En este CNC, los programas-pieza pueden ser introducidos en cuatro
modosde operacion diferentes:

MODODEOPERACION2-PLAY BACK
MODODEOPERACION3-TEACHIN
MODODEOPERACION6-EDITOR
MODODEOPERACION 7- PERIFERICOS

Enel modosiete, losprogramassetrasfierena CNC desdeal gun periféricoexterior (RS232C).
Enlosotrosmodosde operacion, |os programas seintroducen desde el panel frontal del propio
CNC.Esto, permiterealizar |os programastanto apie de maguina, como en un lugar alejado de
lamisma; por ejempl o, en unaoficinade programaci on.

Enel modo PLAY BACK, losdesplazamientos delos € es serealizan manualmente (Jog) y a
continuacién, seintroducen las cotas al canzadas como cotas del programa.

En el modo TEACH IN, se escribe un bloque, se gjecutay acontinuacion seintroduce como
parte del programa.

En el modo EDITOR, segrabael programacompleto y luego se g ecuta.

1.1. PROGRAMACION EXTERIOR

En el caso de que la programacion se efectie en un periférico exterior, éstadebe derealizarse
en codigo 1S0.

Se empleara como comienzo de programael simbolo %, seguido del nimero de programa (5
digitos), delos caracteresRT o LF y laN del primer bloque (los caracteres anteriores a % se
desprecian). Después de cada blogue de programacion, hay que emplear RETURN (RT) o
LINE FEED (LF) seguido delaN de comienzo del siguiente blogue.

Como final de programa, se emplean los caracteres ESCAPE (ESC) o END OF TAPE (EQOT)
o unaserie de 20 caracteres nulos (ASCI1 00)
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1.2. PROGRAMACION DE COMENTARIOS

Si se desea que aparezcavisualizado durante la gjecucion algin comentario, éste debera estar
escrito en el programa, dentro de un paréntesis ().

El méximo nimero de caracteres, incluidos |os paréntesis que pueden escribirse dentro de un
comentario, esde43. El comentario deberdestar escritoal final del blogque, estoes: N4 G— X—
F— M— (comentario).

Si el primer caracter dentro del paréntesis es un asterisco (* comentario), lavisualizacion del
comentario sereadlizaraintermitentemente.

Un comentario vacio (), anulalavisualizacion de otro anterior.

1.3. CONEXION DNC

El CNC dispone de la posibilidad de trabajar con DNC (Control Numeérico Distribuido),
permitiendo lacomunicacion entreel CNC 'y un ordenador pararealizar lasfunciones de:

. Ordenesdedirectorio y borrado

. Transferenciade programasy tablas entre el CNC y un ordenador

. Ejecucion de programainfinito

. Control remoto delamaquina

. Capacidad de supervision del estado de sistemas avanzados de DNC

2 MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



1.4. PROGRAMA FAGORDNC DE COMUNICACION

El programa de Comunicacion FAGORDNC, comercializado en disco flexiblede 5,25 6 3,5
pulgadas, es una aplicacién paralaconexion de un ordenador PC o COMPATIBLE, con el
CNC utilizando el DNC gue dichos controles|levan incorporado.

Con €dllo, es posible conectar varios CNC'S a través de las lineas RS 232 que llevan los
ordenadores.

El modo de operacion esinteractivo, por medio de M ENUS que guian a usuario y hacen muy
facil utilizar esteprograma.

El ordenador se usacomo AL MACEN centralizado de Programas-pieza, evitando con ello el
uso de engorrosas cintas perforadas. Esto facilita la actualizacion de las versiones, permite
realizar copiasdeseguridad, listadoy ediciondeprogramaspiezaconinclusiondecomentarios,
etc...

El Manual deconexionDNCy & programade Comunicacion FAGORDNC puedensolicitarse
en nuestradireccion.
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2. CONSTRUCCION DE UN PROGRAMA

El programa de mecanizado debe ser introducido a control numérico en una forma que sea
aceptable paraéste.

El programa debe de contener todos | 0s datos geomeétricosy tecnol 6gi cos necesarios paraque
la maguina herramienta gjecute las funciones y movimientos deseados. Un programa esta
construido en formade secuenciade bloques.

Cada bloque de programacion consiste en:

. Numero de bloque

. Funcionespreparatorias
,3,X,Z . Cotasdeeges

. Velocidad de avance

. Velocidad degiro del cabezal

: NUmero de herramienta

. Funcionesauxiliares

SH4HnTHEOZ2

Dentro de cada bloque hay que mantener este orden, aunque no es necesario que cada blogue
contengatodas|asinformaciones.

Si lamaquinadisponede 3°y/04° g e(cuyadenominaci 0n estadefinidapor parametro maquina)
esposibleprogramarl ostanto en posi cionamientorapido GO0 comoen I nterpol acionlineal GO1,
con un maximo de 3 g/es en un mismo blogquey en €l orden siguiente: 4° 3° X Z.

Por giemplo: N4 G1 W50 X12 Z35 F550

Ahorabien, si el 3* gjeesdel Tipo EJE C, también se podraprogramar con é interpolaciones
circulares G02/G03 siempre que estén activadas las funciones G15 6 G16.

Atencion:

Enlosdiferentesformatosde programacionalolargodel manual seindicaran

el 4y e 3* ¢ge como taes, aunque en funcion del tipo de maquina su
A visualizaciony programacion serélasiguiente:

* El4°gepuedeser W6
 ElI3* gepuedeser W,Y 6C
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3. FORMATO DE PROGRAMA

El CNC puede ser programado en sistemamétrico (mm) o en pulgadas.
Formato en sistemameétrico (mm):

P(%)5 N4 G2 X+/-4.3 Z+/-4.3 F4 S4 T2.2 M2
Formato en pulgadas:

P(%)5 N4 G2 X+/-3.4 Z+/-3.4 F4 S4 T2.2 M2

+/- 4.3 Significaquedetrasdelal etraalaqueacompariesepuedeescribir unacifra
positiva o negativa con 4 nimeros delante del punto decimal y 3 detréas.

4 Significaque solo se puedeescribir val ores positivos de hasta4 nimeros.
No seadmiten decimales.

2.2 Vaor positivo con 2 cifras delante del punto decimal y 2 detras.

A lolargodel presenteMANUAL seenumerarael formato correspondienteacadafuncion, asi
como €l delosdiferentes parametros empleadosen ella.

3.1. PROGRAMACION PARAMETRICA

También se pueden programar en un bloque cual quier funcion con parametros, salvo el nimero
deprograma, numerodebloquey lasfunciones G quedebenir acompafiadasen el mismobloque
dealgun otro dato, talescomo: G4K..; G22N..; G25N.. etc. De maneraquea gecutarsedicho
bloque, lafuncién tomaracomo valor el del parametro en ese momento. Asimismo se pueden
programar en un mismo blogue combinaciones de valoresfijosy de parametros. Por gjemplo:

N4 GP36 X37.5 ZP13 FP10 S1500 TP4.P4 MP2.

El CNC dispone de 255 parametros aritméticos (PO0-P254). (Ver capitul o correspondiente de
estemanual)
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4. NUMERACION DE PROGRAMAS

Todos|os programas deben de estar numerados con un nimero comprendido entre 0y 99998.

La numeracién del programa debe de introducirse a comienzo del mismo, antes del primer
bloque. Si € programa se introduce desde un periférico exterior, seempleael simbolo % y a
continuacién el nimero deseado. Finalmente se pulsaL F, RETURN o ambos, seguido dela
N del primer bloque.

5. BLOQUES DEL PROGRAMA

5.1. NUMERACION DE BLOQUES
El nimerodel bloquesirveparaidentificar cadauno delosbloquesde queconstaun programa.

El nimero de blogque consiste en laletraN seguidade un nimero comprendido entre 0y 9999.
El nimero debe de estar escrito al comienzo de cada bloque.

A losblogues selespuede asignar cual quier nimero comprendido entre 0y 9999, con lalnica
salvedad de que nuncaaun bloque sele puede asignar un nimeroinferior a delosbloquesque
le preceden en e programa. Serecomiendano asignar numeros correl ativosalosblogues para
poder intercalar blogques nuevos en caso de necesidad.

Si seprogramadesde el panel frontal del control, éste numeraautométicamente los bloquesde
10 en 10.
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5.2. BLOQUES CONDICIONALES

Existen dostipos de bloques condicionales:

a)

b)

BLOQUE CONDICIONAL NORMAL N4.

Si acontinuacién del numero de blogue N4 (0-9999) se escribe un punto decimal (.), €
bloquequedapersonalizado como bloquecondicional normal. Esdecir, el CNCloegecutaré
Unicamente si la correspondiente sefia exterior (entrada habilitadora de los blogues
condicionales), estadactivada.

Durante lagjecucion de cualquier programa, el CNC va leyendo 4 blogues por delante
del queseestag ecutando, por lotantolaactivacionde la sefial exterior, debemosredlizarla
por 1o menos antes de |a gjecucion de los 4 bloques anteriores a bloque condicional, si
gueremos que éste se gjecute.

BLOQUE CONDICIONAL ESPECIAL NA4.

Si acontinuacion del numero de bloque N4 (0-9999) se escribe dos puntosdecimales(..),
el bloque queda personalizado como bloque condicional especial. Es decir, el CNC lo
gjecutara Unicamente si la correspondiente sefial exterior (entrada habilitadora de los
bloquescondicional es), estaactivada.

En estecaso, essuficientecon activar lasefial exterior (entradahabilitadoradelosbloques
condicionales), durantelagjecucion del bloque anterior al bloque condicional especial, s
gueremos que éste se gjecute.

El bloque condicional especial N4.., anulalacompensacion del radio dela herramienta
G41 6 G42
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6. FUNCIONES PREPARATORIAS

Lasfunciones preparatorias se programan mediante laletra G seguidade dos cifras (G2).

Se programan siempre a comienzo del bloque y sirven para determinar la geometria y
condiciones de trabajo del CNC

6.1. TABLA DE FUNCIONES G EMPLEADASEN EL CNC

(Modal)
(Modal)
(Modal)
(Modal)

(Modal)

(Modal)

(Modal)
(Modal)
(Modal)

GO0
GO1*
G02
GO03
G04
GO5*
G06

GO7*
G08
G09

Gl14

G15

Gl6
G20
G21
G22
G23
G24
G25
G26
G27
G28
G29
G30
G3l
G32

Posicionamientorapido

Interpolacionlined

Interpolacion circular aderechas (sentido horario)
Interpolacioncircular aizquierdas(sentido anti-horario)
Temporizacion, duracion programadamediante K
Trabgjo en aristamatada

Interpolacion circular con programaciondel centro del arco en coorde-
nadasabsol utas.

Trabgjoenaristaviva

Trayectoriacircular tangentealatrayectoriaanterior
Trayectoriacircular definidamediantetrespuntos
Activacion del gje C en grados

M ecanizacion en lasuperficiecilindricadelapieza

M ecanizacion en lasuperficiefrontal delapieza
LIamadaasubrutinaestandar

L lamadaasubrutinaparamétrica

Definicion de subrutinaestandar
Definiciondesubrutinaparamétrica

Final desubrutina

Salto/llamadaincondicional

Salto/llamadacondicional si esigual a0
Salto/llamadacondicional si no esigual a0
Salto/llamadacondicional s esmenor

Salto condicional si esigual o mayor

Visualizar codigo de error definido mediante K
Guardar origen de coordenadas

Recuperar origen de coordenadas guardado mediante G31
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(Modal) G33 : Roscado

G36 . Redondeo controlado de aristas
G37 . Entradatangencial
G38 . Salidatangencia
G39 . Achaflanado
(Modal) G40* : Anulacion de compensacion deradio
(Modd) G41 : Compensacion deradio aizquierdas
(Moda) G42 : Compensacion deradio aderechas
(Modd) G47 : Tratamiento de blogque Unico
(Moddl) G48* : Anulacion del Tratamiento de bloque Gnico
(Modal) G49 . FEED-RATE programable
G50 . Cargadedimensiones de herramientaen tabla
G51 . Correccion delasdimensiones de laherramientaen uso
G52 : Comunicacion con laRED LOCAL FAGOR.
(Modal) G53/G59: Trasladosdeorigen
G65 . Ejecucionindependiente deun gje
G66 . Ciclofijodedeshastado siguiendo € perfil pieza
G68 . Ciclofijo dedesbastado (X)
G69 :  Ciclofijo de desbastado (Z2)
(Modal) G70 . Programacion en pulgadas
(Modd) GT71 . Programacionenmilimetros
(Modd) G72 . Factor deescala
G74 . Busguedaautomaticadereferenciamaguina
G75 . Trabajo con palpador
G75N2 : Ciclosfijosdepalpacion
G76 . Creacion autométicade bloques
G81 . Ciclofijo detorneado detramosrectos
G82 . Ciclofijoderefrentado detramosrectos
G83 . Ciclofijodetaladrado
G84 : Torneado de tramos curvos
G85 . Refrentado de tramos curvos
G86 . Ciclofijoderoscadolongitudinal
G87 . Ciclofijoderoscadofrontal
G88 :  Ciclofijoranuradolongitudinal
G89 . Ciclofijoderanurado frontal (Modal)
G90* . Programacion de cotas absolutas (M odal)
Go1 . Programacion decotasincrementales
G92 . Preseleccion decotasy limitacion del valor maximode S
G93 . Preselecciodn de origen de coordenadas polares
(Moda) G94 : Avance Fen mm/min. (0,1 pulgadas/min.)
(Modd) G95* : Avance Fenmm/rev. (0,1 pulgadas/rev.)
(Modal) G96 : Velocidad Sen m/min. (piesfmin.) (Velocidad de corte constante)
(Modd) G97* . Velocidad Senrev./min.
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Las funciones G14,G15,G16,G75 N2 y G76 estaran disponiblesen el CNC. Modelo TS.

M odal significaquelasfuncionesG unavez programadaspermanecen activasmientrasno sean
anuladas mediante otra G incompatible o mediante M02,M 30,EMERGENCIA o RESET.

Las funciones G con * son las que asume el CNC en e momento del encendido, después de
gjecutar M02,M 30, EMERGENCIA o RESET. Lafuncién G05 6 GO7 que asume el CNC,
dependeradel valor dado a pardmetro P607(8).

En un mismo blogue se pueden programar todas lasfunciones G que se deseen, y en cualquier
ordensavoG14,G15,G16,G20,G21,G22,G23,G24,G25,G26,G27,G28,G29,G30,G31,G32 -
G50,G51,G52,G53/G59,G72,G74y G92quedebenir solasen el bloque, por ser especiales. S
en un mismo bloque se programan funciones G incompatibles, e CNC asume la ultima
programada.
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6.2. FORMASDE DESPLAZAMIENTO

6.2.1 G0O0. Posicionamiento rapido

Los desplazamientos programados a continuacion de GO0, se gjecutan en avance rgpido
establecido en lapuestaapunto de laméaguina, mediante | os parametros-méaquina.

Existen dos formas de desplazamiento en GO0, dependiendo del valor dado a parametro-
maquinaP607(3).

a) GO0 con trayectoriano controlada P607(3)=0

El valor del avancerapido esindependiente paracadaeje, deestaformacuando semueven
variosgesalavez latrayectoriano es controlada.

b) GO0 vectorizado P607(3)=1

Cuando semuevenvariose essimultaneamente, latrayectoriaresultanteesunalinearecta
entreel puntoinicial y el punto final. El avance estara determinado por el gje mas|ento.

Programacion del gje X en diametros: N4 GO0 G90 X300 2200

a) P607(3)=0 b) P607(3)=1

MPTO1

Al programar GOO no se anula la Ultima F programada; es decir, cuando se programe
G01,G02 6 GO3, serecuperadichaF.

Mediante e parametro-méaquina P4 se puede establecer si el conmutador % de avance,
cuando setrabaja en GO0, actta del 0% a 100% 6 quedafijo a 100%.

El codigo GOO congela la compensacion de radio de herramienta (G41,G42). Es decir,
cuando se estatrabajando con G41 6 G42 y se programa GO0, lacompensacion de radio
gueda sin efecto hasta que se programe de nuevo G01,G02 6 GO3.

El codigo GOO es modal e incompatible con G01,G02,G03 y G33.
Lafuncion GO0 puede programarse como G 6 GO.

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 11



6.2.2. GOL. I nterpolacion lineal

L osdesplazamientos programados después de GO1 se g ecutan segiin unalinearecta, a avance
F programado.

Cuando semuevenvariosejessimultaneamente, latrayectoriaresultanteesunalinearectaentre
el puntoinicia y el punto final. La maguina se desplaza segun dichatrayectoriaal avance F
programado.

El CNC calculalos avances de cada gje paraque e avance delatrayectoriaresultante sealaF
programada.

Ejemplo:

Programacion del e X en didmetros. Punto inicial X40 Z50

MPTO2

N100 G90 GO1 X60 210 F300

M edianteel conmutador del panel frontal del CNC, sepuedevariar el avance F programado
entreel 0%y el 120%, o bien entre el 0% y el 100% dependiendo del valor del parametro
P600(3).

Durante el tiempo que se pulsalatecla de avancerapido Wy €j ecutandose un movi- miento
en GO01, el porcentgje de la velocidad de avance sera del 200% de la velocidad de avance
programada, siempre que el parametro maguina P600(3) tengaun valor igual acero.

Lafuncion GO1 es modal e incompatible con G00,G02,G03 y G33.
Lafuncion GO1 puede ser programada como G1.

Cuando se enciende el CNC, después de gjecutarse M02/M 30, después de unaEM ERGEN-
CIA odespuésdeun RESET, el CNC asume el codigo GO1.
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6.2.3. G02/G03. I nterpolacion circular
G02: Interpolacion circular aderechas (sentido horario).
GO03: Interpolacion circul ar aizquierdas(sentido anti-horario).

L osmovimientosprogramadosaconti nuaci on de G02/G03, segjecutanenformadetrayectoria
circular a avance F programado.

L asdefinicionesdesentido horario (G02) y sentido anti-horario (G03), sehanfijado deacuerdo
conlassiguientesnormas:
a) Parametro P600(1)=0

Sentido de los gjes de laméaquina

+Z
+X
rw G0e &w
&» G0e
G03 G03
+X
+Z
b) Parametro P600(1) = 1
Sentido de los g es de lamaguina
+Z
+X
<\ ) 603 O G022

Go2 003
+ X

MPTO3

+7

L asfunciones G02/G03 son modal es eincompatibles entre si, y también con G00,G01y G33.
Lasfunciones G74,G75, 6 cualquier ciclo fijo anulan G02,G03.
L as funciones G02/G03 pueden programarse como G2/G3.

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 13



El formato de un blogque paraprogramar unainterpolacion circular en coordenadas cartesianas
esel siguiente:

N4 G02 (G03) X+/-4.3 Z+/-4.3 1+/-4.3 K+/-4.3

N4 : NUmero de blogque

G02 (G03) : Cdbdigo quedefinelainterpolacion

X+/-4.3 . Cota X del punto final del arco

Z+/-4.3 . CotaZ del punto final del arco

1+/-4.3 . Distanciadel punto de partidaa centro del arco, segun el gje X.
K+/-4.3 . Distanciadel punto de partidaal centro del arco, segun el gje Z.

Losvaloresdel,K seprograman con signo. Esnecesario programarl ossiempre, aunquetengan
valor cero.

El formato deun bloque paraprogramar unainterpol acion circul ar en coordenadaspol aresesel
siguiente:

N4 GO2 (G03) A+/-3.3 |+/-4.3 K+/-4.3

N4 : NUmero de bloque

G02 (G03) : Cddigo quedefinelainterpolacion

A+/-3.3  : Angulo con respecto al centro polar del punto final del arco.
[+/-4.3 . Distanciadel punto de partidaal centro del arco, segun el gje X.
K+/-4.3  : Distanciadel punto de partidaal centro del arco, segin el geZ.

Cuando seprogramaunainterpolacioncircular con G020 G03, el CNCasumeel centrodel arco
COmo nuevo centro polar. En este caso, aunque laprogramacion del e X seaen diametros, la
programacion de | essiempreenradios.

Durante el tiempo que se pulsalatecla de avancerapido ‘ W gjecutandoseunmovi- mien-
toen G02/G03, el porcentajedelavel ocidad deavance seradel 200% delavel ocidad deavance
programada, siempre que el parametro maguina P600(3) tengaun valor igual acero.
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6.2.3.1. Interpolacion circular en coordenadas cartesianas con programacion del radio
del circulo
El formato esel siguiente:

Enmm . G02 (G03) X+/-4.3 Z+/-4.3 R+/-4.3
En pulgadas : G02 (G03) X+/-3.4 Z+/-3.4 R+/-3.4

Siendo: G02(G03) lafuncién que define el sentido de lainterpolacién circular
X cotaX del puntofinal del arco
Z cotaZ del punto final del arco
R radio del arco

Estosignifica, quesepuedeprogramar lainterpol acioncircular medianteel puntofina y el radio
en lugar de las coordenadas (I,K) € centro.

Si @ arco delacircunferenciaes menor que 180°, el radio se programaracon signo positivo, y
sl esmayor que 180°, €l radio seré negativo.

1 \ |
)

~
- PL (X2

X 8_
7&7\\

N2

SiendoPOel puntoinicial del arcoy P1 el puntofinal, conunmismovalor deradio, existencuatro
arcos que pasan por ambos puntos.

MPT04

Dependiendo del sentido de la interpolacion circular GO2 6 GO03, y del signo del radio
definiremos &l arco queinterese. De estaformael formato de programacion delosarcosdela
figuraserael siguiente:

Arcol G02 X Z R
Arco2 G02 X Z R
Arco3 GO3 X Z R
Arco4 GO3 X Z R

+
+

Siendo XZ las coordenadas del punto final en cartesianas.

Atencidn:

visualizarael error 47, dado que existeninfinitas soluciones.

A Si se programa un circulo completo con la programacion del radio, el CNC

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 15



6.2.3.2. GO06. | nterpolacion circular con programacion del centrodel arcoen coordenadas
absolutas

Afiadiendo lafuncion GO6 en un bloquedeinterpolacién circul ar, se puede programar lascotas
del centrodel arco (1,K), en coordenadas absol utas, esdecir, conrespecto al cerodeorigeny no
al comienzo del arco.

Lafuncion G06, NOesMODAL, por lotanto, deberaprogramarsesiemprequesedeseeindicar
las cotas del centro del arco en coordenadas absol utas.

Programando de esta manera, €l valor de | debera estar en radios o diametros en funcion del
parametro P11.
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Ejemplos. Supongamos que la programacion es en cotas absolutas (G90) y ladel ge X en
didmetros.

10

A=194.036

MPTOS

Z
Puntoinicial PO (X40 Z40)
Coordenadascartesianas : N4 G02 X100 Z10 140 K10
Coordenadaspolares : N4 G02 A194.036 140 K10
Programacion deradio : N4 G02 X100 Z10 R41.231
Programacion con G06 : N4 G02 G06 X100 210 1120 K50
20

z
Punto inicial PO (X60 Z60)
Coordenadascartesianas : N4 G03 X140 720 1-10 K-50
Coordenadaspolares : N4 GO3 A78.69 1-10 K-50
Programacion deradio : N4 G03 X140 220 R50.99
Programacion con GO6 : N4 G03 G06 X140 Z20 140 K10
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6.3. GO4. TEMPORIZACION

Por medio de lafuncion G04, se puede programar unatemporizacion.
El valor delatemporizacién se programamediante laletraK.

Ejemplo: G0O4 K0.05 Temporizacion de 0,05 seg.
G04 K2.5 Temporizacion de 2,5 seg.

Si el valor deK se programacon un nimero, éste podratener un valor comprendido entre 0,00
y 99,99, sin embargo si programamos por medio de un parametro (K P3), éste podratener un
valor comprendido entre 0,00 y 655,35 segundos.

Latemporizacion se gjecutaa comienzo del blogue en que esta programada. Lafuncion G04
puede programarse como G4

6.4. TRANSICION ENTRE BLOQUES

6.4.1. GO5. Arista matada

Cuando setrabajaen G05, el CNC comienzalaegjecuciondel bloquesiguientedel programa, tan
pronto comienzaladecel eracion delos g es programados en el bloque anterior.

Esdecir, losmovimientosprogramadosen el bloquesiguiente, seg ecutan antesquelaméaquina
hayallegado alaposicion exacta programadaen el bloque anterior.

Ejemplo:

Programacion de X en diametros. Supongamos que el puntoinicial esel X40 Z50.

XA

N 110

N 100

MPTO7

N100 G90 GO1 GO5 X80
N110 Z20
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Como seve en & gjemplo, los cantos quedarian redondeados.

Ladiferenciaentre el perfil tedricoy real esfuncion del valor del avance.

Cuanto mayor sea€l avance, mayor seraladiferenciaentre el perfil tedricoy el real.
Lafuncion GO5 es modal eincompatible con GO7.

Lafuncion GO5 se puede programar como Gb.

6.4.2. GO7. Aristaviva

Cuando setrabagjaen GO7, el CNC no gjecutael siguiente blogue de programa, hastaqueno se
haya al canzado |a posicion exacta programadaen el bloque anterior.

Ejemplo:

Programacion de X en diametros. Supongamos que €l puntoinicial esel X40 Z50.

X A

40— ——— -

\
\
} N 100
\
20— ——— T
\
\
\
\
|

MPTO08

N100 G90 GO1 GO7 X80
N110 220

El perfil tedricoy e real coinciden. Lafuncion GO7 esmodal eincompatiblecon GO5. Lafuncion
GO7 puedeprogramarsecomo G7. En el encendido, despuésde g/ ecutarseM02,M 30 o después
deunaEM ERGENCIA oRESET &l CNCasumelafuncion GO7 6 GO5 dependiendo del valor
asignado a parametro maguinaP607(8), esdecir

. Con P607(8)=0, asume GO7.
. Con P607(8)=1, asume GO05.
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6.5. GO08. TRAYECTORIA CIRCULAR TANGENTE A LA TRAYECTORIA
ANTERIOR

Por mediodelafuncion GO8 sepuedeprogramar unatrayectoriacircular tangentealatrayectoria
anterior sin necesidad de programar las cotas (1,K) del centro.

El formato del blogue en coordenadas cartesianas es el siguiente:

N4 G08 X+/-4.3 Z+/-4.3 en mm
N4 G08 X+/-3.4 Z+/-3.4 en pulgadas

N4 : Numero de bloque
GO08 . Codigo quedefinelainterpolacion circular tangente alatrayectoriaanterior.

X+/-4.3 :CotaX del punto final del arco.
X+/-3.4

Z+/-4.3 : CotaZ del punto final del arco.
Z+/-3.4

El formato del bloque en coordenadas polareses el siguiente:

N4 G08 R+/-4.3 A+/-4.3enmm
N4 G08 R+/-3.4 A+/-4.3 en pulgadas

N4 : Numero de bloque
GO08 . Codigo quedefinelainterpolacion circular tangente alatrayectoriaanterior.

R+/-4.3 . Radio (respecto al origen polar) del puntofinal del arco.
R+/-3.4

A+/-4.3 :Angulo (respecto a origen polar) del punto final del arco.
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Ejemplo:
Laprogramacién del gje X esen didmetros.
Supongamosqueel puntoinicia esel PO (X40Z70)y sedeseaprogramar unalinearectaluego
un arco tangentealamismay despuésun arco tangentea anterior. Podemosprogramarlodela
siguientemanera:

N110 G90 G01 Z50

N120 GO08 X80 Z30
N130 GO08 X110 Z15

X A

S5

40

20

Py

MPT09

Al ser los arcos tangentes no es necesario programar las coordenadas de los centros (1,K).
Si no se utilizaG08 |a programacion sera:

N110 G90 GO1 Z50

N120 G02 X80 Z30 120 KO

N130 G03 X110 Z15 10 K-15

Lafuncion GO8 no esmodal. Se puede emplear siempre que se desee g ecutar un arco tangente
alatrayectoriaanterior.

Latrayectoriaanterior puede haber sido unarectao un arco.

Lafuncion GO8 sblo sustituye a GO2 y GO3 en el blogue en que esta escrita.

Atencidn:

Utilizandolafuncion G08, noesposibleg ecutar uncirculo compl eto, dadoque
existen infinitas soluciones. EIl CNC visualizarael codigo deerror 47.
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6.6. G09. TRAYECTORIA CIRCULAR DEFINIDA MEDIANTE TRES PUNTOS
Por medio de lafuncion G09 se puede definir unatrayectoriacircular (arco), programando €l
puntofinal y unpuntointermedio (el puntoinicial del arcoesel puntodepartidadel movimiento).
Es decir en lugar de programar las coordenadas del centro, se programa cualquier punto
intermedio. Estaprestaci én essumamenteUtil cuando copiandounapiezaseprogramaen PLAY
BACK,yaquetrasescribir GO9enel blogque, sepuededespl azar lamaguinamanua mentehasta
un punto intermedio del arcoy pulsar ENTER. A continuacion desplazar hastael punto final
y pulsar ENTER. De estaformael bloque quedardintroducido en lamemoria.

El formato del blogue en coordenadas cartesianas es el siguiente:

N4 G09 X+/-4.3 Z+/-4.3 1+/-4.3 K+/-4.3

N4 : NuUmero de blogque.

GO09 . Codigo queindicaladefinicion deunatrayectoriacircular mediantetres puntos.
X+/-4.3 :CotaX del punto final del arco.

Z+/-4.3 : CotaZ del punto final del arco.

[+/-4.3 : CotaX del puntointermedio del arco.

K+/-4.3 :CotaZ del punto intermedio del arco.

El formato del bloque en coordenadas polareses el siguiente:

N4 G09 R+/-4.3 A+/-4.3 |1+/-4.3 K+/-4.3

N4 : NUmero de bloque.

G09 . Codigo queindicaladefinicidn deunatrayectoriacircular mediantetres puntos.
R+/-4.3 . Radio (respecto al origen polar) del punto final del arco.

A+/-3.3 :Angulo (respecto a origen polar) del punto final del arco.

+/-4.3 : CotaX del punto intermedio del arco.

K+/-4.3 :CotaZ del punto intermedio del arco.

Como seved punto intermedio siempre se debe programar en coordenadas cartesianas.
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Ejemplo:
Laprogramacién del gje X esen didmetros.

Supongamosgueel puntoinicial esel PO(X602Z70)y el puntofinal del arcoel (X120 2Z20). El
blogque del programa para definir este arco ser&:

N4 G09 X120 Z20 160 K50

60|

30

MPT10

Ny

Lafuncion GO9noesmodal. No esnecesario programar el sentido dedesplazamiento G02,G03
al programar G09.

Lafuncion G09 sblo sustituye a GO2 y GO3 en el blogue en que esta escrita.

Atencidn:

Utilizando lafuncion G09, no es posible g ecutar un circulo completo, yaque
para definir un arco con dichafuncion es necesario que sean programados 3
puntos distintos. EIl CNC visualizara el codigo de error 40.

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 23



6.7. G14,G15,G16. PROGRAMACION DEL EJE C

Estasfuncionesestan disponibles, Gnicamente, en el modelo TS

G14. Activacion del gje C en grados.
G15. Mecanizacion en lasuperficie cilindricade lapieza (plano principa C,Z).
G16. Mecanizacion en lasuperficiefrontal delapieza(plano principal C,X).

Después de realizar |os mecani zados propios de un torno, existen piezas que necesitan
de otros mecanizados tales como fresados en |las caras de la pieza, etc.

Para evitar los tiempos improductivos que suponen el cambio y amarre de la pieza de una
maquinaaotra, el CNC disponedelaposibilidad decontrolar el husillo principal delamaguina
(EjeC).

Deestamaneray mediantelautilizaci on deunaherramientamotorizada, por g emplounafresa,
esposiblemecanizar enlasuperficiecilindricaofrontal delapieza, realizando posicionamientos
rapidos (GO) einterpolacioneslineales(G1).
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G14. ACTIVACION DEL EJE C EN GRADOS

Consideracionesgenerales:

Programando lafuncion G14, se puede controlar €l posicionamiento del gje C.

Lafuncion G14 debe programarse solaen un blogue.

Cuando se activad ge C, mediante la programacion de lafuncion G14, el CNC gjecuta
autométicamente unabusguedadel punto referenciade dicho ge.

Estando activalafuncién G14 es posible programar posicionamientos en GOO, asi como
interpolacioneslineales GO1 entrelosegesC,X,Z.

Al programar lafuncion G14, éstaanulalas funciones G95y G96.

Estando activadalafuncién G14, parapasar a modo normal detorneado, sedebeprogramar
lafuncion auxiliar M3 6 M4.

MPTI11
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El desplazamiento del e C, seprogramaraengradosy su vel ocidad deavanceen grados/minuto
(F4).

El formato de programacién esel siguiente:

Enmilimetros : N4 C+/-4.3 X+/-4.3Z+/-4.3
Enpulgadas : N4 C+/-4.3 X+/-3.4Z+/-3.4

Si estando activadalafuncién G14, se gjecuta por g emplo el bloque:

N4 G91 G01 C720 F500.

El ge C giraradosvueltas, poniéndose acero €l contaje cadavez que pase por 360 gradosy a
unavelocidad de avance de 500 grados/minuto.
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Si la programacion se realiza en coordenadas absolutas (G90), el signo indica el sentido de
desplazamiento, esdecir, si programamos unamismacotapero con signosdistintos, el punto a
alcanzar en ambos casos serael mismo, pero el desplazamiento serealizaraen distinto sentido.

MPT12
/

+
45" \\
/ Punto de partida

Sin embargo trabajando en G91, las cotas son incrementales desde el punto de partiday la
programacion essimilar alade un gjelineal, con lasalvedad de que es en grados.

G 291

Punto de partida

MPT13
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G15. MECANIZACION EN LA SUPERFICIE CILINDRICA DE LA PIEZA (plano
principal C Z)

G16. MECANIZACION EN LA SUPERFICIE FRONTAL DE LA PIEZA (plano principal
CX)

Consideraciones general es paralaprogramaci 6n de ambasfunciones:
Lafuncion G15 6 G16 debera programarse sola en un bloque.

La programacion de G15 6 G16 anula la compensacion de radio G41/G42, por lo que se
deberaprogramar latrayectoriaaseguir por € centro delaherramienta.

Al programar lafuncion G15 6 G16, éstainhabilitalas funciones G95 y G96.

Laprogramaciondelasfunciones G156 G16 sedeberealizar estando activalafuncion G14,
delo contrario el CNC visualizarael cddigo de error 51.

Estando activada la funcion G15 6 G16 no se permite programar ninguna herramienta
(Txx.XX).

Se pueden realizar posicionamientosrapidos (GOO) einterpolaciones lineales(G01) tanto
en coordenadas cartesianas como en polares.

Laanulacion de lafuncion G15 6 G16 se consigue programando lafuncién G14.

,——<\

Moo‘o\

[ Normal de |

To%neao‘
@WOW (;X6/6 l

| M3/M4

/b\“ G/

<
7N
\Gl
615/M3/M4/Tx>< G16/M3/M4/Tx.x
M2 /M30 M2 /M30
.
E 6‘)/‘0)/‘ /EV‘Y‘OV‘
= N o
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El tratamiento del gje C enlarealizacion de un programaparael mecanizado delassuperficies
cilindricay frontal delapieza, essimilar a de un gje lineal. Por lo tanto, estando activas las
funcionesG15 6 G16, losdespl azamientosdel ge C seprogramaranenmilimetros6 enpulgadas
y lavel ocidad deavance (F4) enmilimetros/minuto 6 0,1 pulgadas/minutoenfunciondel sistema
de medidaempleado. Laprogramacion serealizacomo si fueraunafresadora, lascoordenadas
del /e C programadasen milimetrosé en pulgadas, son cal culadasy convertidasen gradospor
el CNC parapoder gjecutar el mecanizado.
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G15. MECANIZACION EN LA SUPERFICIE CILINDRICA DE LA PIEZA (plano
principal C Z)

Para realizar la transformacion de las coordenadas programadas en milimetros (pulgadas) a
grados de giro del ge principal, e CNC tomara como radio de la superficie a desarrollar la
distancia existente entre la punta de la herramientay €l gje de giro (X0), en el momento de
programarse lafuncion G15.

El punto deorigendel plano desarrollado, esel correspondienteal punto dereferenciamagquina
del geC.

Ejemplo:
jemp TX

2R

70 130 190

Gl4 ;Activacion del gje C en grados
G15 ;Mecanizadoensuperficiecilindrica
G90 G01 CO Z70 ;Posicionamientoenpuntoinicial
G91 X-4 ;Penetracion

G90 C15.708

C31.416 Z130

C39.270

C54.978 2190

C70.686

C86.394 2130

C94.248

C109.956 Z70

C125.664

G9l1 X4 ;Retirada

M30
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G16. MECANIZACION EN LA SUPERFICIE FRONTAL DE LA PIEZA
(plano principal C X)

Hay que tener en cuenta que estando activa la funcion G186, las coordenadas de los gjes se
deberan programar como enunafresadora, esdecir, no setendraen cuentael parametroméaquina
P11 donde seindicasi € ge X seprogramaen Radios 6 Diametros.

Obsérvese en € gjemplo que la coordenada X del blogue N400; (X60) y ladel blogue N490
(X30) corresponden al mismo punto.

Ejemplo: Supongamos quelaprogramacion del gje X esen didmetros.

CT\ X
%

X30

MPT16
|
—_
o

N——
N400 GO X60 Z-2

N410 G14

N420 G16

N430 G1 G90 X15 F1000
N440 C-10 X0

N450 X-12

N460 C10

N470 X0

N480 CO X15

N490 X30

N500 G14

N510 GO X100 Z200

N ——
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EJEMPLO PROGRAMACION EJE C (PLANO PRINCIPAL CX)

Programadelatrayectoriarepresentadaen lafigura

En e gjemplo suponemos que la programacion del e X es en radios y que la trayectoria
representadaeslaque sigue al centro de laherramienta sel eccionada.

El punto de comienzo es €l (X0, Z2)

N10 G14
N20 GO G90 X0 Z2

N30 Z-95

N40 G16

N50 G1 G91 C10 X20 F500

N60 X30

N70 C-20

N80 X-30

N90 G90 C10 X-20 FO

N100G91 X-30 F500

N110C-20

N120X30

N130G90 GO X0 FO

N140G14

N150G90 GO Z100

N160M30 1 C

—
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6.8. G25. SALTOSLLAMADAS INCONDICIONALES

Lafuncién G25 puede utilizarse parasaltar de un bloqueaotro dentro del mismo programa. En
el mismobloqueenel cual seprogramalafuncion G25, no sepuedeprogramar masinformacion.
Existen dosformatos de programaci on:

Formato a) N4 G25 N4

N4 - NUumero de bloque
G25 - Codigo de salto incondicional
N4 - Numero del bloque a que se salta

Cuando el CNCleeesteblogue, saltaal bloqueindicadoy el programacontinia normalmente,
apartir de este ultimo blogue.

Ejemplo:

NO GO0 X100
N5 Z50

N10 G25 N50
N15 X50

N20 Z70

N50 GO1 X20

Al llegar a blogue 10, el CNC saltaal bloque 50, para continuar desde éste hasta el final del
programa

Formato b) N4 G25 N4.4.2

N4  — >Numero de bloque
G25 — >Cddigodesaltoincondicional
N4.4.2 — > Numero de repeticiones
L > Numero del dltimo bloque agjecutar
> Numero del blogue al que sedirige e salto

Cuando el CNC leeun blogue de estetipo, saltaa bloquedefinidoentrelaN 'y el primer punto
decimal. Ejecutadespuéslaseccion del programacomprendidaentre este bloquey el definido
entrelosdospuntosdecimal estantasvecescomoindicael Ultimontmero. Este ultimo nimero,
puede tener un valor comprendido entre 0y 99, sin embargo Si se programacon un parametro,
éste puede tener un valor comprendido entre 0y 255. Si se escribe solamente N4.4 el CNC
asumiraN4.4.1 Al terminar lagecucion de estaseccion el CNC vuelve a bloque siguienteen
que se programo G25 N4.4.2

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 33



Ejemplo:

NO GO0 X10

N5 Z20

N10 GO1 X50 M3
N15 GO0 Z0

N20 X0

N25 G25 N0.20.8
N30 M30

Al llegar aN25, el CNC saltaradal bloque 0y g ecutara8 veceslaseccion NO-N20. Al terminar
esto, volveraal bloque 30.

Las funciones preparatorias G26,G27,G28,G29 y G30 correspondientes a satog/llamadas
condicionales, se veran en el apartado correspondiente de este manual: PROGRAMACION
PARAMETRICA, OPERACIONES CON PARAMETROS.

6.9. G31-G32. GUARDAR Y RECUPARAR UN ORIGEN DE COORDENADAS

G31: Guardar origen de coordenadas actual
G32 : Recuperar origen de coordenadas guardado con G31.

Por medio delafuncion G31, sepuedeen cual quier momento guardar €l origen decoordenadas
con el gue en ese momento se esta trabajando y més adel ante se puede recuperar dicho origen
por medio de lafuncion G32.

Estaprestacion estil en el caso en que seanecesario utilizar masde un origen de coordenadas
(origen pieza) en e mismo programa, ya que permite acotar parte del programarespecto aun
origen, guardar dicho origen con G31, hacer un cambio de origen con G92 o0 G53-G59, acotar
lacontinuaciondel programarespectoal nuevoorigen, y finalmenterecuperar €l origenprimitivo
por medio de G32. Las funciones G31 y G32 deben de programarse solas en un bloque, el
formatoes:

N4 G31
N4 G32

N4 : Numero de blogue
G31: Guardar € origen de coordenadas actual
G32: Recuperar € origen de coordenadas guardado mediante G31
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Ejemplo:

X A
60 + o
- B ,/N 110
'/
— /
30 4 o)
NN AN
) b o g

Programacion del gje X en didmetros. Punto inicial X120 Z120.
N110 X60 Z100 .....ccceevvreerrreeeeens (Acercamiento alapieza)
N120 G31 ..o (Guardar origen coordenadas)
N130 G92 X0 Z0 .....oovveevireieenne (Traslado del origen)
N140 GO1 X0 Z-10 ....o.vvvrrrrrrennne. (Mecanizado)
N150 GO2 X0 Z-20 R5 ................. (Mecanizado)
N160 G25 N130.150.3 ...........c....... (Mecanizado)
N170 G32 ..o (Recuperar origeninicial)
N180 GO0 X120 Z120 .................. (Vueltaal punto de partida)

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030
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6.10. G33. ROSCADO

Por medio delafuncion G33, se pueden programar y realizar roscaslongitudinales, frontalesy
conicas. Parapoder aplicar estafuncidn es necesario que laméquinadisponga de un captador
rotativo en su cabezal. La funcién G33 es modal, es decir, una vez programada se mantiene
activa, hasta que sea anulada mediante G00,G01,G02,G03,M02,M30, EMERGENCIA o
RESET.

Roscalongitudinal

Unaroscalongitudinal se programamediante el bloque:
N4 G33 Z+/-4.3 K3.4, siendo:

N4 : NUmero de bloque

G33  : Cdbdigo quedefine el roscado
Z+/-4.3 : Cotafinal delaroscasegun e geZ
K3.4 : Pasodelaroscasegune geZ

LacotaZ seraabsolutao incremental, segin se trabaje en GO0 6 G91. Mientras se encuentra
activalafuncion G33, no se puede variar lavelocidad de avance F mediante el conmutador
FEED-RATE, cuyo valor estarafijo a 100%, ni tampoco podravariarselavelocidad degiro
del cabezal mediantelasteclasdel frontis.

Roscafrontal (Espiral)

Unaroscafrontal se programamediante el bloque:
N4 G33 X+/-4.3 13.4, siendo:

N4 : NUmero de bloque

G33  : Cddigo quedefine e roscado

X+/-4.3 : Cotafinal delaroscasegun el gie X
13.4 . Paso delaroscasegun el gje X

Lacota X seraabsolutao incremental, segiin se trabaje en GO0 6 G91.

36 MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



Rosca conica

Unarosca conica se programamediante €l blogque:
N4 G33 X+/-4.3 Z+/-4.3 13.4 K3.4, siendo:
N4 : NUmero de bloque

G33 : Codigo que define el roscado
X+/-4.3 : Cotafinal delaroscasegin el gje X
Z+/-4.3 : Cotafinal delaroscasegunel gez

13.4 . Paso delaroscasegun el ge X
K3.4 . Pasodelaroscaseginel geZ

Lascotas X y Z seran absolutas o incremental es, seguin se trabaje en GO0 6 G91.

En lasroscas conicas, basta con programar el paso de larosca segun un gje, yaque el control
calculael paso del otro ge. Esdecir, se puede programar:

N4 G33 X+/-4.3 Z+/-4.3 13.4 0 hien,

N4 G33 X+/-4.3 Z+/-4.3 K3.4

No obstante, se pueden programar losdos pasos(I,K) paraforzar a control aquerealiceroscas
conicas con paso diferente a que el propio control hubieracal culado.

Atencidn:

trabajando en vacio, de forma que se eviten |os problemas que se producen
durante &l arranque delos ges.

c Es necesario que €l comienzo del roscado se efectle con la herramienta
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EJEMPLOS:

a) Roscadolongitudinal

Setrataderedizar unaroscacilindricade paso 5 mmy unaprofundidad de 2 mm.

3 3
rr 1
\ \
| \
Y \ o
2
s 9 — -
v L : 'z
\ \ o
e - - ___ | i
o
—— 10 |l—-—
50
60
g +x v

Supongamos que la herramienta esta en el punto X60 Z60 (X se programaen radios).

Cotasabsolutas

NO GO0 G90 X18 Z53
N5 G33Z7K5

N10 GO0 X60

N15 Z60

Cotasincrementales

NO GO0 G91 X-42 Z-7
N5 G33 Z-46 K5

N10 GO0 X42

N15 Z53
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b) Roscado conico

Setrataderealizar un roscado conico de paso 5 mm, segun €l ge Z y unaprofundidad de
2mm.

\ = A
: \ )
Lgl ‘ Ie] o
g 3 9 ; o © -
S8 2SS S ‘ o o i
| Tz
I
,
‘ = y

60

10

MPT19

+XY

Supongamos que laherramienta estéa en el punto X60 Z60 (X se programaen radios).

Cotasabsolutas

NO GO0 G90 X12.75 Z52
N5 G33X18.25 728 K5
N10 GO0 X60

N15 Z60

Cotasincrementales

NO GO0 G91 X-47.25 Z-8
N5 G33 X5.5Z-44 K5
N10 GO0 X41.75

N15 252
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c) Empamederoscas

Si setrabgjaen aristamatada(G05), sepueden empal mar diferentesroscasdeformacontinua
en unamismapieza.

Setratade empalmar un roscado longitudinal y uno conico depaso 5 mmseginel geZy
unaprofundidad de 2 mm.

940
$37.6
916

v ]

' 4
=
[0}

20
J

MPT20

+XV

Supongamos que la herramienta esta en el punto X60 Z60 (X se programaen radios).

Cotasabsolutas

NO GO0 G90 X8 Z57
N5 G33 G05 735 K5
N10 X18.8 Z8 K5
N15 GO0 X60

N20 Z60
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6.11. G36. REDONDEO CONTROLADO DE ARISTAS

Entrabaj osdetorneado es posible, mediantelafuncion G36, redondear unaaristacon unradio
determinado sin necesidad de calcular el centro ni lospuntosinicial y final del arco.

Lafuncién G36 no esmodal, esdecir, debe programarse cada vez que se desee el redondeo de
unaarista. Estafuncién debe programarse en el blogue en que se programe el desplazamiento
cuyo final se desearedondear.

El radio de redondeo se programa mediante R4.3 en mm, o bien R3.4 en pulgadas, es decir,
siemprepositivo.

Ejemplos: Laprogramacion del gje X esen diametros

1° Redondeo entre recta-recta

X A

40 | -

10

MPT21

Ny

Puntoinicial X20Z60

N100 G90 GO1 G36 R10 X80
N110 Z10
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2° Redondeo entre recta-arco

MPT22

Puntoinicial X20 260

N100 G90 GO1 G36 R10 X80
N110 G02 X60 Z10 120 K-30

3° Redondeo entre arco-arco

XA

30 L

MPT23

Puntoinicial X60Z90

N100 G90 G02 G36 R10 X60 Z50 R28
N110 X60 210 R28
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6.12. G37. ENTRADA TANGENCIAL

Mediante lafuncion preparatoria G37, se pueden enlazar tangencial mente dostrayectoriassin
necesidad de cal cular |os puntos de interseccion.

La funcién G37 no es modal, es decir, deberd programarse siempre que se desee enlazar
tangencialmentedostrayectorias. Estastrayectoriaspodran ser, recta-rectad bienrecta-curva. A
continuacién de G37 deberaprogramarse el radio, R4.3en mm 6 R3.4 en pulgadas, del arco de
entrada.

El valor del radio deberaser siempre positivo.

Dicha programacion deberair en el blogue que incorpora el movimiento cuya trayectoria se
deseamodificar. El movimiento deberaser rectilineo (GO0 6 G01).

Si seprograma G37 R4.3, en un bloque queincorpore un movimiento circular (G02 6 GO3), el
CNC mostrara el error detipo 41.
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Ejemplo: Programacién del gje X enradios

X A

MPT24

Supongamos que el punto de partidaes X 20,260, programaremos:

N100 G90 GO01 X20 Z30
N110 GO3 X40 Z10 R20

En estemismo gjempl o, sl deseamosrealizar unaentradatangencial, describiendounarcode5
mm deradio, se programaré:

N100 G90 GO01 G37 R5 X20 Z30
N110 GO3 X40 Z10 R20

X A

40 |

20 |

PMT2S

A
\ |
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6.13. G38. SALIDA TANGENCIAL

M ediante lafuncion preparatoria G38 se pueden enlazar tangencial mente dostrayectorias, sin
necesidad de cal cular |os puntos de interseccion.

La funcién G38 no es modal, es decir, debera programarse siempre que se desee enlazar
tangencial mente dostrayectorias. Estastrayectorias podran ser recta-rectad bien curva-recta.

A continuacién de G38 deberaprogramarse el radio, R4.3 en mm ¢ bien R3.4 en pulgadas, del
arco desalida. El valor del radio debera ser siempre positivo.

Parapoder programar en un blogue G38, esnecesario quelatrayectoriadel bloguesiguientesea
rectilinea (GO0 6 GO1).

Si latrayectoriasiguiente, escircular (GO2 6 G03), el CNC mostraraerror detipo 42.
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Ejemplo: Programacién del gje X enradios

X A

PMT26

™Y

Supongamos que el punto de partida es X 10, Z50. Programamos.

N100 G90 G02 X30 Z30 R20
N110 GO1 X30 Z10

Enestemismogemplo, s deseamosrealizar unasalidatangencia describiendounarcode5mm
deradio seprogramara

N100 G90 G38 R5 G02 X30 Z30 R20
N110 G01 X30 Z10

X A

MPT27

N
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6.14. G39. ACHAFLANADO

Enlostrabaj osde mecanizado esposible, mediantelafuncion G39, achaflanar aristasentredos
rectas, sin necesidad de cal cular |os puntos deinterseccion.

Lafuncién G39 no esmodal, es decir, debe programarse cada vez que se desee achaflanar una
arista. Estafuncidn debe programarse en el bloque en que se programe el desplazamiento cuyo
final se deseaachaflanar.

Mediante & cddigo R4.3 en mm, o bien R3.4 en pulgadas, siempre con valor positivo, se
programa la distancia desde el final de desplazamiento programado hasta el punto en que se
quiererealizar el chaflan.

Ejemplo: Programacion del ge X en diametros

o0

40

MPT28

z
2
Ny

Puntoinicial X202Z80

N100 G90 GO1 G39 R10 X80 Z60
N110 X100 Z10

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 47



6.15. COMPENSACION DE HERRAMIENTA

En los trabajos habituales de mecanizado, es necesario calcular y definir latrayectoriade la
herrami entateni endo en cuentalasdimensionesdelamisma(longitudy radio), deformaquese
obtengan las dimensiones de la pieza deseadas.

La compensacion de longitud y radio de herramienta, permite programar directamente €l
contorno de la pieza sin tener en cuenta las dimensiones de la herramienta. El CNC calcula
autométicamente, a partir del contorno de la pieza y de las dimensiones de la herramienta
almacenadas en latablade herramientas, latrayectoriaque debe seguir laherramienta.

Cada vez que se selecciona una herramienta (T2.2), el CNC aplica autométicamente la
compensaciondelongitud almacenadaenlatabla(X,Z,l,K), sinnecesidad deprogramar ningun
codigo G. Si el parametro méaquina P604(5) tiene valor 1, la compensacion longitudinal es
efectivaal gjecutarse M 06.

Paralacompensacion de radio existen tresfunciones preparatorias:
G40 : Anulacion delacompensacion deradio de herramienta

G41: Compensacion deradio de herramientaaizquierdas
G42 : Compensacion deradio de herramienta a derechas

Parametro P600(1) = 0 y ges

Parametro P600(1) = 1 y ges

MPT29

GA41: G42:

Laherramientaqueda alaizquierda Laherramienta queda ala derecha
delapieza segun € sentido del de lapieza segun €l sentido del
mecani zado. mecanizado.
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Si P600(1) =0siendo losgjes +Z

6 P600(1) = 1 siendo los gjes +x1 X

G41 actllacomo G42y viceversa. "

El CNC disponedeunatabladehasta32 herramientasparacompensaciondelongitud (X,Z,1,K)
y radio (R) de herramienta; en esta tablatambién se almacenan los codigos de forma (F) dela
herramienta. L os val ores de compensacion deradio y longitud de laherramienta, se graban en
el CNC en el modo de operacion TABLA DE HERRAMIENTAS (8), asimismo se pueden
verificar y modificar losvaloresdel K enlatabla, sindetener lagjecucion deun programa(ver
Manual de Operacion).

Asimismo podemoscargar latablade herramientas, utilizando en el programalafuncion G50.
Losvaloresmaximosson :

X,Z (longitud herramienta) +/-8388.607 mm (+/-330.2599 pul gadas)

[,K (correccionlongitud herramienta) +/-32.766 mm (+/-1.2900 pul gadas)

R (Radio) 1000.000 mm (39.3700 pulgadas)

Parala compensacion de radio es necesario también, almacenar e codigo de forma (F) dela
herramienta.

Los codigos posibles son : FO-F9 (Ver figura).

L acompensacion deradio se hace efectivamediante G41 6 G42, adquiriendo el valor detabla
seleccionado mediante Txx.xx (Txx.01 Txx.32). Si no se haprogramado el codigo Txx.xx, el
CNC asume el valor T00.00 que corresponde a una herramienta de dimensionesigual acero.

LasfuncionesG41,G42 son modal es(mantenidas) y son anuladasmediante G40,M02,M 30 asi
como por alguna EMERGENCIA oun RESET general.

Como ya hemos indicado, el CNC asume la compensacion de longitud (X,Z,1,K) tan pronto
como se programe una herramienta (Txx.01 Txx.32), sin necesidad de programar ningun otro
codigo, salvo que el parametro maquina P604(5) tengaunvalor igual al, en cuyo caso se hace
efectivaal gecutarse M 06.

Atencidn:

Losvaloresdel queseemplean paracorregir desgastesdeherramientahay que
programarlosendiametros.
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CODIGOSDE FORMA

Cédigo "1”
X+

/+

Caédigo "2”
X+

/+

Codigo "3”

X+

/+

MPT32

P: Puntadelaherramienta
C: Centrodelaherramienta

Cédigo 0" y "9

X+

/+

Codigo 7"
C
+
/+
P
X+
Codigo “6”
C
/+
P
X+
Codigo 5"
e
/+
P
X+

50

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



Cooligo 4"

X+

Cooligo 5"
X+

+C

Codigo "6”

>
i

Cédigo 7"
X+

Codigo "8”
X+

/+

MPT33
()]
)
O
s

Codigo “4”

Codigo “3”

+C

X+

Codigo "2”

X+

Codigo 1"

X+
Codigo “8”

X+

/+
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6.15.1 Seleccion einicio dela compensacién deradio de herramienta
Deben utilizarse, para€el inicio delamisma, los codigos G41 6 G42.

En el mismo bloque en que se programa G41/G42 o en uno anterior, debe haberse programado
lafuncion Txx.xx (Txx.01 Txx.32) para seleccionar en la tabla de herramientas el valor de
correccion a aplicar. Caso de no seleccionarse ninguna herramienta, el CNC asume €l valor
T00.00 (herramientade valores = 0).

Atencion:

La seleccion de la compensacion de radio de herramienta (G41/G42) sblo
puede reali zarse cuando estan activas GO0 6 GO1 (movimientosrectilineos).

Si laprimerallamadaacompensacién serealizaestando activas G02 6 GO3,
en el CNC sevisualizara el codigo de error 48.

En las préximas péginas se muestran diferentes casos de inicio de compensacion de radio de
herramienta.
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6.15.2 Funcionamiento con compensacion deradio de herramienta

A continuacion, mostramosunosgraficosdondesereflgjanlasdiversastrayectoriasseguidaspor
una herramienta controlada por un CNC programado con compensacion de radio.

MPT36

Trayectoria Compensoada

Trayectoria Progromacdo

T.C

TP
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MPT38
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MPT39

Trayectoria Compensoada

Trayectoria Programada

T.C

TP
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6.15.3 Anulacién temporal dela compensacion con GOO

Cuando se detecta un paso de G01,G02,G03 a GO0, la herramienta queda tangente a la
perpendicular, en el extremo del desplazamiento programado en el blogue de G01,G02 6 GO3.

MPT40

Estemismo tratamiento seaplicacuando seprogramaun blogue con G40, pero sininformacion
demovimiento. L ossiguientesdespl azamientosen GO0 seefectlian sin compensacionderadio.

Cuando sedetectael pasodeG00aG01,G02,G03 sedael tratamiento correspondienteal primer
punto compensado, reanudandose |acompensacion radial normal mente.

Casoespecial: Si e control notienesuficienteinformaci On paracompensar, peroel movimiento
esen GO0, se g ecutarasin compensacion radial.

6.15.4. Anulacién de compensacion deradio
Laanulacion de lacompensacion de radio se efectiia mediante lafuncion G40.

Hay quetener en cuentaquelacancel acion delacompensaci on deradio (G40), solamentepuede
ef ectuarse en un bloque en que esté programado un movimiento rectilineo (G00,G01).

Si se programa G40 en un bloque con G02 6 GO3 el CNC dara codigo de error 48.

A continuacion, exponemos unatablade diferentes casos de anulacion.
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6.16. G47. TRATAMIENTO DE BLOQUE UNICO
G48. ANULACION DEL TRATAMIENTO DE BLOQUE UNICO

A partir de la gecucion de la funcion G47, el CNC gecuta todos los bloques que vienen a
continuacioncomos setrataradeununico bloque. Estetratami entodebloqueunico, seredlizara
hasta que se anule mediante lafuncion G48. De esta manera, estando activadalafuncion G47
en el modo deoperacion BLOQUE aBL OQUE, éstos se € ecutaran en ciclo continuo hastaque
segjecutelafuncion G48, esdecir, no se detendralagjecucion a finalizar un bloque si no que
continuaré con lagecucién del siguiente.

En cual quier modo deoperacion, s seinterrumpelaej ecuci én estando activadalafuncion G47,
el CNC detiene el avance delos gesasi como €l giro del cabezal.

Estando activalafuncion G47, el conmutador M .F.O. y lasteclas de variacion delavel ocidad
de giro del cabezal, estaran inhabilitados, ejecutandose €l programaa 100% delaFylaS
programadas.

Las funciones G47 y G48 son MODALES. En & momento del encendido, tras gjecutarse
MO02,M30,RESET 0 EMERGENCIA, e CNC asume la funcion G48.

6.17. G49. FEED-RATE PROGRAMABLE

Mediante la funcién G49, es posible indicar por programa el % de la velocidad de avance F
programada, al cual deseamostrabajar.

Estando activada la funcion G49, e conmutador de M.F.O. queda sin efecto. El formato de
programacion es: G49 K (1/120)

A continuacion de G49 K se programael % de avance F deseado, puede programarse un valor
entero entre 1y 120.

Lafuncion G49 esmodal, esdecir, unavez programado un %, éste se mantiene hastaqueno se
programe otro, 6 bien, hastaque no se anulelafuncion.

Paraanular lafuncion G49 K (), se debe programar:

G49 K, 6 bien G49 solamente.

También esanuladalafuncion G49, cuando segjecutaM02,M30,RESET 6EMERGENCIA.

Lafuncion G49 K, debe programarse sola en €l bloque.
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6.18. G50. CARGA DE DIMENSIONES DE HERRAMIENTA EN LA TABLA

Mediante la funcién G50, se pueden introducir é modificar las dimensiones de las diferentes
herramientas en latablade correctores.

Existen variasformas de programar lafuncién G50:

a) Cargadetodaslasdimensionesdeunaherramienta
Mediante el bloque N4 G50 T2 X+/-4.3 Z+/-4.3 F1 R4.31+/-2.3 K+/-2.3

Secarganenladirecciondelatablaindicadapor T2, losvaloresdefinidospor X,Z,F,R,1 K.

N4 - NUmero de bloque

G50 - Cédigo de cargade dimensiones

T2(TO1-T32) -Direcciondelatabladeherramientas

X+/-4.3 - Longitud de laherramienta segun el gje X

Z+/-4.3 - Longitud de laherramientasegin el geZ

F1 (FO-F9) - Cédigo deformadelaherramienta

R4.3 - Radio delaherramienta

[+/-2.3 - Correccion por desgaste de herramientasegin el gje X (siempreen
diametros).

K+/-2.3 - Correccion por desgaste de herramientasegun €l ge Z

Losvaoresde X,Z,F,R,l,K sustituyen alos previamente existentesen laposicion T2.
b) Si Unicamentesedeseacambiar alguno oalgunosdelosvalores, essuficientecon programar
dichosvalorestras G50 T2, el resto de los valores de latabla, quedan inalterados.
Si se programade estaforma, hay que tener en cuentalas siguientes particularidades:
- Si seprograma X 6 Z 6 ambasy no seprograma |,K, sesustituyen en latablalas
longitudes (X,Z) por lo nuevos valoresy se ponen acero los valores de correccion
por desgaste correspondientes, | 6 K ¢ ambos.
- Si tras G50 T2 se programal+/-2.3 6 bien [+/-2.3 K+/-2.3, estos val ores se suman
o restan alos previamente almacenados.

Enlosbloguesen queseprograma G50, no estapermitido programar ningunaotrainformacion.
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6.19. G51. CORRECCION DE LAS DIMENSIONES DE LA HERRAMIENTA
EN USO

Mediantelafuncion G51, se pueden variar artificialmentelosvalores|,K delaherramientaen
uso, sin que se modifiquen los val ores almacenados en la tabla de herramientas.

Medianteel blogue N4 G51 1+/-4.3 K+/-4.3 en mm, 0 bien mediante el bloque N4 G51 1+/-3.4
K+/-3.4 en pulgadas, se modifican artificialmentelosvalores| K.

N4 - NUmero de bloque

G51 - Codigodemaodificacion

I+/-43 - Vaor quesesumao serestaal valor del que en eseinstante esta utilizando
1+/-3.4 el CNC, paracompensar lalongitud de la herramientaen uso.

K+/-4.3 - Vaor quesesumaorestaal valor deK gueen eseinstante esta utilizando
K+/-3.4 el CNC, paracompensar lalongitud de la herramientaen uso.

Estosvaloresno modifican latablade herramientas, esdecir, lavez siguienteque seutiliceesta
mismaherramienta, e CNC asumiradenuevolosvalores|,K delatabla, sintener en cuentala
modificacion anteriormenteintroducidamediante G51.

EnlosbloguesdondeseprogramaG51, no estapermitido programar ningunaotrainformacion.
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6.20. G52. COMUNICACION CON LA RED LOCAL FAGOR.

Lacomunicacion del CNC con el resto de NODOS que forman parte delaRED, seredlizaa
través deregistros en complemento ados.

Estos registros involucrados en la comunicacion pueden ser registros dobles (D) o registros
simples(R).

A continuacién pasamos adescribir los diferentesformatos del comando.
a) Pasodeunaconstanteaun registrodeotro NODO dela RED.
G52 N2 R3 K5
obien:
G52 N2 D3 H8
G52 : Comunicacion con lared.
N2 : Direccion del nodo DESTINO (0/14).
R3 : Numerodel registrosimple (0/255).
D3 : Numerodel registro doble (0/254).

K5 : Vaor enteroendecimal (+/-32767).
H8 : Vaor entero en hexadecimal (O/FFFFFFFF).

Atencidn:

Cuando sedeseaacceder aunregistrodel propio PL CIntegrado sedebeindicar
el nimero de nodo que ocupa el CNC+PLCI.

b) Pasode valor deun PARAMETRO ARITMERICO del CNC, aunregistrodeotro
NODO dela RED.

G52 N2 R3 P3 o bien, G52 N2 D3 P3

G52 : Comunicacion con lared.

N2 : Direccion del nodo DESTINO (0/14).
R3 : Numerodel registro simple (0/255).

D3 : Numerodel registro doble (0/254).

P3 : NUmerodel parametro aritmético (0/254).

Atencion:

Cuando sedeseaacceder aunregistrodel propio PLClntegrado sedebeindicar
el nimero de nodo que ocupa el CNC+PLCI.
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c)

Cargaen un parametro aritmético del CNC del valor deun registrodeotroNODO
dela RED.

G52 N2 P3 R3 0 bien, G52 N2 P3 D3

G52 : Comunicacion con lared.

N2 : Direccion del nodo ORIGEN (0/14).

P3 : Numerodel parametro aritmético (0/254).
R3 : Numerodel registrosimple(0/255).

D3 : Numerodel registrodoble (0/254).

Atencion:
A Cuando se desea acceder a un registro del propio PLC Integrado se debe

indicar el nimero de nodo gque ocupael CNC+PLCI.

d) Enviar untexto desdee CNC acualquier otro NODO dela RED.

G52 N2 = (TEXTO)

G52 : Comunicacion conlared.

N2 : Direccion del nodo DESTINO (0/14).

() : Delimitadoresdel texto.

Texto : Texto cuyasintaxis seaadmitida por el nodo DESTINO.

Ejemplo:

Supongamos que € NODO 7 delaRED, es un CNC FAGOR 82 conectado en modo
ESCLAVO y deseamos que sus gjes (X,Y) se posicionen en el punto, X100 Y 50. El

bloque agjecutar por el CNC ser&

G52 N7 = (X100Y50)

Sincronizacién de procesos entre NODOS de la RED.

G52 N2

Este bloque se daré por gjecutado cuando el NODO N2 dela RED hayafinalizado

lagjecucion delaoperacion en curso.

Mediante lautilizacion de este tipo de bloques pueden sincroni zarse | as operaciones

delosdiferentes elementos o nodos dela RED.

Atencion:
/'\ Debido acualquier error producido en laRED LOCAL FAGOR durante la
o

gjecucion, el CNC visualizarael codigo de error correspondiente.

Masinformacion sobrela RED LOCAL FAGOR seencuentraen el manual deI NSTA-
LACION Y PUESTA EN MARCHA, apartado INCORPORACION DEL CNC 8025/
30enlaRED LOCAL FAGOR.
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6.21. G53-G59 TRASLADOS DE ORIGEN

Mediante lasfunciones G53,G54,G55,G56,G57,G58 y G59, se puedetrabajar con 7 traslados
de origen diferentes. Los val ores de estos traslados de origen se amacenan en lamemoria del
CNCacontinuaciondelatabladecorrectoresdeherramientay estanreferidosal cer o-maquina.
Estosvaloressepuedenintroducir enlamemoriadel control por mediodel panel frontal del CNC
en el modo de operacion 8, o bien se pueden cargar por programamediante las funciones G53-
Gho.

Paraacceder alatablade G53-G59 sepulsalateclaOP M ODE, acontinuacion latecla8y por
finlateclaG.

Lasfunciones G53-G59 se pueden programar en dos formatos diferentes:
Formato a) Para cargar latabla donde se almacenan losvaloresdetrasladosdeorigen.

. Cargaabsolutade valores

El bloque N4 G5? 4°+/-4.3 3°+/-4.3 X+/-4.3 Z+/-4.3 en mm,

obien N4 G5?4%/-3.4 3°+/-3.4 X+/-3.4 Z+/-3.4 en pulgadas.

carga en la direccion de la tabla indicada por G5? (G53-G59) los valores definidos por el
40,3° X ,Z.

N4 : Numero de blogque

G5? . Caodigo del traslado de origen (G53,G54,G55,G56,G57,G58,G59).

4°+/-4.3  : Vaordd traslado deorigen referido a cero-méaquinadel ge4°ge.
4°+/-3.4

3+/-4.3 : Vaordel traslado deorigen referido a cero-maguinadel gje 3= ge.
3°+/-3.4

X+/-4.3 : Vaordel traslado deorigen referido a cero-maquinadel ge X.
X+/-3.4
Z+/-4.3 . Vaordd trasado deorigenreferido a cero-méquinadel geZ.
Z+/-3.4
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. Cargaincremental devalores

El bloque N4 G5? L+/-4.3 H+/-4.3 | +/-4.3 K+/-4.3 en mm,

Obien N4 G5?L+/-3.4 H+/-3.4 1+/-3.4 K+/-3.4 en pulgadas.

Incrementaalosval ores existentes en ladireccion delatablaindicadapor G5? (G53/G59), en
lacantidad definidaen L,H,I K.

N4 : NUmero de bloque.

G5? : Codigo del traslado de origen (G53,G54,G55,G56,G57,G58,G59).

L+/-4.3 :Cantidad que se sumao serestaal valor del 4° gje almacenado previamente
L+/-3.4  enlatabla.

H+/-4.3 : Cantidad que sesumao serestaal valor del 3* g e amacenado previamente
H+/-34 enlatabla.

I+/-4.3  :Cantidad que sesumao serestaal valor de X almacenado previamente en
1+/-3.4 latabla.

K+/-4.3 : Cantidad que se sumao serestaa valor de Z almacenado previamente en
K+/-3.4 latabla.

Formato b) Para aplicar un traslado de origen al programa en cur so.

En funcion del valor asignado al parametro maquina P616(4), existen dos casos.

Caso1) P616(4)=0

Mediante el blogue N4 G5? serealizaun traslado del origen de coordenadas del programaen
curso, de acuerdo con los valores almacenados en latabla en ladireccion G5? (G53-G59).

N4 : Numero de bloque

G5?: (G53,G54,G55,G56,G57,G58,G59):

(Direccion delatablaen laque estan almacenados los valores del traslado de origen).

Caso 2) P616(4)=1

Cuando se gjecutaalgunafuncion del tipo G54........ G58, €l traslado de origen aplicado acada
gjeserael valorindicadoenlatabla(G54.......G58) méasel valor indicado enlaposicion G59 de
latabla.

No afecta a G53.
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Ejemplo:
G55 G54 GS3
+XA

180

140 7/ N (NN N N

A
30
90

130
150
170

340

370

390

430

470

490

510
+
N

MPT43

-X7

Supongamos quelaherramientase encuentraen el punto X200 Z530, queel e X seprograma
en radios y que e punto cero-maquina, es el punto X0 Z0 y que €l pardmetro maguina
P616(4)=0.

En latablade G53/G59, introduciremos:

G53 X0 Z340
G54 X0 2170
G55 X0 20

Laprogramacion delatrayectoriateoricasera

N10 G90 G01 F250
N20 G53

N30 X140 Z170

N40 Z150

N50 X160 Z130

N60 GO3 X160 Z90 10 K-20
N70 GO8 X160 Z50
N80 GO1 X180 Z30
N90 Z0

N100 X140

N110 G54

N120 G25 N30.100.1
N130 G55

N140 G25 N30.90.1
N150 GO0 X200 Z530
N160 M30
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6.21.1. G59 como traslado de origen aditivo.

Si P616(4) =1 Cuando se gecuta alguna funcion del G54 ... G59, el traslado de origen
aplicadoacadaejeserael valorindicadoenlatabla(G54 ... G59) mésel valor
indicado en laposicion G59 de latabla. No afectaa G53.

Si P616(4) =0 Enestecaso, d trasladodeorigenqueseaplicaacadagjeserael valorindicado
enlatabla.

6.22. G65. EJECUCION INDEPENDIENTE DE UN EJE

L afuncién G65 permitequel osdesplazamientosdeun g eseantotal menteindependientesal del
resto.

Si segecutael siguiente programa:

NO G65 Y100 F1

N10 GO1 X10 Z5 F1000

N20 GO1 X20
Al gecutarse e bloque "NO", comienza e desplazmiento del ge Y con e avance F1y
seguidamente comienzalag ecucion del blogue"N10" con el avance F1000 (el geY mantiene
su avance de F1).

Si sehapersonalizado el parametro maguina“"P621(4)=0", el CNC g ecutael bloque”"N20" una
vez finalizado el blogue"N10", independientemente de si el bloque "NO" hafinalizado o no.

Si sehapersonalizado €l parametro maquina“P621(4)=1", el CNC esperaraaquefinalicenlos
bloques "NO" y "N10" antes de comenzar la gjecucion del bloque "N20".

6.23. G70/G71. UNIDADES DE MEDIDA

G70: Programacion en pulgadas
G71: Programacion en milimetros

Segunsehayaprogramado G70/G71, el CNCtomalascotasprogramadasacontinuacion, como
pulgadasomilimetros.

Lasfunciones G70/G71 son modales eincompatibles entre si.

En e momento del encendido, después de M02,M30, RESET o EMERGENCIA, el CNC
asume el sistemade unidades definido mediante el parametro maguinaP13.
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6.24. G72. FACTOR DE ESCALA
Por medio de lafuncion G72 se pueden ampliar o reducir piezas programadas.

De estaforma se pueden realizar familias de piezas semejantes en forma pero de dimensiones
diferentes con un solo programa. Lafuncién G72 debe programarse sola en un blogue.

El formato de programacién es:

N4 G72 K24

N4 . Numero deblogue
G72 : Codigogquedefined factor de escala
K2.4 . Vaordel factor deescala

Valor minimo K0.0001. (Multiplicacion por 0,0001).
Vaor maximo K99.9999.(Multiplicacion por 99,9999).

A continuacidnde G72todasl ascoordenadasprogramadassemultiplicanpor €l valor deK hasta
gue seleaunanueva definicion de factor de escalaG72 o se anule ésta.

Paraanular €l factor de escalabasta con definir otro factor de escaladevalor K1 o también se
anulaintroduciendo M02,M30 o a gecutarse un RESET o unaEMERGENCIA.

X |

DR VU B SVe

N 2

SN
e

MPT44
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6.25. G74. BUSQUEDA DE REFERENCIA-MAQUINA
Al programar en un bloque G74, el CNC desplazalos gjes hasta el punto referencia-maguina.
Pueden existir dos casos:

ad) Busquedaenlosdosejes. Si en el bloque se programasolo G74, el CNC desplaza
primero el e X y despuésel ge Z.

b) Busguedaen uno o dosejesen un orden determinado. Si se desea efectuar la
busqueda de cero-méaquina en un orden diferente a anterior, se programaG74y a
continuacion los gjes deseados en orden.

En un bloque en que se ha programado G74, no se puede programar ninguna otra funcion.

Cuando € g e que se hamovido acanzael punto referencia-maquina, en lapantallaaparecela
distanciadedicho puntoa ultimo cero-piezaprogramado, menoslalongitud delaherramienta
endichoge (X 6 2).
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6.26. SONDAS DE PALPADO. EL PALPADOR

6.26.1. Definicion

L as sondas son basi camente simplesinterruptores dotados de unagran sensibilidad.

Cuando € palpador de la sondatoca unasuperficie, setransmite unasefial al control CNC de
lamaquina, quedando autométi camenteregi stradalaposicién de pal pado delosegjes. Enel caso
de aplicaciones en magquinaherramienta, esestamismasefial laqueactiasobreel control dela
maquinahastaconseguir un posi cionamiento de herramientao piezaadecuado, precisoy rapido.

La sonda no mide, simplemente envia sefiales de posicionamiento para su tratamiento en el
control CNC delaméquinay bajo unas determinadas tol erancias.

6.26.2. Caracteristicas

L assondasde pal pado son de construccion modul ar paraunamejor adaptaci dn alasnecesidades
del usuario. Cada sistema consta de palpador, sonda, sistema de transmision e interface
(optativo).

El palpador es el elemento que entraen contacto con lasuperficie.
Van provistos de movimiento deflexion paraaligerar tensiones en el momento del contacto.

Lapuntadelasondaenglobael pal pador demedida. Sondeconstruccion soliday compactapara
proteger al palpador. Se le pueden adaptar diferentes modul os extensores obteniendo asi |1a
configuracion geométricaadecuadaen cadaaplicacion.

L as sondas de pal pado disponen de tres sistemas diferentes:

-Cableado
-Inductivo
-Optico
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Cableado: Lasefid setransmite através del cable. EI mayor inconveniente es su rigidez de
movimientos. Seutilizaentornosy centrosdemecanizado parapuestasapunto deherramientas
donde el palpador tiene unaposicién fijade mediday son lasherramientaslasque seacercan a
las sondas. También se utilizaen sistemasde digitalizacion.

Inductiva: Permite una mayor facilidad de movimientos. La sefia se transmite sin contacto
fisico, através de dos placas enfrentadas.

Optica: Lacomunicacionserealizapor medioderayosinfrarrojos. Unadesusventgjasese libre
posicionamiento del receptor de sefial fueradel areadetrabgjo.

6.26.3. Aplicaciones mascomunes

Sedistinguen diferentes aplicaciones entre |as que se encuentran:

Puesta a punto de la herramienta: Comprueban el punto de corte de cada herramienta 'y
compensan, Si es necesario, ladistanciaal punto de trabajo o paran la produccion en caso de
roturadelaherramienta.

Puesta a punto dela pieza, mediante | os ciclos de pal pador que se veran mas adel ante.

Sistema de digitalizacion: Para labores de copiado de piezas mediante la recogida de
informacion punto por punto. La sonda de papado es la encargada de enviar datos de
posicionamientoal CNCy esteal ordenador mediante unaseriedemovimientospredetermina
dosalolargo delasuperficie delapieza.

Enel casodel control numéricoFAGOR CNC 8025/30 T Sel sistemageneraautomati camente
programas CNC pudiéndose mecani zar piezas complgjas con unagran fiabilidad.

Esrecomendableutilizar unINTERFACE queeslaunion electronicaentrelasonday el control
delamaguina.

El INTERFACE controla continuamente el estado de la sonda, proporciona energia a los
modulos de induccién y transmite una sefial a control de la maguina cuando la sonda esta
disparada.

74 MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



6.26.4. G75. Trabajo con palpador

Por medio de esta funcion se puede emplear un pal pador de medida, conectado al CNC.

El formato de programacién esel siguiente:

N4 G75 X+/-4.3 Z+/-4.3 en milimetros.
N4 G75 X+/-3.4 Z+/-3.4 en pulgadas.

Lamaéaquinase moverahastarecibir lasefial exterior del palpador. Unavez recibida esta sefial
darapor finalizado el bloque, aceptando como posiciontedricadelosegjes, laposicionreal que
tengacuandorecibelasefia . Duranteel movimientodepal pacionnosepodravariar lavel ocidad
de avance, mediante e conmutador de FEED-RATE, que estarafijo a 100%.

Si losgjeslleganalaposicion programadaantesderecibir lasefial exterior del palpador, el CNC
dard el error 65. Unavez g ecutado este blogue se pueden asignar losvaloresdelos gjesalos
parametros que se deseen. Lo que combinando con la posibilidad de realizar operaciones
matemati casconlosparametros, permitereali zar programasespeci alesdemediday verificacion
de herramientasy piezas.

Lafuncion G75implicalasfuncionesG01y G40; esdecir, apartir deunbloquecon G75,el CNC
asume lafuncion GO1 y G40.

El CNC permite medir manualmente las longitudes (X,Z) de las herramientas utilizando un
pal pador.

L ainformaci dn necesariaparaaplicar estaprestacion, seencuentradescritaenel MANUAL DE
OPERACION.

Asimismo, con el modelo TS de control, se pueden gjecutar |os ciclosfijos de pal pador que se
describen acontinuacion.
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6.26.5. G75 N2. Ciclosfijos de palpacion

El CNC dispone de diferentes ciclos de pal pacion, mediante los cuales se pueden medir las
dimensionesdeunaherramienta, realizar medidasde pieza, etc. El formato deprogramaciones
el siguiente:

G75N* P?=K? P?=K?

Lacifraacontinuacion de N define e ciclo fijo de palpacion que se desea gjecutar. EI CNC
dispone delos siguientes ciclos de pal pacion:

NO:
N1:
N2:
N3:
N4:
N5:

Calibrado deherramienta

Calibrado del pal pador

Medidade piezaen € ge X

Medidadepiezaen el geZ

Medidade piezay correccion de herramientaen el ge X
Medidade piezay correccion de herramientaen el e Z

A continuacion delacifraque defineel ciclo (N*) seprograman losvalores delos parametros
dellamadanecesarios paracadaciclo (P?=K ?).

L os parametros de [lamada empleados en | os ci clos de pal paci én son |os siguientes:

P1:
P2:
P3:

P4:
P5:
P6:

Cotateoricade medidasegun €l gje X.
Cotateoricade medidasegin €l ge Z.
Distanciade seguridad.

Velocidad de avance de pal pacion.

Tolerancia

Numero enlatabla, delaherramientaacalibrar.

CONSIDERACIONES GENERALES.

Si no se programaalguno de losparametros que corresponden a ciclo, e CNC
tomardcomo valor € ultimo asignado a ese parametro. Es decir, los ciclos no
modifican |os parametros de llamada que pueden utilizarse para ciclos posteriores.
Sinembargo, alteran el contenido delos parametros aritméticos P70 a P99.

El pardmetro P1 se programaraen radios 6 diametros en funcion delo definido por
el parametro maguina P11.

Los parametros P3 'y P5 se programaran siempre en radios.

El parametro P3 deberatener un valor mayor que cero.

El parametro P5 deberatener un valor mayor ¢ igual que cero.

En el caso de no cumplirse alguna de estas dos ultimas condiciones, el control visualizara el
codigo deerror 3.
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FUNCIONAMIENTO BASICO

L os movimientos de | os gjes durante la gjecucién de un ciclo de pal pacién son los siguientes:

M ovimiento deacercamiento

Serealizara con avance rapido GO0, desde &l punto de comienzo del ciclo hastaunadistancia
de seguridad P3 de la cotatedrica.

Movimiento depalpacion

Se redlizara con € avance definido en el pardmetro P4 hasta que el CNC reciba la sefial del
pal pador. Lamaximadistanciaarecorrer en el movimiento de pal pacion seradde2P3, s unavez
recorridadichadistanciael CNC norecibelasefia del pal pador, aguél darael error 65 deteniendo
el movimiento delosegjes.

El movimiento del eje de pal pacion dejardde visuaizarse hastaque el CNC recibalasefia del

pal pador y tampoco se podravariar lavel ocidad de avance mediante el conmutador de FEED
RATE que estarafijo a 100%.

M ovimientoderetroceso

Unavez finalizadas| as pal paciones que correspondan a ciclo elegido, losgjes seretiraran con
avance rapido hasta e punto de partidadel ciclo, finalizando asi su gjecucion.

Enfunciondel cicloelegido, e CNCactualizarasi procedel osval oresdelatabladecorrectores,
asimismo en la tabla de valores de los parametros aritméticos, ciertos valores tendrén un
significado especifico que seindicaraen laexplicacion de cadaciclo.
Paraacceder alatabladeval oresdelosparametros, estando ena guno delosmodosdee ecucion
AUTOMATICO, BLOQUE A BLOQUE, TEACH-IN, EN VACIO:

Pulsar lateclade funcion [PARAMS].

eir pulsando lasteclas de flechas hasta acceder al valor deseado.
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L as condiciones de salida de todos | os ciclos de pal pacién son: GO0, G07,G40,G90.

El tipo de pal pador utilizado en estoscicl os puede ser, bien un pal pador situado en unaposicion
fijadelamaguina, empleado parael calibrado delasherramientas 6 bien un pal pador amarrado
en latorreta de herramientas que se emplea paral os diferentes ciclos de medida de piezas.

Esteultimotipo depal pador tieneuntratamiento similar acual quier herramientadel torno, espor
ello que debera ser calibrado, previamentealagecucién deuncicloy losvaores X, Z, F, R,
introducidosen el corrector correspondiente delatablade herramientas.

Ejecutandoseunciclofijodepal pacion, si el CNCrecibelasefial enviadapor el pal pador cuando
no se estarealizando el movimiento propio de palpacion, sevisualizarael codigo de error 65
deteniendo e movimiento delosejes(colision).

Cuando € palpador de medida empleado utiliza un sistemade rayosinfrarojos paraenviar la
sefial, esnecesarioindicar mediante parametro maquina, quéfuncion M debeenviar al exterior
el CNC paraactivar €l palpador.

Dicha funcion M sera activada por el CNC a comienzo de un ciclo de palpacion y su
desactivacion deberarealizarse programando otrafuncion auxiliar M.
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NO. CICLO DE CALIBRADO DE HERRAMIENTA

Paralagjecuciéndel ciclodecalibrado deherramienta, seemplearaun pal pador colocadoenuna
posicion fijadelamaquinay con lascaras paralelasalos g es.

El CNC deberaconocer laposicion que ocupael pal pador enlamaguina, paraellolascotasde
las caras en cada gje y con respecto al cero maquina, deberan introducirse mediante los
parametrosmaguinasi guientes:

P902 Cotaminima (X1) segin el gje X (en radios)
P903 Cotamaxima (X2) segun e ge X (en radios)
P904 Cotaminima (Z1) segun el geZ
P905 Cotamaxima (Z2) segun el geZ

S

PO03(Xp)

PALPADOR
P302(X >

MPT45

La herramienta debera estar previamente calibrada con valores aproximados y con todos sus
datosintroducidos en latablade correctores.

Unavez seleccionadalaherramienta, podrarealizarse este ciclo parasu calibracion.
Formato de programacion del ciclo:

G75NO P3=K— P4=K —

G75 NO = Cadigodel ciclodecalibrado de herramienta.
P3 = Distanciade seguridad (en radios).
P4 = Velocidad de avance de pal pacion.

El CNC realizara una o dos palpaciones, dependiendo del factor de forma F que tenga la
herramienta. (Verfigura).

L asherramientascuyo codigo defactor deformaseael FO6 el F9, nopodran calibrarseconeste
ciclo, debido aello su calibracion deberarealizarse manua mente.
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MPT46
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A continuaci6n seindicanlosmovimientosdelaherramientadurantelaejecuciondel ciclocon
diferentesfactoresdeforma.
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MPT48

Avance P4
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!
L
L.

,,,,,, Avance en (00
Avance P4

MPT49

El ciclofinalizaposicionandose laherramientaen el punto de partida, siendo actualizadas por
el CNC laslongitudes X y/o Z delaherramientaen latabla de correctores.

Losvaloresdecorreccion |, K respectivamente, soninicializadosacero.
Asimismo, en latablade valores de los parametros, los valores de P93y P95 indicaran:

P93 = Longitud real menoslongitud tedricadelaherramientaen el ge X.

P95 = Longitud real menoslongitud tedricadelaherramientaen el geZ.

El valor de P93 seindicarasiempre en radios.
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N1. CICLO DE CALIBRADO DE PALPADOR

Este ciclo se emplea para calibrar las caras del palpador, situado en una posicion fijade la
maquinay que es el empleado asu vez paracalibrar las diferentes herramientas.

Los valores aproximados de las caras del palpador se introducirdn al CNC mediante los
parametros maquina P902, P03, P904, PO05.

Se empleara una herramienta cuyas dimensiones exactas conocidas se introduciran en el
corrector deherramientascorrespondientey deberaestar sel eccionadaantesdelag ecuciondel
ciclo.

Formato de programacion del ciclo:

G75N1 P3=K— P4=K—

G75 N1 = Cadigode ciclodecalibrado de palpador.
P3 = Distanciade seguridad (en radios).
P4 = Velocidad de avance de pal pacion.

L osdiferentesmovimientosquelaherramientaeecutaenel ciclo, sonsimilaresalosindicados
anteriormente en el ciclo de calibrado de herramienta NO.

Unavezfinalizadoel ciclo, el CNCdispondraenlatabladeparametrosdel osval oressiguientes:

P90 = Cota X delacaramedidadel palpador (en radios).
P92=  CotaZ delacaramedidadel palpador.

Conocidosestosvaloresy lasdimensionesquetengael palpador, €l usuario deberacalcular las
cotasdelasotrasdoscarasdel palpador y actualizar con dichosval oreslosparametrosmaguina
P902,P903,P904 y P905.
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Supongamos por ejempl o que la herrami enta de dimensi ones conocidas que seempleaparala
gjecuciondel ciclo, tieneunfactor deformaF3y e pal pador esun cuadrado de 40 mm delado.

MPT50

Parametro magquina P902 = P90 - 40
Parametro maguina P903 = P90
Parametro magquina P904 = P92 - 40
Parametro maguina P905 = P92

Paralaejecucion delos ciclos de palpacion N2,N3,N4 y N5 que seindican acontinuacion, se
empleara un palpador colocado en una posicion de latorreta portaherramientas. El pal pador
debera estar previamente calibrado, empleando por ejemplo e ciclo NO de calibracién de
herramientasy todassu dimensi onesintroducidasen el corrector deherramientacorrespondient-
e.

X - Longitud en €l ge X
Z-Longitudenel geZ

F - Factor deforma

R - Radio delaesfera(bola) del palpador

El codigo del factor deformaaintroducir enlatablade correctores, dependerade cualeshayan
sidolascarasdelabolautilizadas en lacalibracion.
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Codigo 1 Codigo 7
PALPACION

X+
Codigo 3 Codigo 5
X+
J I O— l
Z+ Z+
X+
Codigo S Codigo 3
X+
7+ /+
X+
Codigo 7 Codigo 1

MPTS1
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N2. CICLO DE MEDIDA DE PIEZA EN EL EJE X

Formato de programacion del ciclo:

G75N2 P1=K — P2=K — P3=K — P4=K—

G75N2 = Cddigode ciclo de medidaen X
P1 = CotaX tedricade punto a palpar
P2 = CotaZ tedricadel punto apalpar
P3 = Distanciade seguridad (enradios)
P4 = Velocidad de avance de palpacion

El pardmetro P1 se programara en radios o didmetros en funcion del valor dado al parametro
maquinaP11.

Punto de partida

Cota teorica Pq

Cota real

eIl

Avance en GOO

MPTS2

Avance P4

Unavezfinalizadoe ciclo,el CNC mostraraenlatabladeval oresdelosparametroslosiguiente.
El valor de P90 indicaralacotarea medidaen el ge X.

El valor de P93 indicarael error de medida.

Losvalores del parametro P90, vendran dados en radios 6 didmetros segun o definido en el
pardmetro maguinaP11.

El valor del parametro P93 vendradado siempre en didmetros.
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N3. CICLO DE MEDIDA DE PIEZA EN EL EJE Z

Formato de programacion del ciclo:

G75N3 P1=K— P2=K— P3=K— P4=K—

G75N3 = Caodigo del ciclodemedidaen Z
Pl = CotaX tedricadel punto apal par
P2 = CotaZ tedricadel punto a palpar
P3 = Distanciade seguridad

P4 = Velocidad de avance de palpacion

.

Punto de partida
|

Cota real
Cota teorica

P3

|

U Avance en GO0

MPTS3

Avance P4

Unavezfinalizadoel ciclo, el CNC mostraraenlatabladeval oresdelosparametroslosiguiente.

El valor de P92 indicaralacotareal medidaen el geZ.
El valor de P95 indicarael error de medida.
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N4. CICLO DE MEDIDA DE PIEZA'Y CALIBRACION DE HERRAMIENTA EN
EL EJE X

Formato programaciondel ciclo:

G75N4 P1=K— P2=K— P3=K— P4=K— P5=K— P6=K —

G75 N4 = Cadigo del ciclo de medidadelapiezay calibracion de herramientaen el gje X
Pl = Cotateoricade medidasegin € ge X

P2 = Cotatedricade medidasegin el geZ

P3 = Distanciade seguridad (en radios)

P4 = Velocidad de avance de palpacion

P5 = Tolerancia(enradios)

P6 = Numero del corrector de herramientaacalibrar

Medianteesteciclo, ademésderealizarsetodoloindicado anteriormenteparael ciclodemedida
depiezaen el ge X (N2), el CNC corregiraen el nimero de corrector definido por P6 el valor
del.

Estacorrecciondel valor del, serealizarauni camenteen el caso dequeel error demedida(P93/
2), seaigual o mayor quelatoleranciaindicadamediante el parametro de [lamada P5.

N5. CICLO DE MEDIDA DE PIEZA Y CALIBRACION DE HERRAMIENTA EN
EL EJEZ

Formato programaciondel ciclo:

G75N5 P1=K— P2=K — P3=K — P4=K— P5=K— P6=K --

G75 N5 = Cadigo del ciclo de medidadelapiezay calibracion de herramientaen el geZ
Pl = Cotateoricade medidasegun el gie X

P2 = Cotatedricade medidasegun el gieZ

P3 = Distanciade seguridad

P4 = Velocidad de avance de palpacion

P5 = Tolerancia

P6 = Numero de corrector de herramientaacalibrar

Medianteesteciclo, ademéasderealizarsetodoloindicado anteriormenteparael ciclodemedida
depiezaenel geZ (N3), el CNC corregiraen el nUmero de corrector definido por P6 el valor
deK.

Estacorrecciondel valor deK , serealizaraunicamenteenel casodequee error demedida(P95),
seaigual 6 mayor quelatoleranciaindicadamediante el parametro dellamadaP5.
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6.27. DIGITALIZACION EN EL CONTROL NUMERICO FAGOR CNC 8025/30 TS

6.27.1. Digitalizacion

L adigitalizaci 6n consi steenmemorizar | ascotas precedentesdeun barrido guiado del pal pador
sobre el modelo. Se efectliaalavelocidad permitida por el palpador. Los datos obtenidos se
utilizan posteriormente en lafase defresado. Este método tienelas siguientesventajas:

* Lamecanizacion puede efectuarse alaméaximavel ocidad permitidapor lamaquina
herramienta.

* No existen vibraciones en lafase de copiado, por 1o quelareproduccion en mésprecisay se
elimina, enlamayoriadelos casos, |afase de acabado manual.

* Lainformacion digitalizada puede ser utilizada para mecanizar tantas veces como sea
necesario, sin necesidad de volver acopiar e modelo original .

* Lavelocidad de pal pado puede ser gjustadaentre 0y 1000 mm/min. Los mejoresresultados
se obtienen con vel ocidades entre 200 y 500 mm/min. Lavel ocidad de avance de pal pacion
puede ser gjustadaentre 0y 1.500 mm/min.

Lafasededigitalizacion consume alrededor delacuartapartedel tiempo total del proceso. No
debe pensarse que durante este tiempo se esta utilizando lamaguinaherramientade unaforma
poco productiva, ya que, en conjunto, se ganatiempo respecto al método de copiado directo.
Ademas, no se necesita ningunaintervencion manual, por lo que puede efectuarse durante las
noches o fines de semana.

Si sequiereobtener el rendimiento maximo delasmaquinasherramientas, puedeutilizarseuna
maqui nademedi ci 0n dedi cadaexclusivamenteadigitalizar model os. L osprogramasgenerados
alimentaran a las diferentes fresadoras dedicadas Unicamente a labores de mecanizado. La
méaquina de medicion puede utilizarse también para el control de dimensiones de las piezas
resultantesdel mecanizado.

6.27.2. Caracteristicasdel digitalizado en el FAGOR CNC 8025/30 TS

Con el CNC 8025/30 TS se puede utilizar cualquier pal pador digital.

En la fase de digitalizacion, un sencillo programa mueve el palpador sobre el modelo. La
exploracion puede hacerse en forma de malla rectangular, circunferencias concéntricas,
espiral, diametral, etccdemaneraqueseadaptelomejor posiblealageometriadel modelo
areproducir. También es posible definir varias zonasy emplear un método de exploracion
distinto en cadaunadeéllas.
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Unadiferenciamuy importante del método de digitalizado FAGOR respecto aotros sistemas,
guetambiénutilizan pal pador digital, esque éste semueve précticamentesobrelasuperficiedel
modelo.

® VENTAJASDEL METODOFAGOR

El tiempo necesario paralafase de digitalizacion esmenor.

Puede utilizarse en maguinasgrandes, aunqueel gjeque mueveel pal pador seamuy pesado, ya
que no esté sometido a continuos movimientos de vaivén que podrian dafiar su mecénica.

Conlosdatosr ecogidossegener aun programaquepuedealmacenar seen lamemoriadel
CNC 8025/30 TS 0 en € disco de un ordenador, utilizando para €ello e programa de
comunicacion FAGORDNC. Esta segunda opcion es la utilizada normalmente, ya que los
programas generados por digitalizacion suelen tener un tamafio mayor que la capacidad de
memoriadel control (32 kb).

Puede obtenerse una reproduccion con trayectorias suavizadas si, en lugar deir de un punto
a otro en linea recta (G1), se utilizan las funciones G8 (circunferencia tangente a la
trayectoriaanterior)y G9 (circunferenciadefinida por trespuntos).

También puede aplicarse traslados de origen utilizando funciones del tipo G53......G59.

Laaplicaciondefactor esde escala (G72) permite mecanizar unafamiliacompletadepiezasa
partir de un model o Unico.

Todas estas funciones, las coordenadas de los puntos, asi como las condiciones de
mecanizado (velocidad de avance, herramienta a utilizar, revoluciones del cabezal, etc.),
pueden ser introducidas automaticamente durante lafase dedigitalizacion mediantela
funcion G76, por |o que no se necesitaeditar posteriormente el programagenerado.

Por si fuera necesario hacer modificaciones, el control reserva 100 blogques por delante del
primero (N100) generado por el proceso de digitalizado.

El programa puede |legar aocupar varios Mb de memoria. En lafase de mecanizacion es
necesario transmitirlo como programa infinito utilizando ed FAGORDNC. El software
DNC garantizaunatransmision segurade datos através de unalineaserie RS 232C. Paraéllo
tieneun protocol o decomuni caci on queretransmite autométi camentel osdatosen caso deerror
en latransmision o en larecepcion.

Finalmente, tambiénesposibleenviar el programagenerado deladigitalizacionaunsistemade
CAD/CAM capaz dereconstruir lageometriadel modelo. Unavez dli, podriamodificarse el
disefio original y terminar el proceso mecanizando el definitivo.
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6.27.3. G76 Creacion automatica de bloques

Prestacion disponibleenlosmodelos TS.

Mediante lafuncion G76, se pueden generar blogues que autométi camente son cargados, bien
enlamemoriadel CNC 6 bien enviadosaun ordenador viaDNC. Si el nuevo programaacrear
vaaser cargado en lamemoriadel CNC, sedeberaeditar previamente un blogue del tipo G76
P5.

Ahorabien, si € nuevo programa a crear va a ser enviado a un ordenador, se debera editar
previamente un bloque del tipo G76 N5.

Unavez gecutado G76 P50 G76 N5 el CNC cadavez que gjecute un blogque que contengala
funcion G76, cargaraen el nuevo programalainformacion que existetras G76.

El formato de programacion es:
N4 G76 (contenido del bloque a crear)

El contenido del bloque acrear quevatras G76, essimilar alosempleados en laprogramacion
habitual, salvo que no se puede programar lasfunciones preparatorias G22 y G23. A continua-
cion de G76 las coordenadas de | os ) es pueden programarse de varias maneras.

a X+/-4.3Z+/-4.3
Cargalosejescon losvaoresindicados.

by XZzZ
Cargalos gjes con | os val ores tedricos que tienen en ese momento.

c) XP2zZP2
Cargalosejescon € vaor del parametro en ese momento.

Delamismamaneras en el contenido tras G76 se programa:
FP2 6 SP2, el CNC cargaraen el nuevo programalaF olaS con losvalores del parametro en
esemomento.

Ejemplo: SupongamosguelacoordenadaX del punto donde seencuentralamaquinaes78,35.
Si g ecutamosel siguienteprograma:

N10 G76 PO0345

N20 G76 G1 X FP90 SP55 M3
N30 P2=P3 F2 K1

N40 G76 XP2 ZP5 M7

N50 G76 GO X14 Z20 M5
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y suponiendo que en el blogue N20, los valores de los parametro son P90=1250; P55=2500y
en el bloque N40, P2=14.853 y P5=154.37, el CNC generara el programa P00345 siguiente:

N100 G1 X78.35 F1250 S2500 M3
N101 X14.853 Z154.37 M7
N102 GO X14 220 M5

En los bloques del tipo G76 P5 6 G76 N5 es necesario programar las5 cifras del nimero del
programa.

Para cargar €l nuevo programaen un ordenador, el CNC debera estar en DNC ON (modo de
operacion 7). Ver manual de DNC.

Si el numero del programaagenerar enlamemoriadel CNC, por gemplo el P12345, existeya
enlamemoria, deberaocupar obligatoriamentelaudltimaposi cién del mapadeprogramas, ahora
bien, tras la gjecucion del bloque G76 P12345 el programa sera borrado de la memoria
generandose de nuevo el programa P12345.

Enel casodequeel nimerodel programaagenerar (G76 P5) existaenlamemoriadel CNC pero
no ocupelaultimaposicion del mapade programas, el control visualizarael codigo deerror 56.

TXCOITOTOIT T,

Al editar un programa, éste pasa a ocupar la Ultima posicién del mapa de
programas. Asimismo cuando se €jecuta un programa, éste pasa a ocupar la
primeraposicién del mapade programas.

Cuando se esta generando un programa no es posi ble generar otro programa
distinto, hastano anular lageneracion del anterior, laanulacién se consigue
gjecutando M2,M30,RESET 6 EMERGENCIA.

Algunadelasaplicacionesquesepuedenrealizar conlafuncion G76, son por
gjemplo, lacreaciondeunprogramatrasel calculodeunatrayectoriamediante
un programaparametrico, 6 bien, el DIGITALIZADO deun modeloconla
ayudadeun pal pador demedida(G75), generando un programapunto apunto
tan extenso como se quiera.
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6.27.4. Como preparar unadigitalizacion y posterior gjecucién en maquina.

® CONCEPCIONDEL SISTEMA.EL PALPADOR

El pal pador permite ser amarrado en €l portaherramientas de lamaquinafresadorao centro de
mecanizado, como si de un Util setratase, convirtiendo alamaguinaherramientaen un sistema
automaticodedigitalizacion.

Laagujadel palpador dispone de unabolaen lapunta (intercambiable) que estaroscadaen el
palpador y siguelasuperficiedel model o duranteladigitalizacion. Cadapal pador trae consigo
unafamiliade puntas con diferentes radios de bolaparalas multiples aplicaciones.

El diametrodelaboladelaagujao puntadeberaserigual a Util queseutilizaraen €l posterior
mecanizado.

L as correcciones de radio para otros utiles también son posibles per o se necesita otro
tratamiento del programadedigitalizado. (G41, G42, G43).

Lasdiferentes agujas del palpador tienen un peso variable. De hecho en el sistema palpador
las agujas deben tener un peso maximo de 200 gr. aproximadamente para evitar posibles
erroresdeinterpretaci on de contacto.

® CALIBRADODEL PALPADOR

Paraelloutilizamosel cicloNO1 conel cual determinamoslosval oresdeoffset del pal pador, que
seranintroducidospor el CNCend corrector correspondientey que previamentehemosel egido.
(Por defecto T0O0). Los valores de offset son el error que puede existir en los ges del plano
principal entreel gjedel portaherramientasy el centro delaboladel palpador de medida.

A lasalidadel cicloe control autométicamenteactualizalosoffset |, K delatablay el pal pador
vuelveal punto departida. A continuacion completaremos el resto deinformacion delatabla:
R: Radiodelabola.

L: Longitud del palpador (depende del cero pieza). Si e cero piezaestaenla
superficiedelapiezal seracero tambien.
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Estetipo depal pador colocado en el portaherramientasdel gje X seemplearaparalarealizacion
del resto delosciclos de pal pacion.

Si cambiamos el pal pador por otro deberemosrepetir el proceso compl eto nuevamente.

Unavez quetenemoscalibrado el pal pador procederemosalapal paciondelasuperficieelegida.

® DIGITALIZACIONDEL MODELO
Ladigitalizacién consiste en latoma de puntos de una superficie con un palpador de medida.

Latoma de puntos se consigue con la combinacion de dos funciones preparatorias del CNC:

- Lafuncién G75 permitiralalecturay aceptacion delos puntos por el CNC.

- Lafuncion G76 permitiralageneracion de blogues de programacon |os puntosanterioresy
su almacenamiento en el propio CNC, o en un ordenador.

El programa asi obtenido permitira la reproduccion de los puntos y generar la superficie

anteriormentedigitalizadadedosformasposibles:

- Desded propio CNC, s €l programa generado esinferior a 32 Kb de caracteres.

- O desde un ordenador mediante e programa de aplicacion FAGORDNC en la opcion:
EJECUCION DEL PROGRAMA INFINITO.

1 - Programade muestreo

Esun programade CNC que guiarael palpador alo largo de lasuperficieadigitalizar en una
sucesi 6n de puntostan extensay tupi dacomo permitalacapacidad del ossistemasinformaticos
disponibles.

El palpador recorreralasuperficie del model o ainterval os de espacio definidosen leprograma
demuestreo. Tomaralascoordenadasde estospuntoseiragenerandolosdiferentesbloquesdel
programade mecanizado.
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2 - Consideracionesal programa de muestr eo

Lagecucion del programade muestreo implicalos siguientes pasos:
a) El palpador sedirigiraaun punto determinado por encimade la superficie del modelo.

b) A continuacion con la ayuda de la funcién G75 se permite la lectura de las diversas
coordenadas (4°), (39), X, Z.

TrasG75€ pal pador descenderahacialacotaprogramadahastarecibir lasefial exterior del
palpador. Unavez recibidadarapor finalizado el bloque aceptando como posicion tedrica
delosegeslaposicion rea del punto de contacto del pal pador.

Si losgjeslleganalaposicion programadaantesderecibir lasefial del pal pador el CNCdara
error 65.

c) Conlaayudade un blogue que contengalafuncion G76 se podra generar un bloque que
automati camenteseraenviado, bienalamemoriadel CNC o bienaunordenador viaDNC.

Lainformacion tras G76 podra ser:
- Coordenadas de los ges (49), (39), X, Z.
- FuncionesG, F, S, T.

Todo esteproceso serepetiraparacadaunodelospuntoshastafinalizar el programademuestreo
elegido.

3- Consider acionesfinales

El digitalizado se hace siempre dentro de un volumen definido. Los planos que limitan este
volumen son paral el osal osg esdelamaquina. Graciasal adisposi cién apropiadadelosplanos
se pueden digitalizar partes de un contorno.

Es posible dividir la superficie del modelo en varias partesy definir una red de muestreo
distintaparacadaar ea, todo ello mediantelacombinacion del osdistintosbarridosdemuestreo
que ofrece FAGOR como gjemplo.

L asecuenciadepuntosdeber atener unafor malégica parasu mecanizacién posterior,donde
la herramienta, con la mismaforma de la bola del palpador, recorrera la sucesion de puntos
almacenadosen el programa.
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Si esprecisohacer el mecanizado endiversaspasadasdeberaejecutarsee programavariasveces
aplicando sucesivos decalajes de origen o cambios de compensaciéon de longitud de
herramienta.

Enun blogue previo, € control reserva automaticamente 100 bloques donde sepueden
definir funciones preparatorias que afectan a todoel programa: aristamatada, factor
deescala, girodeges, etc.

Graciasadiferentesprocesos, dentrodel programadedigitalizado, podemosoptimizar la
palpacion del modelo. Por ggemplo, em el blogue de generacion G76 se pueden introducir
tambiénfuncionesdeayudageométricaconlasqueesposibleredondear el perfil demecanizado
calculado punto a punto.

Unadelamultiplesaplicacionesdelafuncion G76 eslacreacion deun programaconocidala
funcién matematica. La trayectoria seguida se calcula mediante un programaparamétricoy
gjecutandolo en VACIO.

Estos programastienen especial sentido cuando la funcién matemética es muy complejay
€l control no puedeprocesar todo el cal culoentiemporeal simultaneamentecon el mecanizado.

L atrayectoriase descompone previamente en puntos sucesivos, con posi bilidad de redondeo,
por emplo, quedando al macenados como un nuevo programa.

® FAGORDNCPARAELDIGITALIZADO

Una vez gecutado el FAGORDNC seleccionar la opcion de DIGITALIZADO. Unavez
realizado esto el ordenador se quedaalaesperaderecibir datosdel CNC. Es entonces cuando
gjecutamosel programade pal pado que hemosel egido previamente parael modelo. Cuandoel
control CNC termine de digitalizar toda la superficie del modelo € ordenador dara el
mensaje de PROGRAMA RECIBIDO.

L os programas almacenados en el ordenador pueden ser modificados con cualquier editor de
textos que genere caracteres ASCII, como s de un texto se tratase. De este modo podemos
modificar la profundidad de pasada, avance de trabajo, etc. o programar las condiciones de
mecanizado, en los 100 primeros bloques reservados paraello.

Paraejecutar el programaa macenado en el ordenador y después de g ecutado el programade
comunicaciones FAGORDNC elegiremos la opcion de EJECUCION DE PROGRAMA
INFINITO. El ordenador nos pedirael n° de programa, seguidamente solicitarael nimero de
veces que repetird el programa y por fin, elegiremos entre gjecutar en AUTOMATICO,
VACIO FUNCIONES “G”, TRAYECTORIA TEORICA.
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Después de estasecuenciadeteclas, el ordenador comienzaamandar el programagenerado al
control numérico siguiendo latrayectoria de la superficie previamente digitalizada. Unavez
terminadalaegjecucioéndetodoel programa, €l ordenador mostrarael mensajedePROGRAMA
EJECUTADO.

Paralarealizacion detodo estetipo de procesosel conocimientodel SISTEMA OPERA-
TIVO DEL ORDENADOR es muy importante. Su ayuda saca de mas de un apuro.

® PARAMETROSIMPLICADOSCONLADIGITALIZACION

P606 bit 6 indicael tipo deimpulso (+ 6-).
P710s G75sadeM.

El conector A6 de nueve contactos es e utilizado para recibir las sefid es de un palpador de
medida. (Especificacionesen el manual de Instalaciony Puestaen Marcha)

6.27.5. Ejemplosde utilizacién dela G76.

1. Ejemplo G76: DIGITALIZACION DE UN MODELO

Creacion de un programa mediante el copiado de |os puntos de una pieza, con un pal pador de
medida (G75). Parametrosdellamada:

PO =Valor deZ minimo aexplorar.

P1 =Vaor deZ maximo aexplorar.
P4 =Vaor de X minimo aexplorar.
P5 = Vaor de X maximo aexplorar.
P6 = Valor del paso maximo en Z.

Parametrosempleadosen el calculo:

P8 =Vadorlimitedel ge X paraG75.

PO = NuUmero depasosen Z.

P11 =Cotadel geZ del puntoinicial.

P13 =Cotadel geX del puntoinicial.

P14 = Contador del nimero de pasosen el geZ.
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% 00076

N10 G76 N12345.......c.oieeieieeeiesese e (Programaacargar en el ordenador)

N20 G76 G1 F500

N30 PO=K— P1=K— ..o (Definiciondeparametros)
P4=K— P5=K— P6=K—

N40 P8=P1F2P0 P9=P8F4P6 P10=F12P9 P9=F11P10

N50 G26 N80

N60 P9=P10F1K1 P6=P8F4P9..................... (P6=Paso Z,P9 = N° pasos en Z)

N80 P11=Z P13=X P8=P4F2K1................. (P8=Limite X paraG75)

N90 GO G5 G90 XP5 ZP0

N100 PL4=KO ...ccovvirieiirciee e (P14=Contador pasosen Z)

N110 GO0 G75 XPB ....ccocvveierrierieesiesieeenens (Palpacion en X)

N120 G76 X Z oo (Cargar cotas)

N130 GO XP5 ... (Retroceso X)

N140 P14=P14F1K1 P9=F11P14 ................ (Control definal en Z)

N150 G28 N180

N160 GOL ZP6 .....ccooeciecveeie et (Paso siguienteen Z)

N170 G25 N110

N180 GO XP13 ZP11 .....cccveeeeeieieeee e (Vueltaal puntoinicial)

N190 M30

MPTS4
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Después de la gjecucién de este programa, €l CNC habra generado y cargado en el ordenador
el P12345siguiente:

N100 G1 F500

N101 X— Z—
N102 X— Z—
N103 X— Z—
N— X—Z—
Etc.

Si espreciso hacer el mecanizado endiversaspasadasdeberag ecutarseel programavariasveces
aplicando sucesivosdecal g esdeorigen o cambiosdecompensaci On delongitud deherramienta.

En un blogque previo (el control reserva autométicamente 100 bloques) se pueden definir
funciones preparatorias que afecten atodo el programa: aristamatada, factor de escal a, etc.
En el bloque de generacion G76, se puedenintroducir también funciones de ayudageométrica:
. G08 Trayectoriacircular tangente alatrayectoriaanterior.

. G09 Trayectoriacircul ar definidamediante tres puntos.

Conlasque esposible redondear el perfil de mecanizado cal culado punto a punto.

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 99



2. EjemploG76: CALCULODEPUNTOSCONOCIDA LAFUNCIONMATEMATICA

Pongamos como gjemplo un programa paramétrico que a gjecutarse calcula los diferentes
puntos de una elipse y que son cargados con la funcion G76 en un nuevo programa para €l
posterior mecanizado. L os pardmetros dellamadason los siguientes:

PO =Semigemayor (A).

P1 =Semigemenor (B).

P3 =Angulode puntoinicial.
P20 = Incremento del angulo.

X A

MPTSS

L as coordenadas XZ delos diferentes puntos que componen la elipse son calculados segun la
formula:

Z =P0 seno P3
X = P1 coseno P3
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Supongamosqueel puntodepartidadelaherramientaesel punto X27 243y el geX seprograma
en radios. El programade calculo esel P761 que indicamos a continuacion:

N20 G76 PO0098

N30 P0=K37 P1=K22 P3=K90 P20=K-0.5

N40 P4=F7P3 P5=F8P3 P6=POF3P4 P7=P1F3P5

N50 G76 GO G5 XP7 ZP6 (punto inicial delaelipse)

N60 P3=P3F1P20 P4=F7P3 P5=F8P3 P8=POF3P4 P9=P1F3P5
N70 P3=P3F1P20 P4=F7P3 P5=F8P3 P10=POF3P4 P11=P1F3P5
N80 G76 G1 G9 XP11 ZP10 IP9 KP8 F250

N90 P3=P3F1P20 P4=F7P3 P5=F8P3 P10=POF3P4 P11=P1F3P5
N100 G76 G8 XP11 ZP10

N110 P99=K176

N120 G25 N90.100.P99

N130 G76 GO X27 Z43 N140 M30

Ejecutando este programa en e modo de operacion EN VACIO, se generara el programa
PO0098 en lamemoriadel CNC para su posterior mecanizado:

N100 GO G5 X— Z—

N101 G1 G9 X— Z— |— K— F250
N102 G8 X— Z—

N103 G8 X— Z—

N104 “ [

N _ “ 113

N ? GO X27 243
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6.28. G90 G91. PROGRAMACION ABSOLUTA. PROGRAMACION
INCREMENTAL

La programacion de las coordenadas de un punto, se puede redlizar, bien en coordenadas
absolutas G90 6 bien en coordenadas incrementales G91.

Cuando se trabaja en G90, las coordenadas del punto programado estéan referidas al punto de
origen de coordenadas.

Cuando se trabaja en G91, las coordenadas del punto programado estan referidas a punto
anterior delatrayectoria, esdecir, lo valores programadosindican el desplazamiento arealizar
en el gecorrespondiente.

Trasel encendido, despuésdeegjecutar M 02, M 30, EMERGENCIA 6RESET, el CNCasume
lafuncién G9O.

Lasfunciones G90y G91, son incompatibles entre si, en un mismo bloque.

Ejemplos. Supongamosquelaprogramaciondel gje X esendiametrosy queel puntoinicial es
el PO(X20 Z50).

MPT56

Programaci on absoluta GO0

N100 G90 G01 X40 Z30 PO—> P1
N110 X60 220 P1L—>P2

Programacionincremental G91

N100 G91 G01 X20 Z-20 PO—>P1
N110 X20 Z-10 P1L—> P2
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X A

30

P1 et

Po

A=194.036

MPTS7

Punto de partida PO(X40 Z40).
Programaci 6n absol uta G90

N100 G90 G02 X100 Z10 140 K10
O bien

N100 G90 G02 X100 Z10 R41.231

Programacionincremental G91
N100 G91 G02 X60 Z-30 140 K10
O bien

N100 G91 G02 X60 Z-30 R41.231

Ny
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6.29. G92. PRESELECCION DE COTAS. LIMITACION DEL VALOR DE SEN
VELOCIDAD DE CORTE CONSTANTE G9

Por medio delafuncién G92 se puede presel eccionar cualquier valor enlosegjesdel CNC; esto
suponepoder reali zar trasladosdel origen decoordenadas. También sepuedelimitar laméxima
velocidad del cabezal cuando setrabajaen G96 (vel ocidad de corte constante).
a) Preselecciéndecotas
Cuando seprogramalafuncion G92, no seefectianinginmovimientodelosejesy el CNC
aceptalosvalor esdelosej esprogramados a continuacion de G92 comonuevascotas
dedichosegjes
El orden delos g esen laprogramacion serael siguiente:
N4G924° 3 X__Z .

Ejemplo: Programacion del gje X endiametrossiendo el puntoinicial € PO(X20 Z80).

X
- N 110
] D \ N 10p
\ \
10 st - = PO
| | ‘
e8]
E 4 1 1 l -
= 10 50 80 7

Paradescribir latrayectoriadibujada, € programaser&:

N100 GO1 G90 X40 Z50
N110 Z10

Si seutilizalafuncion G92, laprogramacion sera:

N90 G92 X20 Z0........... (El punto PO pasaa ser e punto X20 Z0)

N100 G90 X40 Z-30

N110 Z-70

En el blogue en que se programa G92, no se puede programar ninguna otra funcion.

L apresel eccion de cotamediante G92 serefiere siemprealaposiciontedricaen queestan
losegjes.
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b) Limitaciondelavelocidad del cabezal cuando setrabajacon velocidad de corte constante
(G96)

Medianteel bloque N4 G92 4 selimita la velocidad del cabezal a valor fijado por 4
(enrev./min.)

El CNC cal culaentodo momentolavel ocidad degiro, enrpm, alaquedebegirar el cabezal
paraobtener lavel ocidad de corte constante programada, m/min o pies/min.

Si lavel ocidad degiro cal culadaessuperior alaméaximafijadamediantelafuncién G92 4,
el CNClolimita, girando el cabezal alavelocidad méximafijada.

6.30. G93. PRESELECCION DE ORIGEN POLAR

Por medio de la funcion G93, se puede preseleccionar cualquier punto como origen de
coordenadaspolares.

Hay dosformas de presel eccionar un origen de coordenadas polares:

a) G93I1+/-4.3K+/-4.3 en mm (Siempre, coordenadas en valor absol uto).
o bien G93 |+/-3.4 K+/-3.4 en pulgadas
I+/-4.3:  Indicad valor delaabscisadel origen de coordenadas polares; esdecir, €
I+/-3.4  vaor de X.

K+/-4.3: Indicael valor dela ordenada del origen de coordenadas polares; es
K+/-3.4 decir, el valor de Z.

Si se programa de esta forma la preseleccion de origen polar, e CNC no admite més
informacion en el mismo bloque.

b) S en un bloque cualquiera se programa ademés una G93, ésta implicara que, antes de
efectuarseel movimientoqueel bloqueconlleva, € origenpolar pasaraaser el puntoenque
en ese momento se halle lamaguina.

Atencidn:

Cuando se programaunainterpolacién circular con G02,G03, el CNC asume
c el centro del arco como nuevo origen polar.
Al conectarseatensionodespuésdeM02,M30,EMERGENCIA oRESET,

el CNC asume como origen polar € punto (X0,Z0).
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6.31. G94. AVANCE F EN mm/min.

A partir del momento en que se programael codigo G94 el control entiende que los avances
programados mediante F4 |o son en mm/min., o 1/10 de pulgada/min.

Lafuncion G94 esmodal, esdecir, unavez programadase mantieneactivahastaqueseprograme
G95,M02,M30, EMERGENCIA o RESET.

6.32. G95. AVANCE F EN mm/rev.

A partir del momento en que se programe el codigo G95 e CNC entiende que los avances
programados mediante F3.4 10 son en mm/rev. Maximo valor programable F500 que equivale
a500 mm/revolucion. En pulgadasel formatoesF2.4y el maximo val or programablees19.685
gue equivale a 19,685 pulgadas/revolucion.

Lafuncion G95esmodal, esdecir, unavez programadase mantieneactivahastaqueseprograme
G9o4.

Al encendidoodespuésdeM02,M300unRESET general del aparato, el CNC asumelafuncion
G95.

Atencion:

El significado de la F (programacién del avance) difiere segiin estemos
trabgjandoen G94 0 G95Y del sistemaempleado enlaprogramacion seamm

o pulgadas. Todo esto se vera mas adelante en el apartado PROGRAMA -
CION DEL AVANCE.
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6.33. G96. VELOCIDAD S EN mts./min. (piesmin.)
VELOCIDAD DE CORTE CONSTANTE

A partir del momento en que se programe el codigo G96, el CNC entiende que lasvel ocidades
de cabezal programados mediante $4 lo son en mts./min. (piemin.) y €l torno comienza a
trabajar en lamodalidad de velocidad de corte constante.

El CNC asume como gamadetrabajolagamadel cabezal que seencuentraseleccionada. Si no
Se encuentra sel eccionada ninguna gama se debe programar en el mismo bloque la gamadel
cabezal (M41,M42,M43,M44) deseada.

Si no se encuentra seleccionada ninguna gamay tampoco se ha programado en el bloque que
contienelafuncion G96 el CNC mostrarael error 10. EI CNC no mostraraeste error cuando la
maguina dispone de una unica gama de cabezal, en cuyo caso gecuta la funcion M41 para
seleccionarla

Se recomienda programar en un mismo bloque G96 y la velocidad del cabezal ($4). Si se
programasolo lafuncion G96, el CNC asume como velocidad de cabezal en lamodalidad de
velocidad de corte constante, la Gltimacon la que se trabajé en dichamodalidad. Si no hay
ninguna anterior el CNC daraerror 10.

Si & primer movimientoacontinuacion de G96, serealizaenrapido (G00), el CNC, paracalcular
lasrevolucionesdel cabezal, asumecomodiametrodelapiezael del final dedichomovimiento.

Si e primer movimiento a continuacion de G96 serealizaen G01, GO2 6 GO3, el CNC asume
como didmetro, el valor en el momento de gjecutarse G96.

La funcion G96 es modal, es decir, una vez programada, se mantiene activa hasta que se
programe G97,M02,M30 EMERGENCIA o RESET.

6.34. G97. VELOCIDAD S EN rev./min.

A partir del momento en que seprograme el codigo G97, el CNC entiende que lasvel ocidades
de cabezal programadas mediante S4 1o son enrev./min.

Si en e blogue en que se programe G97 no se programa la velocidad de cabezal $4, el CNC
asume como velocidad programada, la velocidad a la que en ese momento esté girando el
cabezal. Lafuncion G97 esmodal; esdecir, unavez programada, se mantiene activa hastaque
se programe G96.

El CNC, a encendido, despuésdegjecutarseM026M300trasunRESET oEMERGENCIA
asume lafuncion G97.
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7. PROGRAMACION DE COTAS

En el CNC pueden programarse |as cotas mediante:
coordenadascartesianas
coordenadaspolares

doséangulos _
angulo y una coordenada cartesiana

7.1. COORDENADAS CARTESIANAS

7.1.1Ejeslineales

El formato delascotasdelosgeslinealeses:

En mm
49+/-4,3 3%4+/-4.3 X+/-4.3 Z+/-4.3

En pulgadas
4°+/-3.4 3°+/-3.4 X+/-3.4 Z+/-3.4

Esdecir, las cotas delos g/ es se programan mediante las|etras que corresponden al 4°y 3% ge,
esdecir, W,Y ,C, definidasen parametro méaguina, asi comolasletras X ,Z, seguidasdel valor de
lacota.

L osval oresdelascotasprogramadasseran absol utasoincremental es, segiin sehayaprogramado
G90/GO1.

En el caso de cotas positivas, no esnecesario escribir el signo +. Loscerosde comienzoyy final
de cotapueden ser omitidos.
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Ejemplo: Programacion del gje X en didmetrosy € puntoinicial es(X60 Z70).

X
50
35
30 ‘
o *
\

\ \ \

\ \ \

\ \ \

\ \ \
DG .
= R 30 70 7

Cotasabsolutas: N100 G90 X70 Z30
N110 X100 Z10

Cotasincrementales: N100 G91 X10 Z-40
N110 X30 Z-20

7.1.2. EjesRotativos

M ediante | os parametros maguina, se puede determinar si €l 4°gje 6 el 3° e 6 ambos son gjes
Rotativoso Lineales.

Asimismo siendo cualquierade ellos un g e Rotativo se puede definir si eso no Eje Rollover
(programaci 6n entre + 360 grados).

Tipo 4 Eje 3%Eje
ROTATIVO P615(1) = 1 P613(1) =1
ROLLOVER P615(2) =1 P613(2) =1

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 109



4°Eje

Si el 4°gjeesrotativo P615(1)=1Yy el pardmetro P615(2)=0 se puede programar hastaun valor
de+/-8388,607 grados, lomismosi trabajamosen cotasabsol utas(G90) como s trabagjamoscon
cotasrelativas (G91). Este valor se puede limitar mediante | os parametros maguina.

Laprogramacion seredizaigua quesi € gjefueralineal.

En el caso de que € pardmetro P615(2)=1, €je rotativo ROLLOVER, € CNC pone acero €l
contgje cada vez que pase por 360 grados.

Si programamosen cotasabsol utas(G90), & signoindicael sentidodel desplazamiento. Esdecir
S| programamaos unamisma cota pero con signosdistintos, el punto aal canzar en ambos casos
serdel mismo pero & desplazamiento serealizaraen distinto sentido.

(Supongamos que al 4° gje le denominamos W).

P - — — \wf45
/
// w45
45° Punto de

{ partida

\ e

\ /
~ AN /
N /
= ~ - /
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7.2. COORDENADAS POLARES

El formato paradefinir un punto es:

En mm
R+/-4.3 A+/-3.3

En pulgadas
R+/-3.4 A+/-3.3

Siendo R € valor del radioy A el del angulo respecto al origen polar. (El ahgulo sempre en
grados). En el momento del encendido, despuesde M02, M30, EMERGENCIA o RESET,
el CNC asume como origen polar el punto X0 Z0. El origen polar se puede variar mediante la
funcion G93.

LosvaoresdeRy A serén absolutos o incremental es seguin se trabaje en GO0 6 G91.

En caso de valores positivos, no es necesario escribir el signo. Los ceros de comienzoy final
pueden ser omitidos.

Cuando seprograman movimientosenrapido (G00) oeninterpolacionlineal (GO1), esnecesario
programar Ry A.

Cuando se tratade interpolacionescirculares (G02 6 G03), se programan el angulo
A+/-3.3del puntofinal del arcoy las cotasdel centro del arco con respecto al puntoinicial.

+X A

‘\m

MPT6&0

En el caso deinterpolacion circular (G02 6 GO3) trabajando en coordenadas polares, el centro
delacircunferenciase define mediante |,K, igual que en el caso de coordenadas cartesianas.

Cuando se programa una interpolacion circular con G02,G03, el CNC asume € centro del
circulo como nuevo origen polar.
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Ejemplos: Supongamos que laprogramacion del gje X esen diametros

10

X

40 P, x40 A4 1807 @

@/
@@Qi@@@ R 30
P, A 270°
Po
- r 5‘0 ;

En coordenadas absol utas G90
N100 G993 180 K50 ....cccvveieeriireieeienns (Preseleccion del origen polar)
N110 G01 G90 R30 A270 ......cccne..... PO
N120 R28.284 A225 ......cooeoeeeeeeeeeen P1
N130 RA0 A180 ...ooeeeeeeeeeeeeeeeeeee P2
En coordenadas incrementales G91
N100 G93 180 K50 ....ccceveieeriereieeinns (Preseleccion del origen polar)
N110 GO1 G90 R30 A270 ................. PO
N120 G91 R-1.716 A-45 ......cooo........ P1
N130 R11.716 A-45 ....oooeeeeeeeeeen P2
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2° Supongamos que el punto inicia esel PO (X40 Z50)

X A

S0

A 288435

20

MPTE2
lk

En coordenadas absol utas G90
N100 G90 G02 A198.435 130 K-10
O bien

N100 G93 1100 K40

N110 G90 G02 A198.435

En coordenadasincrementales G91
N100 G91 G02 A-90 130 K-10

O bien

N100 G93 1100 K40
N110 G91 G02 A-90
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7.3. DOSANGULOS (A1,A2)

Un punto intermedio en unatrayectoria, puede también ser definido mediante:

A1 A2 (X,2).

Donde Al es el angulo de salida, desde el punto de comienzo de latrayectoria (PO).

A2 esd angulo de salidadel punto intermedio (P1).

(X,Z) son las coordenadas del punto final P2.

El CNC cal cula automati camente las coordenadas del P1.

MPT63

X A

o0 |

c0 |

A2=153435°

Supongamos que el puntoinicial es PO (X40 Z50) y el /e X se programa en diametros.

N100 A135 A153.435

N110 X100 Z10
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7.4. ANGULO Y UNA COORDENADA CARTESIANA

También se puede definir un punto mediante el angulo de salida de latrayectoriaen el punto
anterior y unacoordenada cartesianadel punto que queremos definir.

X A

MPTE4

Supongamosqueel puntoinicial esel PO(X20Z80)y laprogramaciondel geX esendiametros.

En cotas absolutas En cotasincrementales
N100 G90 N100 G91

N110 A116.565 X60 N110 A116.565 X40
N120 A180 Z60 N120 A180 Z-10
N130 A135 X80 N130 A135 X20
N140 A180 740 N140 A180 Z-10
N150 A153.435 X100 N150 A153.435 X20
N160 A135 Z10 N160 A135 Z-10
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En la definicién de los puntos mediante dos angulos 6 angulo y una coordenada, es posible
intercalar redondeos, chaflanes, entradasy salidastangenciales.

MPT65

N

Punto inicial PO (X20 Z80)

N100 G01 G36 R10 A116 A180
N110 G39 R5 X60 Z40

N120 G36 R10 A90 X100
N130 A180 210
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8. (F) PROGRAMACION DEL AVANCE

El avance de los gjes se programa mediante laletra" F" y su valor difiere segin se esté
trabajando en G94 6 en G95y seguin el sistemaempleado en la programacion seaen mm 6

en pulgadas.

Programacion Formato Unidad de Valor minimo Valor maximo
enmilimetros: Programacion | programacion
_ . F1 F9999
Go4 F4 F1= 1mm/min (1 mm/min) (9999 mm/min)
_ F0.001 F500.0000
G95 F34 F1= Imm/revol (0.001 mm/revol) | (500 mm/revol)
Programacion Formato Unidad de lor mini | .
en pulgadas: programacion | programacion Valor minimo Valor maximo
P F1 F3937
Go4 4 F1=0,1"/min (0,1"/min) (393,7"/min)
Cam F0.0001 F19.6850
G95 F34 Fi=1"revol | 6 0001"/revol) | (19,6850"/revol)

Cuando se trabgja en pulgadas y con gjes rotativos aconsejamos personalizar €l parametro
maguina P618(2) con el valor "1" para que las unidades de programacion, en G94, estén en

grados/minuto. . : - . _ —
P618(2) Solo g erotativo | Interpolacion de g erotativo con gje lineal
P618(2)=0 F1=2,54°/min F1=1"/min
G4
P618(2)=1 F1= 1°/min F1=1"/min

El avance maximo real de la maguina puede estar limitado a un valor inferior (ver libro de
instruccionesdelamaquina).

El avance de trabajo maximo de lamaguina puede ser programado directamente, utilizando el
codigo FO. Ejemplo: Enunamaguina, cuyo avancedetrabgj o (programable) maximo sea1.000
mm/min., esigual programar F1000 6 FO.

El avance F programado es efectivo, cuando se trabaja en interpolacion lineal GO1 o circular
G02/GO03.

En & supuesto de que no se programe lafuncion F, el CNC asumira el avance FO.

Si setrabgjaen posicionamiento GO0, lamaquina se moveraen rgpido, independiente delaF
programada.

Lavelocidad répida se fija para cada gje en la puesta a punto de la maquina, siendo el valor
maximo posiblede 65,535 mts/min. (ver libro deinstrucciones delamaguina).

El avance programado puede variarseentreel 0%y el 120% o bien, entre 0%y 100% seguin €l
parametro P600(3), medianteel conmutador quesehallaenel panel demandodel CNC, siempre
gue no se esté gjecutando un roscado mediante alguna de las funciones G33,G86, G87 ¢ bien
un movimiento de pal pacion (G57).
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9. (S VELOCIDAD DE GIRO DEL CABEZAL Y PARADA ORIENTADA

El cédigo Stienedos significados:

a)

b)

Velocidad degiro del cabezal

Lavelocidad de giro del cabezal se programadirectamenteen rev./min. 6 m/min. (pies/
min.), medianteel codigo $4. Laprogramacidnenm/min. (pies/min.), serealizacuando se
trabajaen velocidad de corte constante.

Se puede programar un valor comprendido entre SOy S9999 que corresponderaaOrev./
min.y 9999 rev./min. Esteval or maximo vienelimitado por el maximo permitido en cada
caso concreto de maguinay este viene definido por parametro-maguina.

En cadacaso concreto esnecesario consultar el cuaderno de instrucciones de lamaguina.
Lavelocidad decabezal programadapuedeser variadaentre el 50% y e 120%, mediante
los mandos que se hallan en €l frontis del CNC, siempre que no se esté gjecutando un
roscado mediante alguna de las funciones G33,G86 ¢ G87.

Si setrabgjaen G96 los valores posibles de S son:

S0-S3047 (0m/min., 3047 m/min.).
S0-S9999 (0 pies/min., 9999 pies/min.).

Parada orientada del cabezal

Si acontinuaciondelafuncionM 19 seprograma$4.3, e codigo S4.3 significalaposicion
deparada del cabezal en grados, a partir del impulso cero méaquina procedente del
encoder. El CNC enviaraunasalidaSanal 0gi cadefinidamediantel osparametrosmaguina
P606(2) y P702 hasta que el cabezal se sitlie en el punto definido mediante $4.3
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10. (T) PROGRAMACION DE HERRAMIENTA

Laherramientaautilizar se programamediante el codigo T2.2.

- Selecciéon deherramienta. Lasdoscifrasala izquierdadel punto decimal, pueden
tener un valor comprendido entre 0y 99 (El valor maximo puede estar limitado aun
valor inferior a99 mediante pardmetro maguina). Este valor se emplea para seleccio-
narlaherramientadeseada.

- Compensacion de herramienta (Tabla de correctores). Lasdoscifrasaladerechadel
punto decimal pueden tener un valor comprendido entre 01 y 32. Mediante estas ci-
fras, se pueden seleccionar en la tablade correctores de herramienta los valores
deseados.

Tan pronto como e CNC lee e cddigo T2.2, aplica los valores de longitud (X,Z,1,K)
almacenadosen latabla, salvo queel parametro P604(5) tengavalor 1, en cuyo caso seaplican
al g ecutarse M 06.

Cuando seprogramaG41 6 G42, el CNC aplicacomo val or de compensacion deradio, el valor
almacenado en ladireccion de T (01-32) programada.

Si no se ha programado ninguna T, el CNC aplica el cddigo T00.00 que corresponde a una
herramientade dimensionesnulas.

Encadadirecciondelatabladecorrectoresdeherramientas(01-32), sealmacenan|ossiguientes
valores.

X :Longitud delaherramientasegun el ge X.

Z :Longitud delaherramientasegun el geZ.

F : Cdbdigo deformadelaherramienta.

R :Radiodelaherramienta.

I : Correccion de longitud de herramienta (desgaste), segun el ge X. Estevalor
seintroduce siempre en diametros.

K : Correccion delongitud de herramienta (desgaste) segun el gje Z.

L osval ores méaximos son:
X,Z (longitud herramienta) +/-8388,607 mm (+/-330,2599 pul gadas).
I,K (correccionlongitud herramienta) +/-32,766 mm (+/-1,2900 pul gadas).

R (Radio) 1000,000 mm (39,3700 pulgadas).

Parala compensacion de radio, es necesario también, aimacenar el codigo deforma(F) dela
herramienta. Los codigos posibles son : FO-F9 (Ver figura).
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CODIGOSDE FORMA

Céoigo “0" y “9*

X+
/+
P=0
Codigo “1” Codigo "7*
X+
C C
! B
Z+ Z+
P P
Codigo "2 X+
i Codigo "6

VA VA

o
™
- T )]

Codigo “3* K+
X+ Codigo "5
£ £
/+ 7+
@ P P
No)
=
o
=
X+

P: Punta de la herramienta
C: Centro de la herramienta
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Codigo “4” Codigo "4~

X+

T
|
T

Codigo 2" A

X+ Codigo "3”

tc tC

Codigo "6 X+

Codigo 2"

>
i

X+
Codigo 17

Codigo "7”
X+

B -~ e <

C+

Cédigo “8” X+
Y Codigo 8

MPT67
@]
)
N
-
o
)
N
-

X+
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11. (M) FUNCIONES AUXILIARES

Lasfuncionesauxiliares se programan mediante el cédigoM2.

Sepueden programar 96 funcionesauxiliaresdiferentes(M00-M99). SalvoM41,M42, M43 M 44
implicitasconlaS, si el parametroP601 (1) estaal. Si € pardmetroestaa0, M41,M42,M43,M44
deben programarse. Las funciones auxiliares, salen a exterior (armario eléctrico) en codigo
BCD.

El CNC disponetambién de 15 salidasdecodificadas parafuncionesauxiliares. Estassalidasse
asignaran alas funciones deseadas en la puesta a punto del CNC en méaguina.

Lasfunciones auxiliares alas que no se ha asignado ninguna salida decodificada, se gjecutan
siempre a comienzo del bloque en que estan programadas.

Al asignar unasalidadecodificadaaunafuncionauxiliar sedecideasimismo, s hadeegjecutarse
al comienzo o a final del bloque en que esta programada. En un bloque se pueden programar
hasta un méximo de 7 funciones auxiliares.

Cuando en un blogue se haya programado maés de una funcién auxiliar, e CNC las gecuta
correlativamente al orden en que se hayan programado.

Algunas delas 100 funciones auxiliares tienen asignadas un significado interno en el CNC.

11.1. M00. PARADA DE PROGRAMA

Cuandoel CNCleeenunbloqueel codigoMOOinterrumpeel programa. Parareanudar € mismo
hay que dar nuevamente la orden de MARCHA.

Serecomiendapersonalizar estafuncionenlatabladefuncionesM decodificadas, deformaque
se gecute a final del bloque en que esté programada (ver Manual de Instalacion y Puestaen
Marcha).
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11.2. M01. PARADA CONDICIONAL DEL PROGRAMA

Idénticaa MO0, salvo que el CNC sdlo latiene en cuentasi esta activada la entrada Par ada
opcional.

11.3. M02. FINAL DE PROGRAMA

Estecodigoindicafinal deprogramay realizaunafuncién de Reset general del CNC (Puesta
en condicionesiniciales). También gjercelafuncion de MO05.

Al igua gque en e caso de MO0, se recomienda personalizarla paraque se gjecute a final del
bloque en que esté programada

11.4. M30. FINAL DE PROGRAMA CON VUELTA AL COMIENZO

|dénticaaM 02, salvoqueel CNCvuelveal primer bloquedel comienzodel programa. También
gjercelafuncion M05.

11.5. M03. ARRANQUE DEL CABEZAL A DERECHAS (sentido horario)

Estecddigosignificaarranquedel cabezal aderechas. Serecomiendapersonalizar estafuncion,
deformaque se gecute al comienzo del bloque en que esta programada.

11.6. M04. ARRANQUE DE CABEZAL A IZQUIERDAS (sentido anti-horario)

Idéntico aMO03, salvo que &l cabezal arrancaen sentido contrario degiro.

11.7. M05. PARADA DE CABEZAL

Serecomiendapersonalizar estafuncion, deformaquesegjecuteal final del bloqueenqueesta
programada.
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11.8. M19 PARADA ORIENTADA DE CABEZAL

Cuando programamos M 19 $4.3 el cabezal girardaunavelocidad y sentido definidos por los
parametros maquina P606(2) y P706 hasta €l valor de $4.3 en grados. Los grados estaran
referidosal punto referenciadel captador de cabezal.

Cuando € cabezal esta dentro de la banda de muerte (P707), se sacala sefiad de bloqueo del
cabezal (M 15 decodificada) y se mantieneel cabezal enlazo cerrado, aplicando |osparametros
P708 (ganancia) y P709 (consignaminimadel cabezal).

Si se programaen un bloque M 19 $4.3, no se admite més informacion en dicho bloque.
LosparametrosmaguinaP906 y P907 determinan el limiteinferior y superior del recorrido del
cabezal respectivamente, paraM 19.

11.9. M41,M42,M43,M44 SELECCION DE GAMA DE VELOCIDADES DEL
CABEZAL

Si el parametro-maguinaP601(1) tieneel valor 1, estoscddi gosson generadosautomati camente
por e CNC a programar las funciones S. Si este parametro tiene valor 0, es necesario
programarl os.

Aungue el parametro P601(1) tengael valor 1, si setrabgjaen velocidad de corte constante
(G96) esaobligatorio programar M41,M42,M43,M44

11.10. M45. SELECCION DE LA VELOCIDAD DE GIRO DE LA HERRAMIENTA
MOTORIZADA Y DE LA HERRAMIENTA SINCRONIZADA.

Existen dos formatos de programacién delafuncién M 45:

a) Herramientamotorizada

Formato de programacion: N4 M 45 S+/-4

S+/-4 define @ sentido y la velocidad en revoluciones por minuto de la herramienta
motorizada.

El signo (+/-) define el sentido de giro, asi, con S+4 girarden un sentidoy con S-4 girara
en sentido contrario.

Sepuedeprogramar unvalor comprendido entre SOy S+/-9999 que correspondenaOrpm.
y 9999 rpm. respectivamente.
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b) Herramientasincronizada con lavelocidad degiro del cabezal

Se define como herramientasincronizadalaformada por varias cuchillas, guardando una
relacién determinada. Estaherramientaesgiratoriay giraen relaciéon con lavelocidad del
cabezal.

Suprincipal utilidad esladerealizar poligonosenlapieza, comotransformar lapiezaenun
prismacuadrangular, hexagonal, octogonal, etc.

EJEMPLOS

HERRAMIENTA CON CUATRO CUCHILLAS Y RELACION
DE GIRO PIEZA/HERRAMIENTA 1: 2

EL POLIGONO RESULTANTE ES UN OCTOGONO.

CON RELACION 1:1

EL RESULTANTE ES UN CUADRADO.

CON RELACION 2: 3

EL RESULTANTE ES UN HEXAGONO.

Laformulaparacalcular el nimero de ladosdel poligono resultante eslasiguiente:

numero de lados = nimero de cuchillas x factor K

Otra utilidad que podria tener es la de tratar a un segundo cabezal, de esta forma 'y
sincronizando las vel ocidades de dos cabezal es, podriamostransferir lapiezade un
cabezal aotro.

Para poder utilizar esta prestacion es necesario acoplar un encoder a la herramienta
motorizada.

Formato de programacion: N4 M45 K +/-3.4

El signo +/- define el sentido de giro, asi, con K+4 giraraenun sentidoy con K-4 girara
en sentido contrario.

El factor de sincronizacion viene determinado por la constanteK y pueden programarse
valorescomprendidosentre K0y K+/-655.3509 que correspondeacero rpm. y a655,3509
veces|avelocidad degiro del cabezal respectivamente.

Cuandoeél valor del factor de sincronizacion K sea un numero fraccionario, seaconsgja
utilizar laprogramaci on paramétricaparaganar en precision.
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Ejemplo:
Paraprogramar un factor de K=1/3 si programamos M45 K 0.3333 obtendremos
menor precision quesi programamos:

N - P1=K1 F4 K3
N-M45K P1

Si el nimero de rpm. esmayor que el limitado por € pardmetro maquina P802, €l
CNC darael error 17. Asimismo, el CNC generara el codigo de error 71 cuando €l
error de seguimiento delaherramientasincronizada sea demasiado grande.

En ambos formatos de programacion a), b) no se puede programar nada mas en
el mismo bloque.

Para detener el giro de laherramienta en ambos formatos, se programaM45 SO 6
bien M 45 solamente.

c) Parametrosmaquinasrelacionadoscon laherramientasincronizada o motorizada

L os parametros atener en cuenta son |os siguientes:

P802 indica el méximo nimero derpm delaHS (s sesuperael CNC generaerror
17). Su nimero maximo es 9999.

P803 indicael nimero deimpulsos/vueltadel encoder delaHS.

P609 bit 8indicas podemos variar lavelocidad delaHS mediante el SPEED RATE
(entreel 50%y e 120%).

P711 definelagananciadelaHS. (aceleracion/decel eracion).
P607 bit 2 indicael sentido de contaje delaHS.

P607 bit 1indicasigno deconsignadelaHS.

Atencion:

Si estos dos Ultimos pardmetros no estan bien coordinados e CNC genera
inmediatamenteerror de seguimiento en cuanto comienzael movimientodela
HS.
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12. SUBRUTINAS ESTANDAR Y SUBRUTINAS PARAMETRICAS

Se Ilama subrutina a una parte de programa que, convenientemente identificada, puede ser
Ilamada desde cual qui er posicién de un programa para su gjecucion.

Una subrutina puede ser [lamada varias veces desde diferentes posiciones de un programa o
desdediferentesprogramas.

Con unasolallamada puede repetirse la g ecuci 6n de una subrutina hasta 255 veces.

Unasubrutinapuedeestar almacenadaenlamemoriadel CNC comoun programaindependiente
0 como parte de un programa.

L as subrutinas paramétricas y estandares son basicamente iguales, la Unica diferencia entre
ambasesqueen el bloquedellamadaen el caso de subrutinasparamétricas(G21,N2.2) pueden
definirse hasta 15 parametros.

En el caso de subrutinaestandar ladefinicion delos parametros no puede hacerse en el bloque
dellamada

El méximo nimero de parametros de un subrutina estandar o paramétricaes 255 (P0,P254).
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12.1. IDENTIFICACION DE UNA SUBRUTINA ESTANDAR

Una subrutina estandar (no paramétrica), comienza siempre con un bloque que contenga la
funcion G22. Laestructuradel blogue de comienzo de subrutinaes:

N4 G22 N2

N4 : Numero de blogue

G22: Define e comienzo de unasubrutina

N2 : Identificaalasubrutina (Puede ser un nimero comprendido entre NO y N99).

Este blogque no puede contener informacion adicional .

Atencion:

Enlamemoriadel CNC no puedenexistir alavez dossubrutinascon el mismo
nimero de identificacion, aungque pertenezcan a programas diferentes. Sin
embargo esposibleidentificar con el mismo nimero unasubrutinaestandar y
otra paramétrica. A continuacién del bloque de comienzo de subrutina, se
programan |os bloques que se desean. Entre los bloques programados dentro
de unasubrutinaestandar puede haber blogques paramétricos.

Por gjemplo:
NO G22 N25
N10 X20

N15 PO=PO F1 P1
N20 G24

Unasubrutinadebe finalizar siempre con un bloque de laforma: N4 G24.
N4 : Numero del bloque

G24: Final de unasubrutina

En este blogue no se puede programar ningunaotrainformacion.
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12.2. LLAMADA A UNA SUBRUTINA ESTANDAR

Se puede llamar auna subrutina estandar desde cual quier programau otra subrutina (estandar
0 paramétrica). La llamada a una subrutina estandar se realiza mediante la funcién G20. La
estructurade un bloque de llamadaes:

N4 G20 N2.2
N4 :  Numero de bloque
G20: Llamadaasubrutina

N2.2: Losdosnumerosalaizquierdadel punto, identifican el nimero de subrutinaal
gue se llama (00-99).

Los dos nimeros a la derecha del punto, indican el nimero de veces que se va arepetir la
subrutina (00-99). Si en vez delosdos nimeros deladerecha, se programaun parametro, éste
puedetener unvalor comprendidoentre0y 255. Ahorabien, sl esqueno seprogramael nimero
de veces que se desea repetir la subrutina, el CNC |la gjecutard una sola vez. En €l bloque de
[lamada a una subrutinaestandar, no se puede programar ningunaotrainformacion adicional .

12.3. SUBRUTINA PARAMETRICA

Es basicamente igual que una subrutina estandar, salvo que en el bloque de llamada (G21) se
pueden asignar valores alos parametros. Maximo 15 parametros.

Al terminar la gjecucion de la subrutina paramétrica (G24), se recuperan los valores de los
parametrosasignadosen el bloque dellamada, aunquealo largo delasubrutinaseleshubieran
asignadovaloresdiferentes
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12.3.1. Identificacion de unasubrutina paramétrica

Unasubrutina paramétricacomienzasiempre mediante lafuncion G23.

Laestructuradel primer blogue de una subrutina paramétricaes:
N4 G23 N2

N4 :  Numero del bloque

G23: Defineel comienzo de unasubrutinaparamétrica

N2 :  Identificalasubrutinaparamétrica. (Puede ser un nimero comprendido entre
NOOy N99).

Atencion:

Enlamemoriadel CNC no puedenexistir alavez dossubrutinasparamétricas
con € mismo nimero, aunque pertenezcan a programas diferentes. Sin
embargo, esposibleidentificar con el mismo nimero unasubrutinaestandar
y otraparameétrica.

A continuacién del bloque anterior, se programan los blogues que se deseen. Una subrutina
paramétricadebefinalizar siempre con un bloquedelaforma:

N4 G24.
N4  : Numero del bloque
G24 : Definee fina de unasubrutina (estandar o paramétrica).

En este bloque, no se puede programar ninguna otrainformacion adicional.
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124. LLAMADA A UNA SUBRUTINA PARAMETRICA

Sepuedellamar aunasubrutinaparamétricadesde un programaprincipal o desdeotrasubrutina
(estandar o paramétrica).

Lallamada a una subrutina paramétrica se realiza mediante lafuncion G21. La estructuradel
bloque dellamadaes:

N4 G21 N2.2 P3=K+/-5.5 P3=K+/-5.5

N4: Numero del blogque
G21: L lamadaasubrutinaparamétrica

N2.2: Los dos nimeros a laizquierda del punto, identifican el nUmero de la subrutina
paramétricaal quesellama(00-99). Losdosnumerosaladerechadel puntodecimal,
indican el nUmero devecesque sevaarepetir lasubrutinaparamétrica(00-99). Si en
vez delosdosnumerosdeladerecha, se programaun parametro, éste puedetener un
valor comprendido entre 0y 255. Ahorabien, s esqueno seprogramael nimero de
veces que se desearepetir lasubruting, el CNC la gjecutaraunasolavez.

P3: NuUmero del pardmetro aritmético (PO0-P254).

K+/-5.5: Vaorasignado a parametro aritmético.
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12.5. NIVELES DE IMBRICACION

De un programa principal, o de unasubrutina (estandar o paramétrica), se puede [lamar auna
subrutina, de ésta a una segunda, de la segunda a unatercera, €tc ..., hasta un maximo de 15
niveles deimbricacion. Cadauno delos nivel es se puede repetir 255 veces.

Diagrama de encadenamiento de subrutinas

Programa Principal Subrutina 1 Subrutina 2 Subrutina 3
NO Gee NI Gee N2 Gee N3
\
G20 NL1 G20 N2l G20 N3.1
oo}
: ‘ ‘
= MO2 ¢ M30 Ge4 Ge4 Ge4

12.6. SUBRUTINA DE EMERGENCIA

Si a parametro maquinaP716 seleasignaunvalor entre1y 99, a activar laentradade salto a
subrutina durante la gjecucion de un programa, el CNC detendra dicha gjecucion y sataraa
gjecutar lasubrutina estandar cuyo nimero corresponda con €l asignado al P716.
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13. PROGRAMACION PARAMETRICA.
OPERACIONES CON PARAMETROS

El CNC dispone de 255 parametros (P0-P254) mediante | os que se pueden programar bloques
paramétricos y realizar diferentes tipos de operaciones y saltos dentro de un programa. Los
blogques paramétricos se pueden escribir en cual quier partedel programa.

M ediante parametro méquinase puededeterminar si el rangode PARAMETROSARITME-
TICOS, comprendido entre el P150y el P254, son 0 no Unicamente de LECTURA.

L as operaciones que se pueden reali zar entre pardmetros son:

F1 : Suma

F2 : Redsta

F3 : Multiplicacion
F4 : Divison

F5 : Raizcuadrada

F6 : Raizcuadradadelasumadeloscuadrados
F7 : Seno
F8 : Coseno

F9 : Tangente

F10 : Arcotangente

F11 : Comparacion

F12 : Parteentera

F13 : Parteenteramasuno
F14 : Parteenteramenosuno
F15 : Vaorabsoluto

F16 : Complementacion
F17 : Funcionesespeciales
F18 : Funcionesespeciales
F19 : Funcionesespeciales
F20 : Funcionesespeciales
F21 : Funcionesespeciales
F22 : Funcionesespeciales
F23 : Funcionesespeciales
F24 : Funcionesespeciales
F25 : Funcionesespeciales
F26 : Funcionesespeciales
F27 : Funcionesespeciales
F28 : Funcionesespeciales
F29 : Funcionesespeciales

F30 : AND
F31 : OR

F32 : XOR
F33 : NOR

F34 . Funcionesespeciales.
F35 : Funciones especiales.

A continuacion vamosadescribir lautilizacion delos parametros.

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 133



PARAMETROS ARITMETICOS PREDEFINIDOS

Existen pardmetros cuyo valor esta en funcién del estado en el que se encuentrael CNC.

P100. PARAMETRO INDICADOR de PRIMERA VEZ

Este parametro tomael valor 0, cadavez que g ecuta por primeravez un programa.

P101. PARAMETRO INDICADOR DEL MODO DE OPERACION

El valor de este parametro, quedadefinido por el modo de operacion activo en el CNC.

. Valor quetoma

Modo activo Submodo P101
Automatico 0
Blogue a
bloque 1
Teachin 3

0 4

1

Envacio >
2 6
3 7

134

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



Asignaciones

Se puede asignar cualquier valor acualquier parametro.

a)

b)

f)

¢))

h)

N4 P1 = P2

Esto indicaque P1 tomael valor de P2, mientras que P2 mantiene el valor que tenia.
N4P1=K15

P1tomael valor 1,5

LaletraK indicaquesetratadeunaconstante. L asconstantesadmiten unrango devalores
entre+/-99999,99999.

N4Pl1=C

P1tomael valor delacotatedricadel ge C, enlaque en ese momento se halleel CNC
N4AP1=X

P1tomael valor delacotatedricadel ge X, enlaque en ese momento sehalleel CNC.
NAPl1=Z

P1tomael valor delacotatedricadel ge Z, en laque en ese momento se halleel CNC.
NAP1=W

P1tomael valor delacotatedricadel ge W, enlaque en ese momento se halleel CNC.
NAP1=Y

P1tomael valor delacotatedricadel geY, enlaque en ese momento sehalleel CNC.
N4AP1=R

P1tomael valor 1s el pardmetro-maquina P11 (rad/diametro) estaenradiosy el valor 2
S estaen diametros.

NAP1=T

P1tomael valor quetiene el reloj (tiempo de g ecucion acumulado) en ese momento, en

centésimas de segundo. Estaasignacion supone laanulacién delacompensacion deradio
(G41 0 G42).
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j)

k)

N4 P1= 0X

P1tomael valor delacotatedricadel gje X, conrespectoa ceroméaquinaenlaquesehalle
el CNC.

N4 P1= 0C

P1tomael valor delacotatedricadel geC, conrespectoal cero méquinaenlaquesehalle
el CNC.

N4 P1= 0Z

P1tomael valor delacotateoricadel jeZ, conrespecto al cero maquinaenlaquesehalle
el CNC.

N4 P1= 0W

P1tomael valor delacotatedricadel 4°gje, conrespectoa ceromaguinaenlagquesehalle
el CNC.

N4 P1= 0Y

P1tomael valor delacotatedricadel 3* /e, conrespectoa ceromaquinaenlaquesehalle
el CNC.

Enestasultimasasi gnaciones, lasuni dadesdemedidatomadaspor €l parametro aritmético
estén en funcion del valor asignado a pardmetro maquina P611(6).

Si asignamos €l valor 1 a este parametro, cuando se gjecuta un blogue paramétrico de
asignacion del tipo: P1=0X

P1tomael valor delacotaX, respecto al punto cero méquina, bienen milimetrosobienen
pulgadas, dependiendo de las unidades de medida que se estén empleando.

Sinembargo si leasignamos el valor 0, a gecutar P1=0X, P1 tomael valor delacota X
respectoa punto ceromaguinaperosiempreenmilimetros, sintener en cuentaqueunidades
se estan empleando (mm. o pulgadas).

Si alguno delosegjesesrotativo, € ge C trabajando en G14 por ggemplo, el valor tomado
por el parametro serasiempre en grados.
N4 P1=H (Valor en HEXADECIMAL)

P1 tomael valor en HEXADECIMAL indicado tras H.
Vaores posibles de H: O/FFFFFFFF.
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Oper aciones

F1 Suma

Ejemplo: N4 P1=P2F1 P3

P1tomael valor delasumadelospardmetros P2y P3, esdecir, P1=P2 + P3. También se puede
programar, N4 P1 = P2 F1 K2, esdecir, P1 tomael valor de P2 + 2. LaletraK indicaque se
trata de unaconstante.

Por ejemplo:

K1 significavalor 1
K1000 significavalor 1000

También puede ocurrir que el mismo parametro aparezcacomo sumandoy como resultado, es
decir, N4 P1 = P1 F1 K2 esto indica que a partir de aqui, P1 = P1 + 2.

F2resta

NAP1I0=P2F2P3 —> P10=P2-P3
NAPI0=P2F2K3 —> P10=P2-3
N4 P10=PI0F2 K1 —> P10=P10-1

F3Multiplicacion

N4 P17=P2 F3 P30 —> P17 =P2 x P30
NAP1l7=P2F3K4 —> P17=P2x 4
N4 P17 = P17 F3K8 -—> P17=P17x 8
F4 Division

N4 P8 = P7 F4 P35 —> P8 =P7: P35
NAP8=P2F4 K5 —> P8=P2:5
NAP8=P8F4K2 —> PS=P8:2
F5 Raiz cuadrada

N4 P15 = F5 P23 —> P15 = \/ P23
N4 P14=F5K9 —> P14=\/9
N4 P18 = F5 P18 —> P18 = \/P18
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F6 Raiz cuadrada de la suma de los cuadrados

N4P60=P2 F6P3 —> P60 = \/P22 + P32
N4 P50 = P40 F6 K5 —> P50 = \/P40? + 5
N4PlL =P1LF6 K4 —> PL = \/P12 +42
F7 Seno

NAP1=F7P2—>P1=SenP2
El angulo hay que escribirlo en grados, es decir, P2 tiene que programarse en grados.

N4 P1 =F7 K5—> P1 = Sen 5 grados

F8 Coseno

N4P1=F8P2 —>P1l=CosenoP2

N4 P1 = F8 K75 —> P1 = Coseno 75 grados
F9 Tangente

NAP1=F9P2 —>Pl=tgP2

N5 P1 = F9 K30 —> P1 = tg 30 grados

F10 Arco tangente

N4P1=F10P2 —>P1=arc.tg P2 (resultado en grados).
N4 P1=F10K0,5—>Pl=arc.tg0,5
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F11 Comparacion

Compara un parametro con otro o con una constante y activa los indicadores de saltos
condicionales (su utilidad se veraen el apartado de saltos condicionales, G26,G27,G28,G29).

N4 Pl =F11 P2

Si P1 = P2, quedaactivado €l indicador de salto si cero.

Si P1 esigua o mayor que P2, quedaactivado €l indicador de salto s mayor oigual. Si P1 es
menor que P2, queda activado el indicador de salto si menor.

Igualmente se puede programar N4 P1 =F11 K6

F12 Parteentera

N4 P1=F12 P2 —> P1tomael valor delaparte enterade P2.

N4 P1=F12 K54 ->P1=5

F13 Parte enteramasuno

N4P1=F13P2 —>Pltomael valor delaparte enterade P2 méas 1.
N4Pl1=F13K54—>P1=5+1=6

F14 Parte entera menos uno

N4 P1 =F14 P27 —> P1 tomael valor de la parte entera de P27 menos uno.
N4P5=F14K54—>P5=5-1=4

F15 Valor absoluto

N4 Pl1=F15P2 —> P1tomael valor absoluto de P2
N4Pl1=F15K-8—> P1=8

F16 Complementacion

N4 P7 = F16 P20 —> P7 tomael valor de P20 complementado,  esdecir, P7 =-P20
N4 P7=F16 K10 —> P7=-10
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Funciones especiales F17 - F29

Estas funciones no afectan alosindicadores de salto.

F17
N4 P1=F17 P2

P1 tomael valor deladireccioén de memoriadel blogue cuyo nimero es P2.

Ejemplo N4 P1 = F17 K12

P1 tomael valor deladireccion de memoriaen que se halle el bloque N12.

F18

N4 P1=F18 P2

P1 tomael valor delacota X que aparece en el bloque cuyadireccion es P2.
F18 no acepta operando constante.

Ejemplo: P1=F18 K2 Noesvdlida

F19

N4 P1=F19 P2

P1 tomael valor delacotaZ que aparece en € blogque cuya direccion es P2.
F19 no acepta operando constante.

Ejemplo: P1=F19 K3 no esvdida

F20

N4 P1 = F20 P2

P1tomael valor deladireccion dememoriadel bloqueanterior a definido por ladireccion P2.
F20 no acepta operando constante.

Ejemplo: P1 = F20 K4. No esvdlida.
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F21

N4 P1=F21 P2

P1tomael valor delacotal que aparece en €l bloque cuyadireccion es P2.
F21 no acepta operando constante.

Ejemplo: P1=F21 K2. No esvdlida

F22

N4 P1=F22 P2

P1tomael valor delacotaK que aparece en e bloque cuyadireccion es P2.
F22 no acepta operando constante.

Ejemplo: P1=F22 K3. No esvdalida

F23

N4 P1 = F23

El pardmetroP1tomael valor del nimer odelatabladeherramientasconel cudl seestaoperando
en ese momento.

F24

Estafuncion se puede programar de dosformasdistintas:

Ejemplo a) N4 P9=F24 K2

El parametro PO tomael valor de X que se encuentra, dentro de latablade herramientas, enla
posicion 2.

Ejemplo b) N4 P8=F24 P12

El parametro P8 tomael valor de X que se encuentra, dentro delatablade herramientas, enla
posicion indicadapor el valor del parametro P12.
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F25

Estafuncion se puede programar de dosformasdistintas:

Ejemplo a) N4 P15=F25 K16

El parametro P15 tomael valor de Z que se encuentra, dentro delatablade herramientas,en la
posicién 16.

Ejemplo b) N4 P13=F25 P34

El parametro P13 tomael valor de Z que se encuentra, dentro delatablade herramientas, enla
posicion indicadapor el valor del parametro P34.

F26

Estafuncion se puede programar de dosformasdistintas:

Ejemplo a) N4 P6=F26 K32

El parametro P6 tomael valor de F que se encuentra, dentro delatabla de herramientas, en la
posicion 32.

Ejemplo b) N4 P14=F26 P15

El parametro P14 tomael valor de F que se encuentra, dentro delatablade herramientas, enla
posicion indicadapor el valor del parametro P15.

F27

Estafuncion se puede programar de dosformasdistintas:

Ejemplo a) N4 P90=F27 K13

El parametro P90 tomael valor de R que se encuentra, dentro delatablade herramientas, enla
posicion 13.

Ejemplo b) N4 P28=F27 P5

El parametro P28 tomael valor de R que se encuentra, dentro delatablade herramientas, enla
posicion indicadapor el valor del parametro P5.

142 MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



F28

Estafuncion se puede programar de dos formas distintas:

Ejemplo a) N4 P17=F28 K10

El parametro P17 tomael valor del que se encuentra, dentro delatablade herramientas, enla
posicién 10.

Ejemplo b) N4 P19=F28 P63

El parametro P19 tomael valor del que se encuentra, dentro delatablade herramientas, enla
posicion indicadapor el valor del parametro P63.

F29

Estafuncion se puede programar de dosformasdistintas:

Ejemplo a) N4 P15=F29 K27

El parametro P15tomael valor deK que se encuentra, dentro delatablade herramientas, enla
posicion 27.

Ejemplo b) N4 P13=F29 P25

El parametro P13tomael valor deK que seencuentra, dentro delatablade herramientas, enla

posicion indicadapor el valor del parametro P25.

En un mismo bloque, se pueden introducir todas|as asignacionesy operaciones que se deseen,
siempre que no modifiquen un nimero de parametros superior a 15.
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OPERACIONES BINARIAS

F30— AND
F31— OR

F32 — XOR
F33— NOT

EstasoperacionesBINARIAS, tambiénactivan|osindicadoresinternos(FLAGS), dependien-
dodel valor de suresultado, parasu utilizacion posterior enlaprogramacion delosSALTOSY
LLAMADAS CONDICIONALES (G26,G27,G28,G29). Las operaciones binarias pueden
realizarseentre:

- Pardmetros: P1 =P2F30P3
- Parametrosy constantes. P11 =P25F31H(8)
- Constantes: P19 =K2F32K5

El valor delaconstante H sedebe dar en codigo hexadecimal, entero, positivoy de 8 caracteres
como maximo, esdecir, puede estar comprendido entre 0y FFFFFFFFy no puedeformar parte
del primer operando.

F30 - AND
Ejemplo: N4 P1= P2 F30 P3
Valor de P2 Valor de P3 Valor de P1
A5C631F C883D C001D
F31 - OR
Ejemplo: N4 P11= P25 F31 H35AF9DO01
Valor de P25 VaordeH Valor de P11
48BE6 35AF9DO01 35AF9FE7
F32 - XOR
Ejemplo: N4 P19= P72 F32 HO1C6EF
Valor de P72 VaordeH Valor de P19
AB456 91C6EF 9B72B9
F33 - NOT

Ejemplo: N4 P154= F33 P88
P154 tomael valor de P83 en complemento al.

Valor de P88

Valor de P154

4A52D63F

B5AD29C0
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Funciones especialesF34 - F35

Estas funciones no afectan alosindicadores de salto.

F34

N4 P1 = F34 P2

P1 tomael valor delacotade 3% gje que aparece en el bloque cuyadireccion es P2.
F34 no acepta operando constante.

Ejemplo: PL=F34K2 Noesvdida

F35

N4 P1 = F35 P2

P1tomael valor delacotadel 4° gje que aparece en el bloque cuyadireccién es P2.
F35 no acepta operando constante.

Ejemplo: PL=F35K3 Noesvdida

F36

N4 P1 = F36

El parametro P1 tomael nimero de la herramienta con que se esta operando en ese momento.
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Saltog/llamadasdentr o deun programa

Por medio delasfunciones G25,G26,G27,G28y G29 se puede saltar acual quier bloquedentro
del programaen que se estatrabajando.

En el mismo bloqueen el cual seprogramealgunadelasfunciones G25,G26,G27,G286 G29
no se puede programar mas informaci on.

Existen dosformatos de programaci on:

Formatoa) SALTO:

N4 (G25,G26,G27,G28,G29) N4

N4 : Numero de bloque
G25,G26,G27,G28,G29 :
Codigosdelosdiferentestiposde salto.

N4 : Numero de bloque a que se quiere saltar.
Cuando el control |ee esteblogue, saltaal blogue definido mediante N4y &l programacontinua
normal mente.

Ejemplo:

NO GO0 X100

N5 Z50

N10 G25 N50

N15 X50

N20 Z70
N50 GO1 X20

Alllegara bloque 10, el CNCsaltaraal bloque50y e programacontinuardapartir deesteblogue
hastael final.
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Formato b) LLAMADA:
N4 (G25,G26,G27,G28,G29) N4.4.2.

N4 : N° de bloque
G25,G26,G27,G28,G29 : Codigos queindican € tipo de salto

N4.4.2—>> N° de repeticiones

L—> NO°del bloquefinal aegjecutar
N° del bloqueinicial a que se sdta

Cuandoel CNCleeunbloquecomoel anterior, saltaal n°debloqueescritoentrelaN y el primer
punto, y € ecutael trozo de programacomprendido entreesebloquey el indicado por el nimero
escritoentrel osdos puntos, tantasvecescomo sehayaindicado medianteel Ultimonumero. Este
altimo numero puedetener unvalor comprendido entre0y 99, ssnembargo s seprogramacon
un parametro, éste puede tener un valor comprendido entre 0y 255.

Si solo se escriben dos cifras a continuacion de N, es decir, N4.4 e CNC asume N4.4.1.

Cuando el CNC terminade g ecutar este trozo de programa, continuaen el bloque siguientea
aquel en gque se programo G25 N4.4.2.

Ejemplo:

NO GO0 X10

N5 Z20

N10 GO1 X50 M3
N15 GO0 Z0

N20 XO

N25 G25 N0.20.8
N30 M30

Al llegar a bloque 25, el CNC saltaraal bloque 0y g ecutarael trozo NO-N20 ocho veces. Una
vez finalizado esto, pasaraal bloque N30.

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 147



G25 Salto/llamadaincondicional

Tan pronto como €l CNC lee el codigo G25, saltaa bloque indicado mediante N4 6 N4.4.2.

Programacion

N4 G25 N4 6 bien N4 G25 N4.4.2

En un bloque en que se programa G25 no se puede programar nada mas.

El CNC dispone de dos indicadores internos (flags), que se activan o no dependiendo del
resultado delassiguientes operaciones:
F1,F2,F3,F4,F5,F6,F7,F8,F9,F10,F11,F12,F13,F14,F15,F16,F30,F31,F32,F33.

Lasasignaciones no alteran el estado de dichosindicadores.

Indicador 1. (Cero, igualdad)

Si el resultado de una operacion esigual a cero, queda activado el indicador 1.
Si el resultado de una operacion no esigual acero, no seactivael indicador 1.
Si el resultado de una comparacion esigual, quedaactivado el indicador 1.

Si el resultado de una comparacion es distinto, no se activael indicador 1.

Indicador 2. (Negativo, menor)
Si el resultado de una operacién es menor que cero, queda activado el indicador 2.
Si el resultado de una operacion esigual 0 mayor que cero, no se activael indicador 2.

Si en el resultado de una.comparacion, € primer operando es menor que el segundo, se activa
el indicador 2.

Si en €l resultado de unacomparacion, el primer operando esigual o mayor que el segundo, no
seactivael indicador 2.
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L as condiciones paraque unavez leidas las funciones G26,G27,G28 y G29 salte el programa
al bloqueindicado son:

Con G26 sdtaras €l indicador 1 esta activado.
Con G27 sdtaras € indicador 1 no esta activado.
Con G28 sdtaras €l indicador 2 esta activado.
Con G29 sdtaras € indicador 2 no esta activado.

G26 Salto/llamada condicional si=0

Cuandoel control leeun blogueconel codigo G26, si secumplelacondicion=0saltaal bloque
indicado mediante N4 0 N4.4.2; si no se cumple la condicién = 0 no setiene en cuenta dicho
bloque.

Programacion: N4 G26 N4 6 bien N4 G26 N4.4.2
En un bloque en que se programe G26 no se puede programar nada mas.
Ejemplos:

8 NO GO0 X10
N5 P2 =K3
N10 P1=P2 F1K5
N15 GOl Z5
N20 G26 N50
N25

N50 G1 Z10

En este caso, como la ultima operacion con parametros es P1 = P2+K5=3+5=8y su
resultado no esigual a0, e indicador de= 0 estadesactivadoy el CNC notiene en cuenta
el bloque N20.
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b) NO GOO X10
N5 P2 =K3
N10 P1=P2 F1K5
N15 GOl Z5
N20 P3 = K7
N25 P4 = P3 F2 K7
N30 G26 N50

N50 M30

En este caso, como la tltima operacion con parametros es P4 =P3 F2 K7 = 7-7 =0,
el indicador de=0estaactivadoy el CNC a leer & bloque 30 saltahastael bloque 50.

G27 Salto/llamada condicional si noesigual a0

Cuando € control lee un bloque con el codigo G27, si se cumplelacondiciéon no esigual a0,
saltaal blogqueindicado mediante N4 6 N4.4.2; si no se cumplelacondicion =0 no setieneen
cuentael bloque.

Programacion: N4 G27 N4 6 N4 G27 N4.4.2

En un bloque en que se programe G27, no se puede programar nada mas.

G28 Salto/llamada condicional st menor

Cuando €l control lee un bloque con el codigo G28, si se cumple lacondicién de menor, salta
al blogueindicado mediante N4 6 N4.4.2; si no secumplelacondicion demenor, no setieneen
cuentael bloque.

Programacion: N4 G28 N4 6 bien N4 G28 N4.4.2

En un bloque en que se programe G28, no se puede programar nada mas.
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Pongamos por ejempl o, un programa paradefinir unatrayectoria parabdlicacuyaférmulaes.
Z=-K X?

Laprogramacion del e X esen diametros.

L os pardmetros de llamada son:

PO—> K

P1—> Cota X inicia
P2 —> Cota X final

P3 —> Incremento en X

Parédmetroscal culados:

P4 —> Cota X
P5 —> CotaZ

N80 G21 N56.1 P0=K0,01 P1=K00 P2=K100 P3=K 1

N90 M30

N110 G23 N56

NI120 PA=PL ..o (X=Xinicia)
N130 P4=P4 F1 P3 P4=F11 P2

N140 G28 N160

N150 P4=P2

N160 P5=P4 F3 P4 P5=P5 F3 PO P5=F16 P5

N170 GOL XPA ZP5 ... (Blogue de movimiento)
N180 P4=F11 P2

N190 G27 N130

N200 G24
A X

+ P2

MPT69B
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G29 Salto/llamada condicional s esigual o mayor

Cuandod control leeunbloquecond codigo G29, si secumplelacondicidnigual omayor, sata
al bloqueindicado medianteN4 6 N4.4.2, si no secumplelacondiciénigual omayor, nosetiene
en cuenta el bloque.

Programacion: N4 G29 N4 6 bien N4 G29 N4.4.2

En un bloque en que se programe G29 no se puede programar nada mas.

G30 Visualizar codigodeerror definido mediante K

Tan pronto como el CNC lee un bloque con € codigo G30, detiene el programa en curso y
visualizael contenido de dicho bloque.

Programacion: N4 G30 K2
N4 : NUmero de bloque

G30 : Codigo queindica programacion de un error
K2(0-99) : Codigo de error programado

Sinembargo, si &l cddigo deerror K |o programamos por medio de un parametro, por ejempl o:
N4 G30 K P3, dicho parametro puede tener un valor comprendido entre 0y 255.

Este codigo combinado con los cédigos G26,G27,G28 y G29 permite detener el programay
detectar posibleserroresde medida, etc.

En un blogue en &l que se programe G30, no se puede programar mas informacion.

Atencion:

Si sedeseaque no aparezcavisualizado el comentario propio delos cédigos
de error del CNC, & nimero del cadigo tras G30 debera ser superior alos
empleados por el CNC.

Asimismo, queel usuario puedeescribir comentariosen el programaqueseran
visualizadosal g ecutar el bloque correspondiente.
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EJEMPLO DE PROGRAMACION DE UN ARCO CUYO RADIO ESMAYOR QUE
8388.607 mm

Suponiendo que el ge X seprogramaen radiosy que e punto de partida es X2000 Z3000, si
programamosel siguientearco: G03 X3774.964 210001-7000 K-8000el CNC nosdarael error
33indicativo de que se haprogramado un desplazamiento superior a8388 mm. Por o que para
realizar el arco nosvemos obligados aprogramar utilizando la programaci én paramétrica.

XA

(PO,PD

,,,,,,,,,,,,,,,,, (P90,P91>

MPT70

(POEPIT) | g -

P

SIGNIFICACION DE LOS PARAMETROS
Par ametrosdellamada

PO: Cota X del punto de destino (en radios o diametros)

P1: CotaZ del punto de destino

P2: Distanciadesde el punto de partidaal centro segun el gje X (en radios)

P3: Distanciadesde el punto de partidaal centro segun el gjeZ

P4. Velocidad de avance

P5: Vaor del incremento del angulo en grados con su signo. Negativo en sentido horario
y positivo en sentido antihorario

Par ametrosutilizadosen lasubrutina

PO0: Cota X del punto de partida (en radios)
PO1: CotaZ del punto de partida

P92: Radio

PO3: Anguloinicial o

P94: Angulofina B

PO5: Angulo detrabajo o desplazamiento ©
P96: Cota X del centro del arco (en radios)
P97: CotaZ del centro del arco

P98: Célculos

P99: Célculos
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Diagramadeflujo:

N98

Asignar a P90 y P91 cordenadas
del punto inicial

Calcular cotas del centro
del arco P96 y P97

| Calcular radio del arco |

| Calcular angulo de partida o |

| Calcular angulo de destino B |

Ajustar & 'y B si el arco esta en el 32 y 42 cuadrante

Angulo © = a + P5

=
|

| Calcular punto (X,Z) para nuevo angulo |

| Desplazamiento a dicho punto |

¢ Fin de arco ?

MPT71
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SUBRUTINA N98

NOO G23 N98
NO1 P99=R P90=X P90=P90 F4 P99 PO1=Z .........cccscvrrvrrrrncns (Tomavaloresdel punto)
PO6=PO0 F1 P2 PO7=POL F1 P3 .......ccteiirerreereereeieniene (Cdculacentro)
PO2=P2 FB P3 ... (Cacularadio)
PI8=P2 FA P3 PI3=F10 P98 ........cccositririririreeeresie e (Calculaangulo a)
P98=P91 F2 P97 P98=F11 KO
NO2 G29 N4
NO3 P93=P93 F1 K180
NO4 P98=R P98=P0 F4 P98 P98=P98 F2 P96 P99=P1 F2 P97 .. (Caculaéngulo )
NO5 P94=P98 F4 P99 P94=F10 P94 P99=F11 KO
NO6 G29 N8
NO7 P94=P94 F1 K180
NO8 P5=F11 KO
NO09 G29 N16
N10 P93=F11 KO
NIL G29 N2L ... (Ajustavaloresdeay 3
N12 P94=F11 KO S el arcovadel 3°al 4°
N13 G28 N21 cuadrante o del 4°al 3°)
N14 P93=P93 F1 K360
N15 G25 N21
N16 P94=F11 KO
N17 G29 N21
N18 P93=F11 KO
N19 G28 N21
N20 P94=P94 F1 K360
N21 PO5=PO3 FL PS5 ......ooiiiiieiesieieese e (Angulo 6 =a + P5)
N22 P98=F7 P95 P98=P98 F3 P92 P98=P98 F1 P96 ................. (X del punto)
P99=R P98=P98 F3 P99
P99=F8 P95 P99=P99 F3 P92 P99=P99 F1 PI7 ................. (Z del punto)
N23 G1 XPO8 ZPO9 FPA ... (Desplazamiento a punto)
N24 POS=F11 PO ... (¢Findearco?)
N25 G26 N37
N26 POA=F11 PO3.... .o (Comparaa y 3)
N27 G26 NB7 ...t s ene s (S a=pBfin)
N28 G28 N33
N29 P95=P9O5 F1 PS5 PI5=F11 P4 .......ccsceririririeienieriesieniens (S B>aincrementa®y
mirasi es=3)
N30 G28 N32
N3L POS=POA ... (Si hallegadoopasado6=[3)
NB2 G25 N22.....oo e (Caculanuevo punto)
N33 PO5=PO5 F1 PS PI4=F11 PO5 ......c.cceiiriiieiieeereeieniens (S a > decrementa®y
mirasi es=3)
N34 G28 N36
N35 POS=PO ...t (Si hallegadoopasado 6=[3)
N36 G25 N22.....oo ettt sreene e (Caculanuevo punto)
N37 G24
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Con estasubrutinase puederealizar todotipo de arcosde radio mayor que 8388.607 mm, tanto
en sentido horario como antihorario.

El programapararealizar el arco que anteriormente se hadefinido seréd el siguiente:

Programacion del gje X en radios

N10 P0=3774.964 P1=K1000 P2=K-7000 P3=K-8000 P4=K 100 P5=K0.5
N20 G1 G41 X2000 23000 T1.1
N30 G21 N98.01

Programacion del g e X en diametros

N10 P0=7549.928 P1=K 1000 P2=K-7000 P3=K-8000 P4=K 100 P5=K0.5
N20 G1 G41 X4000 23000 T1.1
N30 G21 N98.01

Atencion:

Si se quiere utilizar compensacion de herramienta es obligatorio programar
seguin el orden siguiente.

1° Definicion de parametros de llamada.
2° Posicionamiento en el puntoinicial del arco.
3° Llamadaalasubrutina.
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14. CICLOS FIJOS DE MECANIZADO

El CNC dispone de los siguientes ciclos fijos de mecani zado.

G66. Ciclofijo de seguimiento de perfil

G68. Ciclofijo de desbastado en el ge X
G69. Ciclo fijo dedesbastado en el gje Z
G8L1. Ciclofijo detorneado de tramos rectos
G82. Ciclofijo derefrentado de tramosrectos
G83. Ciclofijo detaladrado

G84. Ciclofijo detorneado de tramos curvos
G85. Ciclofijo derefrentado de tramos curvos
G86. Ciclofijo deroscado longitudinal

G87. Ciclofijo deroscado frontal

G88. Ciclofijoderanurado en e ge X

G89. Ciclofijoderanuradoen el geZ

Atencidn:

L osciclosfijosnoateranlosparametrosdellamada, quepuedenutilizarsepara
ciclosposteriores. Sin embargo alteran el contenido delos parametros P70 a

P99. Al programar los ciclosfijos, si €l valor de cualquier pardmetro es una
constante, es necesario pulsar lateclaK despuésdel simbolo =.

Por gjemplo: N4 G66 PO=K25 ......
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14.1.

CICLO FIJO DE SEGUIMIENTO DE PERFIL (G66)

MPT72

Formato:

N4 G66 PO=K P1=K P4=K P5=K P7=K P8=K P9=K P12=K P13=K P14=K

Significado delosparametros:

PO:
P1:
P4

P7:

CotaX del puntoinicial (A) del perfil (enradioso diametros).
CotaZ del puntoinicia (A) del perfil.

Sobrante de material, es decir, lacantidad (segn unidades de medida) aeliminar dela
pieza origen. Debe ser mayor o igual que ceroy mayor o igual que lademasiaparael
acabado; en caso contrario, se produce error 3. Segun €l valor de P12, seinterpretara
como sobranteen X oen Z.

Paso maximo. Debe ser mayor que cero; en caso contrario, seproduce error 3. Segun el
valor deP12, seinterpretaracomo pasoen X oenZ. El pasoreal calculado por el control,
serdmenor oigual que el maximo.

Demasiaparael acabadoenel ge X. Debeser mayor oigual quecero; encaso contrario,
se produce error 3.

Demasiaparael acabadoenel gjeZ. Debeser mayor oigual quecero; en caso contrario,
se produce error 3.
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P9: Veocidad de avance, de la pasada de acabado. Si es cero, no hay pasada de acabado.
Si es negativo, se produce error 3.

P12: Angulo delacuchilla. Debe ser mayor o igual que ceroy menor o igual que noventa

grados; delocontrario, seproduceerror 3. S esmenor oigual que45°, P4 setomardcomo
sobrante en X y P5 como paso maximo en X.

LA

MPT73

Si esmayor que 45°, P4 setomara como sobrante en Z y P5 como paso maximo en Z.

>45°

MPT74

P13: Numero del primer bloque de definicion del perfil.
P14 : Numero del ultimo bloque de definicion del perfil.
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En el momento de programar este ciclo fijo, hay que tener en cuentalo siguiente:

1° Enladefinicion del perfil, no hay que programar € punto inicia A que ya esta
definido por los pardametros POy P1.

2° Lascondiciones de mecanizado (velocidad de avance, giro del cabezal, etc.) deben
programarse antesdelallamadaal ciclo.

3° Losparametros pueden programarse en € bloque de llamadaal ciclo o en bloques
anteriores.

4° Lascondicionesde salidadel ciclo son GO0y G90.

5° El perfil puede estar formado por rectas, arcos, redondeos, entradas tangenciales,
salidastangencialesy chaflanes.

6° Laprogramacion puede hacerse en absoluto o en incremental .

7° Dentro deladefinicion del perfil no puedeir ningunafuncionT.

8° Losmovimientosde aproximaciony alejamiento se hacen enrépidoy losdemasala
vel ocidad programada.

9° El ciclofinalizaen e punto en que estaba posi cionadalaherramientainicialmente.

10° Sepuedetrabajar con compensacion de radio de herramienta (G41,G42).

11° Lacoordenada X del punto desde el que sellamaal ciclo fijo, debe ser diferente a PO,
delo contrario el CNC dara el codigo de error 4. La coordenada Z del punto desde
el quesellamaal ciclofijo, debe ser diferenteaP1, delo contrario el CNC dara el
codigo deerror 4.

12° L os movimientos de mecanizado se efectlian alavel ocidad de avance programada.
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Ejemplo G66. Programacion del gje X en didmetros

MPT75

N100 —

N110 G90 GO0 G42 X150 Z115

N120 G66 PO=KO0 P1=K85 P4=K20 P5=K5 P7=K1 P8=K1
P9=K 100 P12=K 40 P13=K200 P14=K290

N130 G40 X160 2135

N140 M30

N200 G36 R5 X50 285

N210 X50 Z70

N220 X40 Z60

N230 G36 R2 X40 Z50

N240 G39 R2 X60 Z50

N250 X60 Z40

N260 G36 R2 X80 Z30

N270 G36 R10 X80 Z10

N280 G36 R2 X120 Z10

N290 X120 Z0
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14.2.

CICLO FIJO DE DESBASTADO EN EL EJE X (G68)

!

MPT76

Formato:

N4 G68 PO=K P1=K P5=K P7=K P8=K P9=K P13=K P14=K

Significado delosparametros:

PO: CotaabsolutaX del puntoinicial (A) del perfil (en radios o didmetros).

P1l: CotaabsolutaZ del puntoinicial del perfil (A).

P5:  Pasomaximo (enradios). Debe ser mayor que cero; en caso contrario, Se produce error
3. El paso real calculado por €l control seramenor o igual que el maximo.

P7: Demasiaparael acabadoenel gjeX (enradios). Debeser mayor oigual quecero; encaso
contrario, se produce error 3.

P8: Demasiaparael acabadoenel ejeZ. Debeser mayor oigual quecero; encaso contrario,
se produce error 3.

P9: Veocidad de avance de la pasada de acabado.
Si aeste pardmetro sele asignael valor P9=0 no se efectliala pasada de acabado pero
realiza una pasadafinal de desbaste conservando las demasiasindicadasen P7y P8.
Si seleasignaun valor negativo no se efectlalapasadade acabado ni lapasadafinal de
desbaste.
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P10: A estepardmetroseledebeasignar unvalor distinto decero cuando sedeseaqueel CNC
efectlie una pasadafina de desbaste antes de efectuar 1a pasada de acabado.

P9>0 P10=0 P9>0 P10#0
| e—— I E———— ]
S N\ ————— :
"L' """"""""""""" 8| - - -----—m—-————-—-—-- 1
T______________________: T~ - TTTTTT T TS TS T T T TS _:
e 1 U K
e A e L - ————————————— ]
\\- ———————————— -: UM N~ ——————-—-—--- d
) \x___________' / __________ _:
/’ L ______ _: Pasada final T _:
Pasada de acabado \ ! de desbaste |
e ————————— 1 8% \-----
) L
E Pasada de acabado

P13: Numerodel primer bloque de definicién del perfil.

P14: Numero del ultimo bloque de definicion del perfil. Debe ser mayor que P13; en caso
contrario, se produce error 13.

En e momento de programar este ciclo fijo, hay quetener en cuentalo siguiente:

1. Ladistanciaentred puntodepartidaOy € puntofinal (B), segunel gje X, tienequeserigual
omayor queP7. Paraevitar quedéd error 31 cuando setrabajacon compensaciénderadio,
serecomiendadar aestadistancia, un valor igual aP7, masun nimero entero de veces P5

(paso).

2. Ladistanciaentreel puntodepartidaOy el puntoinicial (A), segin el ge Z, tiene que ser
mayor que P8.

3. Enladefinicion del perfil, no hay que programar e puntoinicial (A) queyaestadefinido
por los pardmetros POy P1.
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L ascondicionesdemecanizado (avance, girodel cabezal, etc.) deben programarseantesde
lallamadaal ciclo. L osparametros pueden programarse en €l blogue dellamadaal cicloo
en bloques anteriores. Las condiciones de salida son GO0 y G90.

El perfil puede estar formado por tramos rectos y tramos curvos. Todos |os blogques de
definicion del perfil se programaran en coordenadas cartesianas debiendo programarse
siempr elascotasdelos2 g esy ademés, enabsol uto, encaso contrario, €l control daraerror
21. Si el perfil dispone de tramos curvos, éstos deberan programarse con las coordenadas
I,K del centro, con respecto al puntoinicial del arcoy con el signo correspondiente. Si en
ladefiniciondel perfil seprogramanfuncionesF,S, T 0M, serénignoradassalvoenlapasada
de acabado.

El ciclofinalizaen el punto en que estaba posicionadalaherramientainicialmente (0).

Se puede trabajar con compensacion de radio de herramienta (G41,G42) siempre que €l
ultimo movimiento antesdelallamadadel ciclofijo hayasidoen GOO. Si noesasi, el CNC
daraerror 35.

Enlafigurapuedeverseel ciclodetrabajoelemental. Losdesplazamientosdel puntola 2y del
2 al 3 seefectian alavelocidad de avance programada, mientrasquedel Oa 1y del 3a 0 se
efectlian en rgpido.
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Ejemplo G68.

KS

I
?100 I 25
?80
: X
?40
-90 -80 -70 -60 -40 =30
E \ \ \ \ I‘ 6; \ IR ?
= K 26
N100 —
N110 G42 GO0 X120 Z0
N120 G68 PO=KO0 P1=K-10 P5=K2 P7=K 0.8 P8=K 0.8 P9=K 100 P13=K 200 P14=K 250
N130 G40 X130 Z10
N140 M30

N200 G03 X40 Z-30 I-6 K-26
N210 GO1 X40 Z-40

N220 G02 X80 Z-60 125 K5
N230 G0O1 X80 Z-70

N240 X100 Z-80

N250 X100 Z-90
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14.3. CICLO FIJO DE DESBASTADO EN EL EJE Z (G69)

MPT78

Formato:

N4 G69 PO=K P1=K P5=K P7=K P8=K P9=K P13=K P14=K

Significado delosparametros:
PO: CotaX del puntoinicial (A) del perfil (en radios o diametros)
P1: CotaZdel puntoinicial del perfil (A).

P5: Paso maximo. Debe ser mayor que cero; en caso contrario, se produce error 3.
El paso real calculado por €l control seramenor o igual que el maximo.

P7: Demasiaparael acabado en el e X. Debe ser mayor o igual que cero; en caso
contrario, se produce error 3.

P8: Demasiaparael acabado en el e Z. Debe ser mayor o igual que cero; en caso
contrario, se produce error 3.

P9: Veocidad de avance de la pasada de acabado.

Si aeste parametro sele asignael valor P9=0 no se efectliala pasada de acabado pero
realiza una pasadafinal de desbaste conservando las demasiasindicadasen P7y P8.

166 MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



Si seleasignaun val or negativo no se efectlialapasadade acabado ni lapasadafinal de
desbaste.

o
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N |
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R P

[

|t |
e |
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/____I___________

Pasada final
de desbaste

de acabado

Punto final

P10: A esteparametroseledebeasignar unvalor distinto decero cuando sedeseaqueel CNC
efectle una pasadafina de desbaste antes de efectuar |a pasada de acabado.

P9>0 P10=0 P9>0 P10#0
e dat nls faf ute Bad o T I ——
[ T N | I Voo
[ N [ N R |
[ T T T L I B
[ T T | [ |
I T T B | U I B T B I
[ A I [ T I
| N |
[ | [
I TR
Lt A
_L_: [ oo
1 7, (BRI
[ Pasada 21
[ de acabado [
Lot 1o
L a
! 1
Pasada " 7
de acabado L Pasada final !
de desbaste

P13: Numerodel primer bloque de definicidn del perfil.

P14:  Numero del ultimo bloque de definicion del perfil. Debe ser mayor que P13; en caso
contrario, se produce error 13.

En el momento de programar este ciclo fijo hay que tener en cuentalo siguiente:

1. Ladistanciaentreel punto departidaOy el punto (B) segun el geZ, tienequeserigual o
mayor que P8. Paraevitar quedée error 31 cuando setrabajacon compensacion deradio,
serecomiendadar aestadistanciaun valor igual a P8 mas un nimero entero de veces P5

(paso).

2. Ladistanciaentree punto departidaOy el puntoinicial (A) segun el ge X, tiene que ser
mayor que P7.
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Enladefinicion del perfil no hay que programar el puntoinicial (A), queyaestadefinido
por los pardmetros POy P1.

L as condi ciones de mecanizado (vel ocidad de avance, velocidad de giro del cabezal, etc.)
deben programarse antesdelallamadaal ciclo. Los pardmetros pueden programarse en €l
bloquedellamadaal ciclooenbloquesanteriores. Lascondicionesdesalidason GO0y G90.

El perfil puede estar formado por tramos rectos, y tramos curvos. Todos los bloques de
definicion del perfil se programaran en coordenadas cartesianas debiendo programarse
siempr elascotasdel0s2 g esy ademéasen absol uto; encaso contrario, € control daraerror
21. Si el perfil dispone de tramos curvos, éstos deberan programarse con las coordenadas
I,K del centro, con respecto al puntoinicial del arcoy con el signo correspondiente. Si en
ladefiniciondel perfil seprogramanfuncionesF,S,T 0M, seranignoradassalvoenlapasada
de acabado.

El ciclofinalizaen el punto en que estaba posi cionadalaherramientainicialmente (0).
Se puede trabajar con compensacion de radio de herramienta (G41,G42) siempre que €l

ultimo movimiento antesdelallamadadel ciclofijo hayasidoen GOO. Si noesasi, el CNC
daraerror 35.

Enlafigurapuedeverseel ciclodetrabajoelemental. Losdesplazamientosdel puntola 2y del
2 al 3 seefectuan alavelocidad de avance programada, mientrasquedel Oa 1y del 3a 0 se
efectlian en rgpido.
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Ejemplo G69.

80 K20

MPT79

(1‘)
[a»)
|
N
(@)
|
o~
(@)
|
no
a
|
N
(@)

NY

N190 —

N200 G41 GO X90 Z-5

N210 G69 PO=K80 P1=K-80 P5=K2 P7=K0.8 P8=K0.8 P9=K100 P13=K300 P14=K340
N220 G40 X100 Z0

N230 M30

N300 GO1 X80 Z-60

N310 GO3 X60 Z-50 |15 K15

N320 GO1 X40 Z-40

N330 GO3 X10 Z-25 15 K20

N340 GO1 X10 Z-10
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14.4. CICLO FIJO DE TORNEADO DE TRAMOSRECTOS (G81)

MPT80

EJEMPL O: Supongamosquelascoordenadasdelospuntosdelafigurason: A (X0Z0) B (X90
Z-45) 0 (X134 Z47) y laprogramacion del e X esen diametros.

N90 GO0 X134 747 ............. (Posicionamiento delaherramientaen e punto 0).

N100 G81 PO=KO0 P1=K0 P2=K90 P3=K-45 P5=K5 P7=K3 P8=K4 P9=K 100

Significado delosparametros:

PO: CotaX del punto A (en radios o diametros)
P1: CotaZ del punto A

P2: CotaX del punto B (enradios o diametros)
P3: CotaZ del punto B

P5:  Pasomaximo. Debe ser mayor que cero; en caso contrario, se produce error 3. El paso
real calculado por el control seramenor o igual que el maximo.

P7: Demasiaparael acabadoenel geX. Debeser mayor oigual quecero; encaso contrario,
se produce error 3.

P8: Demasiaparael acabadoenel gjeZ. Debeser mayor oigual quecero; encaso contrario,
se produce error 3.
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P9: Veocidad deavancedelapasadadeacabado. Si escero, no hay pasadade acabado. Si
es negativo, se produce error 3.

En el momento de programar este ciclo fijo, hay quetener en cuentalo siguiente:

1. Ladistanciaentreel puntodepartidaOy el punto (B), seginel ge X, tienequeserigual o
mayor que P7. Paraevitar pasadasmuy pequeiiaso quedeel error 31, cuando setrabagjacon
compensaciénderadio, serecomiendadar aestadistanciaunval or igual aP7 médsunnumero
entero de veces P5 (paso).

2. Ladistanciaentreel punto departidaOy el punto (A), segun €l ge Z, tiene que ser mayor
que P8.

3. Lascondicionesde mecanizado (velocidad de avance, velocidad de giro del cabezal, etc.)
deben programarse antesdelallamadaal ciclo. L osparametros pueden programarseen el
bloquedellamadaal ciclooenblogquesanteriores. Lascondicionesdesalidason GO0y G9O.

4. Silaposicion delaherramientano escorrectapara€jecutar el ciclo, seproduceerror 4. S
escorrecta, serealizaraun torneado horizontal previo, s esnecesario.

5. S hay pasada de acabado, €l ciclo finaliza en €l punto en que estaba posicionada la
herramientainicialmente (0). Si no hay pasadade acabado, €l ciclofinalizaen el punto F.

6. Sepuedetrabgjar con compensacion de radio de herramienta (G41,G42) siempre que el
altimo movimiento antesdelallamadadel ciclofijohayasidoen G00. Si noesasi, el CNC
daraerror 35.

Enlafigurapuedeversee ciclodetrabajoelemental. Losdesplazamientosdel puntolal 2y del
2 a 3seefectian alavelocidad programada, mientrasquedel Oal 1y del 3a 0 seefectianen
rapido.
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14.5.

CICLO FIJO DE REFRENTADO DE TRAMOS RECTOS (G82)

F

.

|

\

|

\
1o N
B AN

+X

MPT81
——
tJ

U
e8]

EJEMPL O: Supongamos que | as coordenadas delos puntos delafigurason: A (X90 Z-45) B
(X02Z0) 0(X136 Z239) y laprogramacion del gje X es en diametros.

N90 GO0 X136 Z39 .............. (Posicionamiento delaherramientaen e punto 0)

N100 G82 PO=K90 P1=K-45 P2=K0 P3=KO0 P5=K5 P7=K3 P8=K4 P9=K 100

Significado delosparametros:

PO:
P1:

3

P7:

Cota X del punto A (enradios o diametros).
CotaZ del punto A
Cota X del punto B (en radios o diametros)
CotaZ del punto B

Paso maximo. Debe ser mayor que cero; en caso contrario, se produce error 3. El paso
real calculado por €l control, seramenor o igual que el maximo.

Demasiaparael acabadoenel ge X. Debeser mayor oigual quecero; encaso contrario,
se produce error 3.
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P8: Demasiaparael acabadoene gjeZ. Debeser mayor oigual quecero; encaso contrario,
se produce error 3.

P9:  Veocidad deavancedelapasadade acabado. Si escero, no hay pasadade acabado. Si
es negativo, se produce error 3.

En el momento de programar este ciclofijo, hay que tener en cuenta que:

1. Ladistanciaentreel puntodepartidaOy el punto (B), segin el geZ, tienequeserigua o
mayor que P8. Paraevitar pasadasmuy pequeiiaso quedeel error 31, cuando setrabagjacon
compensacidnderadio, serecomiendadar aestadistanciaunval origual aP8 masun numero
entero de veces P5 (paso).

2. Ladistanciaentreel punto departidaOy €l punto (A), segun el ge X, tiene que ser mayor
que P7.

3. Lascondicionesde mecanizado (velocidad de avance, velocidad de giro del cabezal, etc.)
deben programarse antesdelallamadaal ciclo. L osparametros pueden programarseen el
bloquedellamadaal ciclooenblogquesanteriores. Lascondicionesdesalidason GO0y G9O.

4. Silaposicion delaherramientano escorrectaparaejecutar el ciclo, seproduceerror 4. S
escorrecta, serealizaraun refrentado vertical previo, Si esnecesario.

5. S hay pasada de acabado, €l ciclo finaliza en €l punto en que estaba posicionada la
herramientainicialmente (0). Si no hay pasadade acabado, €l ciclofinalizaen el punto F.

6. Sepuedetrabgjar con compensacion de radio de herramienta (G41,G42) siempre que el
altimo movimiento antesdelallamadaal ciclofijo hayasidoen G0O. Si noesasi, el CNC
daraerror 35.

Enlafigurapuedeversee ciclodetrabajoelemental. Losdesplazamientosdel puntolal 2y del
2 a 3, se efecttian alavelocidad de avance programada, mientrasquedel Oal 1y del 3al Ose
efectlian en rgpido.
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14.6. CICLO FIJO DE TALADRADO (G83)

P4

GOCP1&)

+X

MPT82

+Z

Y

Formato:

N4 G83 PO=K P1=K P4=K P5=K P6=K P15=K P16=K P17=K

Significado delosparametros:

PO: CotaX absolutadel puntodondesedeseahacer el agujeroocanal circular (S noescero).
(Enradioso diametros).

P1: CotaZ absolutadel punto donde se desea hacer el agujero.

P4:  Profundidad total del agujero. Tendra valor positivo si se mecaniza hacia el sentido
negativo del e Z y viceversa. Si esigual acero, se produce error 3.

P5:  Pasadamaxima. El control realizarael minimo depasadasigual es, deval or menor oigual
al P5, hastaal canzar laprofundidad total definidapor P4. Si esmenor oigual acero, se
produce error 3.

P6: Distanciadeseguridad. Indicaaquédistanciadel comienzo del agujero seposicionala
herramientaen el movimiento de acercamiento. Si es negativo, se produceerror 3.
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P15: Temporizacién. Indicael valor en segundosdelatemporizaciénenel fondo del agujero.
Si es negativo, se produce error 3.

P16: Indicael valorincremental del desplazamiento en GOO quetienelugar despuésde cada
pasada. Si escero, dicho movimiento se efectliahastael punto de posicionamiento A’.
Si es negativo, se produce error 3.

P17: Indica hasta qué distancia de la profundidad alcanzada en la anterior pasada debe
efectuarseel movimientorpidodeacercamiento, paraefectuar unanuevaprofundizacion.
Si es negativo, se produce error 3.

L ascondicionesde mecanizado (vel ocidad deavance, vel ocidad degiro del cabezal, etc), deben
programarseantesdelallamadaal ciclofijo. Los parametros pueden programarseen el bloque
dellamadaal ciclo o en bloques anteriores.

L as condiciones de salida son G00,G07,G40 y G9O0.

El ciclo comienzacon un acercamiento en GOO al punto A’y terminatambiénen A’.
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14.7. CICLO FIJO DE TORNEADO DE TRAMOS CURVOS (G84)

C

i

P18<(D

MPT83

PIOCD |

Ejemplo: Supongamosquelas coordenadasdelospuntosdelafigurason: 0(X149286) A (X0
Z71) B (X120 Z11) C (X160 Z91) y laprogramacion del gje X esen diametros.
N90 GO0 X149 Z86 .............. Posicionamiento de laherramientaen el punto O
N100 G84 PO=KO0 P1=K71 P2=K 120 P3=K11 P5=K5 P7=K4 P8=K4 P9=K 100
P18=K80 P19=K20

Significado delosparametros:

PO: CotaX del punto A (en radios o diametros)
P1l: CotaZ del punto A

P2: CotaX del punto B (enradios o diametros)

3

CotaZ del punto B

P5:  Pasomaximo. Debe ser mayor que cero; en caso contrario, se produce error 3. El paso
real calculado por el control seramenor o igual que el maximo.
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P7:

P18:

P19:

Demasiaparael acabadoen el gje X. Debeser mayor oigual quecero; encaso contrario,
se produce error 3.

Demasiaparael acabadoenel gjeZ. Debeser mayor oigual quecero; encaso contrario,
se produce error 3.

Velocidad de avance de lapasadade acabado. Si escero, no hay pasadade acabado. Si
es negativo, se produce error 3.

(1. Distanciadel punto A al centro del arco segin el gje X. Aunquelosvaloresdel ge
X se programen en diametros, losvaloresde | siempre se programan en radios.

(K). Distanciadel punto A a centro del arco seguin el e Z.

En el momento de programar este ciclo fijo, hay que tener en cuentalo siguiente:

Ladistanciaentreel punto departidaOy el punto (B), segun el gje X, tieneque serigual o
mayor que P7. Paraevitar pasadasmuy pequeiiaso quedeel error 31, cuando setrabagjacon
compensacidnderadio, serecomiendadar aestadistanciaunval origual aP7 masunnimero
entero de veces P5 (paso).

Ladistanciaentreel punto departidaOy el punto (A), seguin €l gje Z, tiene que ser mayor
que P8.

L as condiciones de mecanizado (vel ocidad de avance, velocidad de giro del cabezal, etc.)
deben programarse antesdelallamadaal ciclo. L osparametros pueden programarseen el
bloquedellamadaal ciclooenblogquesanteriores. Lascondicionesdesalidason GO0y G9O0.

Si laposicion delaherramientano escorrectaparaejecutar el ciclo, seproduceerror 4. Se
realizaraun torneado horizontal previo, si fueranecesario.

Si hay pasada de acabado,el ciclo finaliza en € punto en que estaba posicionada la
herramientainicialmente (0). Si no hay pasadade acabado, €l ciclofinalizaen el punto F.

Se puede trabajar con compensacion de radio de herramienta (G41,G42) siempre que €
altimo movimiento antesdelallamadadel ciclofijohayasidoen G00. Si noesasi, el CNC
daraerror 35.

Enlafigurapuedeversee ciclodetrabajoelemental. Losdesplazamientosdel puntolal 2y del
2 al 3seefectiian alavelocidad programada, mientrasquedel Oal 1y del 3a 0 seefectianen
rapido.
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14.8. CICLO FIJO DE REFRENTADO DE TRAMOS CURVOS (G85)

P19
F hd
O T °
<1, !
ol A~ (
A\
\
\
\
\
\
\
\ Vi
AN
N
X N
AN
~
~
O EQ
/// B p7
: Z b ?
o >P8

EJEMPL O: Supongamos que las coordenadas de |os puntos son las siguientes: 0 (X150 Z85)
A (X118 Z11) B (X0 Z70) C (X160 Z91) y laprogramacion del eje X es en diametros.
N90 GO0 X150 Z85 .............. Posicionamiento de laherramientaen el punto O.
N100 G85 P0=K118 P1=K11 P2=K0 P3=K70 P5=K5 P7=K4 P8=K4 P9=K 100
P18=K21 P19=K80

Significado delosparametros:

PO: CotaX del punto A (en radios o diametros).
P1l: CotaZ del punto A

P2: CotaX del punto B (enradios o diametros)

3

CotaZ del punto B

P5:  Pasomaximo. Debe ser mayor que cero; en caso contrario, se produce error 3. El paso
real calculado por el control, seramenor o igual que el maximo.
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P7:

P18:

P19:

Demasiaparael acabadoen el gje X. Debeser mayor oigual quecero; encaso contrario,
se produce error 3

Demasiaparael acabadoenel gjeZ. Debeser mayor oigual quecero; encaso contrario,
se produce error 3.

Velocidad de avance de lapasadade acabado. Si escero, no hay pasadade acabado. Si
es negativo, se produce error 3.

(1. Distanciadel punto A al centro del arco segin el gje X. Aunquelosvaloresdel ge
X se programen en diametros, losvaloresde | siempre se programan en radios.

(K). Distanciadel punto A a centro del arco seguin el e Z.

En el momento de programar este ciclofijo, hay que tener en cuenta que:

Ladistanciaentreel punto departidaOy el punto (B), segun el geZ, tienequeser igual o
mayor que P8. Paraevitar pasadasmuy pequeiiaso quedeel error 31, cuando setrabagjacon
compensacidnderadio, serecomiendadar aestadistanciaunval origual aP8 masun nimero
entero de veces P5 (paso).

Ladistanciaentreel punto departidaOy el punto (A), segun el ge X, tiene que ser mayor
que P7.

L as condiciones de mecanizado (vel ocidad de avance, velocidad de giro del cabezal, etc.)
deben programarse antesdelallamadaal ciclo. L osparametros pueden programarseen el
bloquedellamadaal ciclooenblogquesanteriores. Lascondicionesdesalidason GO0y G9O0.

Si laposicion delaherramientano escorrectaparaejecutar el ciclo, seproduceerror 4. Se
realizaraun refrentado vertical previo, si fueranecesario.

Si hay pasada de acabado, € ciclo finaliza en e punto en que estaba posicionada la
herramientainicialmente (0). Si no hay pasadade acabado, €l ciclofinalizaen el punto F.

Se puede trabajar con compensacion de radio de herramienta (G41,G42) siempre que €
altimo movimiento antesdelallamadaal ciclofijo hayasidoen G0O. Si noesasi, el CNC
daraerror 35.

Enlafigurapuedeverseel ciclodetrabajoelemental. Losdesplazamientosdel puntolal 2y del
2 a 3, se efecttian alavelocidad de avance programada, mientrasquedel Oal 1y del 3al Ose
efectlian en rgpido.
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14.9. CICLO FIJO DE ROSCADO LONGITUDINAL (G86)

%{ —

P4

C b » 2
P11 ' ] ‘7

G33 V\
e

MPT8S
+
x

+Z

Formato:

N4 G86 PO=K P1=K P2=K P3=K P4=K P5=K P6=K P7=K P10=K P11=K P12=K

Significado delosparametros:

PO: CotaX absolutadel puntoinicial (A) delarosca(en radios o diametros).
P1l: CotaZ absolutadel puntoinicial (A) delarosca

P2: CotaX absolutadel puntofina (B) delarosca (en radios o didmetros)
P3: CotaZ absolutadel punto final (B) delarosca

P4:  Profundidad de larosca (en radios). Tendra valor positivo en las roscas exterioresy
negativo en lasinteriores. Si esigual acero, seproduce error 3.

180 MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



P5:

P7:

P10:
P11;

P12:

Pasada inicia (en radios). Define la profundidad de la primera pasada deroscado.
L as sucesivas pasadas dependeran del signo dado a este parametro:

- Si e signo es positivo, laprofundidad delasegundapa&adaseréPSﬁy ladela
enésimaP5,/n, hastaalcanzar laprofundidad de acabado.

- Siel signoesnegativo, € incrementode la profundizacion se mantendraconstante
y deunvalor igual a valor absoluto del parametro.

- Si e valor esigual acero, se produce error 3.
Distanciadeseguridad (enradios). Indicaaquédistanciadelasuperficiedelaroscase
produce lavueltaen rgpido a punto A’.

Si el valor espositivo, este movimiento serealizaraen GO5 (aristamatada).

Si el valor esnegativo, este movimiento serealizaraen GO7 (aristaviva).

El valor 0o tomacomo positivo.

Vaor delapasada de acabado (en radios):
Si escero, serepitelapasadaanterior

. Si el valor espositivo, lapasada de acabado se realizamanteniendo el angulo
P12/2 con el ge X

Si el valor esnegativo, la pasada de acabado se realiza con entradaradial

Paso deroscaen Z

Salidadelarosca. Defineaquédistanciadel final delaroscacomienzalasalida. Si es
negativo, seproduceerror 3. Si noescero, el tramo CB’ esunaroscaconicacuyo paso
en Z sigue siendo P10. Si es cero, el tramo CB’ serealizaen GOO.

Angulodelapuntadelaherramienta. Hacequel ospuntosdecomienzodelassucesivas
pasadas, formen un angulo P12/2 con €l gje X.

L ascondicionesde mecanizado (vel ocidad deavance, vel ocidad degiro del cabezal, etc.) deben
programarse antesdelallamadaal ciclo. Los parametros pueden programarse en €l bloque de
[lamada al ciclo o en bloques anteriores. Las condiciones de salida son G00,G07,G40,G90 y
G97. El ciclo comienza con un acercamiento en GOO a punto A’ y terminatambién en A’.
Durante la gjecucion del ciclo no es posible variar la velocidad de avance F, mediante el
conmutador FEED-RATE, cuyo valor se mantendrafijo al 100%.
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14.10. CICLO FIJO DE ROSCADO FRONTAL (G87)

P4 P6
NN B/

+X

MPT86

Formato:

N4 G87 PO=K P1=K P2=K P3=K P4=K P5=K P6=K P8=K P10=K P11=K P12=K

Significado delosparametros:

PO: CotaX absolutadel puntoinicia (A) delarosca(radios o diametros)
P1l: CotaZ absolutadel puntoinicial (A) delarosca

P2: CotaX absolutadel puntofinal (B) delarosca (radios o diametros)
P3: CotaZ absolutadel punto final (B) delarosca

P4:  Profundidad delarosca. Tendravalor positivo, s semecanizahaciael sentido negativo
del geZy viceversa. Si esigual acero, se produce error 3.
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P5:

P10:
P11;

P12:

Pasadainicial. Define la profundidad dela primera pasadade roscado. Lassucesivas
pasadas dependeran del signo dado a este parametro:

- Si el signo es positivo, la profundidad de la segunda pasadaseraP5./ 2y lade la
enésima P5 \/n, hastaalcanzar |a profundidad de acabado.

- Sielsignoes negativo, e incrementode la profundizacion se mantendraconstante
y deunvalor igual a valor absoluto del parametro.

Si el valor esigual acero, seproduce error 3.
Distanciade seguridad. Indicaaquédistancia de la superficie delarosca seproduce
lavueltaal punto A’.

Si el valor espositivo, este movimiento serealizaraen GO5 (aristamatada).

Si el valor esnegativo, este movimiento serealizaraen GO7 (aristaviva).

El valor 0o tomacomo positivo.

Vaor de lapasada de acabado:
Si escero, serepitelapasadaanterior

Si el valor espositivo, lapasadade acabado serealizamanteniendo el ahgulo P12/
2conel geZ

Si el valor esnegativo, la pasada de acabado se realiza con entradaradial

Paso deroscaen X (en radios).

Salidadelarosca(enradios). Define a qué distancia del final de la rosca comienza
lasalida. Si es negativo, se produce error 3. Si no es cero, el tramo CB’ esunarosca
conicacuyo paso en X sigue siendo P10. Si escero, €l tramo CB’ serealizaen GOO.

Angulodelapuntadelaherramienta. Hacequel ospuntosdecomienzodelassucesivas
pasadas formen un angulo P12/2 con el ge Z.

L ascondicionesdemecanizado (vel ocidad deavance, vel ocidad degirodecabezal, etc.), deben
programarse antesdelallamadaal ciclo. Los parametros pueden programarse en €l bloque de
[lamadaal ciclo o en bloques anteriores. Las condiciones de salida son G00,G07,G40, G90y
G97. El ciclo comienza con un acercamiento en GO0 a punto A’ y terminatambién en A’.
Durante la gjecucion del ciclo no es posible variar la velocidad de avance F, mediante el
conmutador FEED-RATE cuyo valor se mantendrafijo a 100%.
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14.11. CICLO FIJO DE RANURADO EN EL EJE X (G88)

[}

I S '

+X
P15 Y

MPT87

+7Z

Formato:
N4 G88 PO=K P1=K P2=K P3=K P5=K P6=K P15=K

Significado delosparametros:

PO: CotaX del punto A (en radios o diametros)
P1l: CotaZ del punto A

P2: CotaX del punto B (enradios o diametros)

3

CotaZ del punto B

P5:  Anchuradelacuchilla. Debe ser mayor que cero; en caso contrario, seproduce error 3.
El paso real calculado por €l control, seramenor o igual que laanchuradelacuchilla

P6: Distanciade seguridad. Debe ser mayor oigual que cero; en caso contrario, se produce
error 3.

P15: Temporizacionenel fondo (en segundos). Debeser mayor oigual queceroy menor que
655.36 s.; en caso contrario, se produce error 3.
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L ascondi cionesdemecanizado (vel ocidad deavance, velocidad degirodel cabezal, etc.), deben
programarse antes delallamadaal ciclo. Los parametros pueden programarse en el blogue de
[lamadaal ciclo o en bloques anteriores. Las condiciones de salidason G00,G40y G90. Si la
profundidad delaranuraesnula, se produce error 3. Si laanchuradelaranuraes menor quela
delacuchilla, seproduceerror 3. Si laposicién delaherramientano escorrectaparae ecutar €l
ciclo, seproduce error 4.

El desplazamiento desde ladistancia de seguridad hasta el fondo delaranura, se efectia
alavelocidad programada; 1os demas movimientos se efectian en rgpido.

El ciclofinalizaen e punto en que estaba posi cionadala herramientainicialmente.
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14.12. CICLO FIJO DE RANURADO EN EL EJE Z (G89)

P6

P15

T

+Z

MPT88

Formato:

N4 G89 PO=K P1=K P2=K P3=K P5=K P6=K P15=K

Significado delosparametros:

PO: CotaX del punto A (en radios o diametros)
P1l: CotaZ del punto A

P2: CotaX del punto B (enradios o diametros)

3

CotaZ del punto B

P5:  Anchuradelacuchilla. Debe ser mayor que cero; en caso contrario, se produce error 3.
El paso real calculado por € control, seramenor o igual que laanchuradelacuchilla.

P6: Distanciade seguridad. Debe ser mayor oigual que cero; en caso contrario, se produce
error 3.

P15: Temporizacionenel fondo (en segundos). Debeser mayor oigual queceroy menor que
655.36 s., en caso contrario, se produce error 3.
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L ascondi cionesdemecanizado (vel ocidad deavance, velocidad degirodel cabezal, etc.), deben
programarse antes delallamadaal ciclo. Los parametros pueden programarse en el blogue de
[lamadaal ciclo o en bloques anteriores. Las condiciones de salidason G00,G40y G90. Si la
profundidad delaranuraesnula, se produce error 3. Si laanchuradelaranuraes menor quela
delacuchilla, seproduceerror 3. Si laposicién delaherramientano escorrectaparae ecutar €l
ciclo, seproduce error 4.

El desplazamiento desde la distancia de seguridad hasta el fondo de laranura se efectiaala
vel ocidad programada; |os demés movimientos, se efectlan en répido.

El ciclofinalizaen e punto en que estaba posi cionadala herramientainicialmente.
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CODIGOS
DE
ERROR




001

002
003

004
005
006
007
008
009
010 *
011
012

013
014

015

016
017

018
019

020

021

022
023

Este error se produce en |os siguientes casos:
> Cuando €l primer caréacter del blogue que se desea gjecutar no esuna"N".

> Cuando se esta editando en modo BACKGROUND y el programa en gjecucion realiza una llamada a una
subrutina que se encuentra definida en el programa en edicion o en otro programa posterior.

El orden en que se encuentran almacenados | os programas en memoria se muestraal solicitarse el directorio
de programas. Asimismo, si durante la gjecucién de un programa se edita uno nuevo, este sesitliaal final de
memoria.

Demasiados digitos a definir unafuncién en general.

Se haasignado un valor negativo aunafuncién que no aceptael signo (-), o sehaasignado un valor incorrecto
aun pardmetro de ciclo fijo.

Definicion de un ciclo fijo estando activa la funcion G02, GO3 6 G33.
Bloque paramétrico mal editado.

Mas de 10 parédmetros af ectados en un mismo bloque.

Division por cero.

Raiz cuadrada de un nimero negativo.

Vaor demasiado grande asignado a un pardmetro.

No se ha programado la gama o la velocidad de corte constante.
Més de siete funciones M en un mismo bloque.

Este error se produce en |os siguientes casos:

> Mal programadala funcion G50.

> Sobrepasamiento del valor de las dimensiones de herramienta.
> Sobrepasamiento del valor de los traslados de origen G53/G59.
Perfil de un ciclo fijo mal definido.

Se haprogramado un blogue que no escorrecto, bien en si mismo o bien en relacion conlahistoriadel programa
hasta el momento.

LasfuncionesG14, G15,G16, G20, G21, G22, G23, G24,G25, G26, G27,G28, G29, G30, G31, G32, G50, G52,
Gb53, G54, G55, G56, G57, G58, G59, G72, G74, G92 y G93 deben ir solas en un blogue.

No existe la subrutina o el bloque llamado é no existe el bloque buscado mediante la funcién especial F17.
Este error se produce en |os siguientes casos:

> Paso de rosca negativo o demasiado elevado.

> Factor de sincronizacion K de la herramienta sincronizada demasiado grande

Error en los bloques en que se definen los puntos mediante dngulo-angulo o angulo-coordenada.
Este error se produce en los siguientes casos:

> Trasdefinir G20, G21, G22 6 G23 no viene el nimero de subrutinaal que se refiere.

> No se haprogramado el carécter "N" traslafuncion G25, G26, G27, G28 0 G29.

> Demasiados niveles de imbricacion, uno dentro de otro.

Se ha definido més de una gama de cabezal en un mismo bloque

Este error se produce en |os siguientes casos:

> No existe un blogue en la direccion definida por € parametro asignado a F18, F19, F20, F21, F22.
> No se ha definido €l eje correspondiente en el blogue direccionado

Al programar los gjes en G74, serepite alguno de ellos.

No se haprogramado K tras G0O4.



024
025

026

027
028

029

030
031

032

033

034
035
036
037
038

Faltael punto decimal en losformatos T2.2 6 N2.2.

Error en un bloque de definicion o llamada a subrutina, o bien, de definicion de saltos condicionales o
incondicionales.

Este error se produce en los siguientes casos:

> Sobrepasamiento de la capacidad de memoria.

> Capacidad de cinta libre 6 de memoria de CNC inferior al tamafio del programa que se intenta introducir.
No se hadefinido I/K eninterpolacion circular o roscado.

Se haintentado seleccionar un corrector en latablade herramientas o una herramienta externa no existente (el
ndmero de herramientas se define mediante parametro-méaquina).

Se ha asignado un valor demasiado grande a una funcion.

Esteerror se produce con gran frecuenciasi seprogramaun valor de F en mm/miny luego se pasaatrabgjar en
mm/rev sin cambiar €l valor de F.

Se ha programado una G no existente.

Valor del radio de la herramienta demasiado grande.

Valor del radio de la herramienta demasiado grande.

| B 777 7/

Se ha programado un desplazamiento superior a 8388 mm o 330,26 pulgadas.

Ejemplo:  Si el gjeZ seencuentraenlaposicion Z-5000y se deseadesplazarlo hastael punto 25000, el CNC
mostrard el error 33 si se programa el bloque N10 Z5000, ya que €l desplazamiento programado
es Z5000 - Z-5000 = 10000 mm.

Por el contrario, si el desplazamiento seefectliaen dosfases, como seindicaacontinuacion,el CNC
no mostrara el error 33 puesto que cada desplazamiento es inferior a 8388 mm.

N10 Z0 ; Desplazamiento 5000 mm
N10 75000 ; Desplazamiento 5000 mm

Se han definido S 6 F con un valor superior a permitido.

No existe informacion suficiente para compensar, para redondear aristas o achaflanar.
Subrutina repetida.

Mal programada lafuncion M19.

Mal programada la funciéon G72.

Se debetener en cuentaquesi seaplicalafuncion G72 aun solo ge, este debe de estar en el origen pieza (valor
0) en el momento de aplicarse el factor de escala.



039

040

041

042

043
044
045
046
047
048
049
050
051
054

055
056

Este error se produce en |os siguientes casos:
> Més de 15 niveles de anidamiento en llamada a subrutinas
> Se ha programado un blogue que contiene un salto asi mismo. Ejemplo: N120 G25 N120.

El arco programado no pasa por el punto final definido. (Tolerancia0,01 mm) o no existe un arco que pasa por
los puntos definidos mediante GO8 o G09.

Este error se produce cuando se ha programado una entrada tangencial y se dan |os siguientes casos.

> No existe espacio pararealizar laentradatangencial . Se requiere un espacio superior o equivalente a2 veces
€l radio de redondeo programado.

> El tramo en que se hadefinido laentradatangencial esun tramo curvo (G02, G03). El tramo en que se define
la entrada tangencial debe ser lineal.

Este error se produce cuando se ha programado una salida tangencial y se dan los siguientes casos:

> No existe espacio pararealizar la salidatangencial. Se requiere un espacio superior 0 equivalente a2 veces
el radio de redondeo programado.

"

> El tramo en que se hadefinido la salidatangencial esun tramo curvo (G02, G03). El tramo en que se define
la salida tangencia debe ser lineal.

Origen de coordenadas polares (G93) mal definido.

Mal programada lafuncién M45 S, velocidad de giro de la herramienta motorizada.

Mal programadas las funciones G36, G37, G38 6 G39.

Coordenadas polares mal definidas.

Se ha programado un desplazamiento cero durante una compensacion de radio o redondeo.
Inicio o anulacion de compensacion de radio con G02/GO03.

Chaflan mal programado.

Se ha programado G96 con salida S en BCD en parametro (torno con cabezal c.a.)

Eje C mal programado.

No existedisquette en laDisqueteraFAGOR o no existe cintaen el Lector de cassette o bien latapadelacabeza
del Lector esté abierta.

Error de paridad en la escritura o lectura del disquete o cinta
Este error se produce en |os siguientes casos:

> Cuando lamemoriase encuentrabloqueaday se pretende generar un programade CNC mediantelafuncion
G76.

> Cuando €l programa que se desea generar mediante la funcion G76 es el programa P99999 o € programa
protegido.

> Si detrés de lafuncion G76 valafuncién G22 6 G23.
> Si detras de lafuncién G76 hay més de 70 caracteres.

> Si se programalafuncién G76 (contenido del blogue) sin haber programado anteriormente G76 P56 G76
N5.



057
058
059
060
061

064 *
065 *

066 *

068 *

070 **
071 **
072 **
073 **
074 **

075 **
076 **
077 **
078 **
079 **
081 **
082 **

> Si en unafuncion del tipo G76 P5 6 G76 N5 no se programan las 5 cifras del nimero de programa.

> Cuando se esta generando un programa (G76 P5 6 G76 N5) se cambia de nimero de programaagenerar sin
anular el anterior.

> Si durantelagjecuciéndeunbloguedel tipo G76 P5, € programaal quesehacereferenciano hasidoel Ultimo
editado. Es decir, que se ha editado otro con posterioridad o que durante la edicién de un programa en
background se gjecuta un bloque del tipo G76 P5.

Disquette o cinta protegida contra escritura.

Dificultades en movimiento del disquette o en el arrastre de cinta.

Error de didlogoentre el CNC y la Disquetera FAGOR o entreel CNC y el Lector de cinta.

Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con €l servicio de asistencia técnica

Fallo de bateria.

A partir de producirse este error, lainformacion contenida en la memoria sera retenida durante 10 dias més,

estando apagado el CNC. Debiendo ser sustituido el médul o de bateriaubicado enlaparte posterior del aparato.
Consultese con €l Servicio de Asistencia Técnica.

Debido a riesgo de explosion é combustion no intente recargar la pila, no la exponga a
temperaturas superiores a 100 grados centigrados y no cortocircuite sus bornas.

La entrada de emergencia externa (terminal 14 del conector 1/0O 1) se encuentra activada.
Este error se produce en los siguientes casos:

> Cuando trabajando con pal pador (G75) se haa canzado la posicién programaday no se harecibido la sefial
exterior del palpador.

> Si al gecutarseunciclofijo depalpacion, el control recibelasefial enviadapor el pal pador cuando no se esta
realizando el movimiento propio de palpacion (colision).

Limite de recorrido €je X sobrepasado

El error se genera bien porque la maguina esta fuera de limite o bien porgque se ha programado un bloque que
obligariaalamaquina a salirse de limites.

Limite de recorrido gje Z sobrepasado.

El error se generabien porque la maquina esta fuerade limite o bien porque se ha programado un bloque que
obligaria alamaquina a salirse de limites.

Error de seguimiento ge X.

Error de seguimiento de la herramienta sincronizada.
Error de seguimiento gje Z.

Error de seguimiento del 4° gje.

Este error se produce en los siguientes casos:

> Error de seguimiento del 3° gje.

> Error de seguimiento del gje C.

> Vaor de S (velocidad de cabezal) demasiado el evado.
Fallo de captacion en el conector Al.

Fallo de captacion en € conector A2.

Fallo de captacion en el conector A3.

Fallo de captacion en el conector A4.

Fallo de captacion en € conector A5.

Limite de recorrido del 3° gje sobrepasado.

Error deparidad delospardmetrosdel 4°¢je. EIl CNCinicializalos pardmetrosmaquinadelalineaserieRS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P605(5)=1", "P605(6)=1", "P605(7)=1".



083 **
087 **
088 **
089 *

090 **
091 **
092 **
093 **
094

095 **

096 **

097 **

098 **

099 **

100 **
101 **
105

106 **
108 **

110 **

111 *
112 *

113 *

114 *

Limite de recorrido del 4° e sobrepasado.

Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con €l servicio de asistencia técnica
Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con €l servicio de asistencia técnica
No se harealizado la blsqueda del punto referencia méguina de todos los gjes.

Este error se produce cuando es obligatorio realizar la busqueda del punto de referencia maquina tras el
encendido. Se define mediante parametro maquina.

Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con el servicio de asistencia técnica.
Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con el servicio de asistencia técnica.
Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con €l servicio de asistencia técnica.
Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con el servicio de asistencia técnica.

Error de paridad en latablade herramientas, o en latabla G53-G59. El CNC inicializalos parametros maguina
delalineaserie RS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0", "P3=1", "P605(5)=1", "P605(6)=1", "P605(7)=1".

Error deparidad delospardmetrosgenerales. El CNCinicializalosparametrosmaquinadelalineaserieRS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P605(5)=1", "P605(6)=1", " P605(7)=1".

Error de paridad de los parametros gje Z. EI CNC inicializalos pardmetros maquina de lalinea serie RS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P605(5)=1", "P605(6)=1", " P605(7)=1".

Error de paridad delos pardmetrosdel 3°gjeo gje C. El CNCinicializalos parametrosmaquinadelalineaserie
RS232C"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P605(5)=1", "P605(6)=1", " P605(7)=1".

Error de paridad de los pardmetros gje X. El CNC inicializalos pardmetros maquina de lalinea serie RS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P605(5)=1", "P605(6)=1", " P605(7)=1".

Error deparidadenlatabladeM. El CNCinicializal osparametrosmaguinadelalineaserieRS232C " P0=9600",
"P1=8","P2=0","P3=1","P605(5)=1","P605(6)=1", "P605(7)=1".

Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con el servicio de asistencia técnica.
Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con el servicio de asistencia técnica
Este error se produce en los siguientes casos:

> Més de 43 caracteres dentro de un comentario

> Masde 5 caracteres paradefinir el nimero de programa

> Més de 4 caracteres para definir el nimero de blogue

> Caracteres extrafios en memoria.

L imite de temperatura interior sobrepasado.

Error en parametrosde compensaciondel husillodel gjeZ. El CNCinicializalospardmetrosmaquinadelalinea
serieRS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0","P3=1", "P605(5)=1", "P605(6)=1", "P605(7)=1".

Error en parametros de compensacion del husillo del gje X. EI CNC inicializa los parametros maquina de la
lineaserieRS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0", "P3=1", "P605(5)=1", "P605(6)=1", "P605(7)=1".

Error en lared local Fagor. Instalacion incorrecta de lalinea (hardware)

Error en lared local Fagor. Se produce en los siguientes casos:

> Laconfiguracion delared (nodos) esincorrecta.

> La configuracion de red ha cambiado. Alguno de los nodos ha dejado de estar presente en la misma.

Si seproduce este error esnecesario acceder al modo red, edicién o monitorizacién, antes de gjecutar un bloque
de programa.

Error enlared local Fagor. Algin nodo no se encuentraen condiciones detrabajar en laredlocal. Por g emplo:
> No se encuentra compilado el programa del PLC64.
> Se ha enviado aun CNCB82 un blogue del tipo G52 mientras se hallaba en gecucion.

Error en lared local Fagor. Se ha enviado una orden incorrecta a un nodo.



115 *

116 *

117 *

118 *

119

120

Error de Watch-dog en larutina periddica.
Este error se produce cuando la rutina periédica dura mas de 5 milisegundos.
Error de Watch-dog en el programa principal.

Este error se produce cuando el programa principa duramas de lamitad del tiempo indicado en el parametro
méguina " P729".

Lainformacién internadel CNC que se ha solicitado mediante la activacion delas marcas M1901 aM 1949
no se encuentra disponible.

Se haintentado modificar, mediante |a activacién de las marcas M 1950 a M 1964, una variable interna del
CNC que no se encuentra disponible.

Error a escribir los pardmetros maguina, tabla de funciones M decodificadasy |as tablas de compensacion de
error de husillo, en laEEPROM.

Este error se puede producir cuando al bloguear los pardmetros maquina, tabla de funciones M decodificadas
y lastablas de compensacion de error de husillo, e CNC no puede guardar dichainformacion en el lamemoria
EEPROM.

Error de checksum a recuperar los pardmetros maguina, tabla de funciones M decodificadasy las tablas de
compensacion de error de husillo, de la EEPROM.

LosERRORES que disponen de“*” actian de la siguiente manera:

Detienen el avance delosgesy € giro del cabezal. Eliminando paraello todas las
sefid es de Enable y anulando todas | as salidas anal 6gicas del CNC.

Detienen lagjecucion del programapiezadel CNC s se encuentra en g ecucion.

LosERRORES que disponen de“**” ademas de actuar como |os errores que disponen
de“*”, activan la SALIDA DE EMERGENCIA .




FAGOR CNC 8025/8030
modelos T, TG, TS

NUEVAS PRESTACIONES

Ref.9704 (cas)



Verson 7.1 (Julio de 1996)

1. AMPLIACION DE RECURSOS DEL PLC INTEGRADO

11 ENTRADAS

111 TIPO DE AVANCE (G94/G95)

Laentrada 186 del PLCI mostrard siempre € tipo de avance (F) que se encuentra seleccionado en e CNC.

186=0  G94. Avance en milimetros (pulgadas) por minuto
1I86=1  G95. Avance en milimetros (pulgadas) por revolucion.

112 TIPO DE VELOCIDAD (G96/G97)

Laentrada 187 del PLCI mostrara siempre € tipo de velocidad que se encuentra seleccionado en el CNC.

187=0 G97. Veocidad del centro de |la herramienta constante.
1I87=1  G96. Velocidad del punto de corte constante.

113 EJE REFERENCIANDOSE (EN BUSQUEDA DE CERO)

Laentradal88indicas seestaefectuando labisquedade Ceroy lasentradas|100, 1101, 1102, 1103 e1104 indican que se haefectuado
la blsgueda de cero del ge correspondiente.

188 Indicas se esté efectuando la blisgueda de cero en agin ge (0=No/ 1=Si)
1100 Indicasi sehaefectuado lablsquedade ceroen e ge X (0=No/ 1=Si)
1101 Indicas se haefectuado lablsquedade cero en € 3° gje (0=No/ 1=S)
1102 Indicas sehaefectuado lablUsquedade cero en el gje Z (0=No/ 1=Si)
1103 Indicas se haefectuado lablUsquedade cero en € 4° gje (0=No/ 1=S)
1104 Indicas se haefectuado lablusquedade cero en el e C (0=No/ 1=Si)

114 SENTIDO DE MOVIMIENTO DE LOS EJES

Lasentradas 142, 143, 144 e 145 mostraran siempre el sentido de desplazamiento de cada uno de los gjes.

142 Indica el sentido de desplazamiento del gje X (0=Positivo / 1=negativo)

143 Indica e sentido de desplazamiento del 3° gje (O=Positivo / 1=negativo)

144 Indicad sentido de desplazamiento del e Z (0=Positivo / 1=negativo)

145 Indica d sentido de desplazamiento del 4° gje (O=Positivo / 1=negativo)
12 SALIDAS

1.2.1 HABILITACION DE LA TECLA START DESDE EL PLCI

Estaprestacién permitefijar desde e PLCI € tratamiento delatecla[START] en el CNC. El pardmetro maquina"P621(7)" indicas se
dispone de esta prestacion.

P621(7)=0 No se dispone de esta prestacion.
P621(7)=1 Si se dispone de esta prestacion.

Cuandosedisponedeestaprestacionel tratamientodelatecla| START] enel CNCdependedd estadodelasalidaO25(START ENABLE)
del PLCI.

025=0 ElI CNCnotieneen cuentalatecla[START] ni lasefial START exterior.
025=1 ElICNCtieneencuentalatecla[START] y lasefid START exterior.



1.22 LIMITES DE RECORRIDO FIJADOS POR PLCI

Esta prestacion permite controlar desdeel PLCI loslimitesderecorrido delos gjes. El pardmetro maquina"P621(7)" indicas sedispone
de esta prestacion.

P621(7)=0 No se dispone de esta prestacion.
P621(7)=1 S se dispone de esta prestacion.

Se deben utilizar las siguientes salidas del PLCI parafijar los limites de recorrido de cada gje.

052/053 Limite positivo / negativo del e X
054/ 055 Limite positivo / negativo ddl 3° ge
056/ 057 Limite positivo / negativo del ge Z
058/ 059 Limite positivo / negativo dd 4° ge

Si @ PLCI activar unade estas sdlidas y € ge se esta desplazando en € mismo sentido, el CNC detiene € avance delos gesy d giro
del cabezal, visualizando en pantalla el error de limite de recorrido sobrepasado.

123 BLOQUEAR EL ACCESO AL MODO EDITOR DESDE EL PLCI

El parametro maquina"P621(7)" indica s se dispone de esta prestacion.

P621(7) =0 No se dispone de esta prestacion.
P621(7)=1 Si se dispone de esta prestacion.

Cuando sedisponedeestaprestaci dnel accesoal modoeditor enel CNC depende, ademésdel ascondicionesactua es(Memoriaprotegida,
N° de programa a bloguear), del estado dela salida 026 del PLCI.

026=0 Acceso libre a modo editor (queda protegido por las condiciones actuales).
026=1 Acceso bloqueado a modo editor.

124 CABEZAL CONTROLADO POR EL CNC O POR EL PLCI

A partir de estaversion, lasalidade consigna de cabezal puede ser fijadapor el CNC o desde el PLCI. El pardmetro maquina " P621(7)"
indicas se dispone de esta prestacion.

P621(7)=0 No se dispone de esta prestacion.
P621(7)=1 Si se dispone de esta prestacion.

Fijar la consigna analdgica de cabezal desde € PLCl
Parafijar, desde el PLCI, laconsignaanaldgicadel cabezal se debe utilizar € binomio M1956 - R156.

El registro R156 fijala consigna de cabeza en unidades de 2,442 mV. (10 / 4095)

R156 = 0000 1111 11111111 (R1256=4095) = 10V.
R156 = 0001 1111 11111111 =-10V.
R156 = 0000 0000 0000 0001 (R1256=1) =25mV.
R156 = 0001 0000 0000 0001 =-25mV.

Paraqueel CNC asumae valor asignado al registro R156 sedebe activar lamarcaM 1956, tal y como se detallaen €l manual PLCI
(apartado 5.5.2 Escrituraen las variables internas del CNC)

Cabezal controlado por el CNC o por e PLCI
El CNC puede disponer de 2 consignas anal égicas de cabeza en su interior, lapropiadel CNCy lafijadadesde el PLCI.

Paraindicar a CNC cud de ellas debe proporcionarla al exterior se debe utilizar la saida 027 del PLCI.

027=0 Laconsignadel cabezal lafijael propio CNC.
0oz27=1 Laconsignadel cabezd lafijael PLCI (binomio M1956-R156).



1.3 LECTURA DE VARIABLES INTERNAS DEL CNC

A partir deestaversion, e PLCI y e PLC64 disponen de més informacion internadel CNC.

En e PLCI no es necesario activar ninguna marcainterna para acceder a estainformacion. El propio CNC se encarga de actuaizar la
informacion a comienzo de cada Scan del PLCI.

En el PLC64 es necesario consultar lamarca correspondiente cada vez que se desea conocer € valor de unavariable del CNC.

Lainformacién del CNC alaque setiene acceso esla siguiente:

Srealenrpm (REG119end PLCI M1919en e PLC64)
No se debe confundir con € registro R112 que indicalavelocidad S programada del cabezal.
Seexpresaenr.p.my en formato hexadecimal. Ejemplo: S2487 R119= 967

Numero deblogueen gecucion (REG120ene PLCI  M1920 en €l PLC64)

Se expresaen formato hexadecimal. Ejemplo: N120 R120=78

Codigodelateclapulsada (BO-7 REG121end PLCI Nodisponibleen € PLC64)
No se debe confundir con € registro R118 que indica €l codigo correspondiente a la Ultima tecla pulsada.

Cuando se pulsaunateclaambosregistros tienen € mismo valor, pero lainformacion en e R121 Gnicamente se mantiene durante
un Scany en el R118 hasta que se pulse otra tecla.

S se pulsavarias veces seguidas la mismatecla (por g emplo 1111):
El R121 mostrara4 veces € codigo de latecla 1 (unapor scan).
El R118 mostrara siempre el mismo valor, por lo que no se sabrasi se ha pulsado una o varias veces latecla 1.

Los codigos de tecla estan detalados en € apéndice del manual PLCI.

Modo detrabajo seleccionadoen e CNC  (B8-11 REG121ene PLCI  Nodisponibleen € PLC64)

[ B8 | BO | B10 BIll

0 0 0 0 Automatico

0 0 0 1 Blogue a Bloque

0 0 1 0 Play-Back

0 0 1 1 Teach-in

0 1 0 0 Dry-Run

0 1 0 1 Manual

0 1 1 0 Editor

0 1 1 1 Periféricos

1 0 0 0 Tabla de Herramientas y funciones G
|1 0 0 1 Modos Especiales

Estado delasfuncionesauxiliares (REG122end PLCI  Nodisponibleen e PLC64)

El estado de cada una de las funciones viene dado en 1 bit y estardindicado con un 1 en caso de que se encuentre activo y conun
0 cuando no lo esté.

B15|B14 | B13| B12 | B11|B10 | B9 | B8 | B7 | B6 | B5 | B4 | B3 | B2 | B1 | BO
M44 M43 M42 M4l M19 M1 M30Q M4 M3 | M2 MO

2. DISPONIBILIDAD DEL 4° EJE EN LOS MODELOS CNC 8025 T

A partir de esta version, esta prestacion se encuentra disponible en todos |os model os:

CNC-8025T (no disponible hasta esta version) CNC-8025TGCNC-8025TS
CNC-8025TI (no disponible hasta esta version) CNC-8025TGlI CNC-8025T9



3.__UNIDADES DE VISUALIZACION DEL GIRO DEL CABEZAL

Hastaahora, lavelocidad del cabezal sevisualizabasiempreenrev/min. A partir deestaversién, sepodrasel eccionar medianteel pardmetro
méguina "P621(6)", & formato de visudizacion.

P621(6) =0 En rev/min cuando se trabgjaen RPM y en m/min. cuando se trabgja en velocidad de corte constante.
P621(6) =1 Siempre en rev/min. incluso cuando se trabaja en velocidad de corte constante.

4. TRATAMIENTO DE BLOQUE UNICO

El CNC consideracomo “Bloque Unico” € grupo de blogues que se encuentra entre las funciones G47 y G48.

Tras gecutarse lafuncion G47 e CNC gecuta todos |os bloques que vienen a continuacion hasta g ecutar un bloque que contiene la
funcion G48.

Cuando € programa se gjecutaen € modo “Blogue a Bloque” € CNC gecuta, en ciclo continuo, la funcién G47 y todos los bloques
gue vienen a continuacion, deteniéndose al gecutar la funcion G48.

Si sepulsalatecla durante la gjecucién de un “Bloque Unico”, en modo Automético o Bloque a Bloque, e CNC contintia con
la gecucidn hasta gecutar la funcion G48, momento en que se detiene la gjecucion.

Estando activalafuncion G47, e conmutador M.F.O. y lasteclasde variacién delavelocidad degiro del cabezal, estaran inhabilitados,
gecutandose el programaa 100% delaFy la S programadas.

Las funciones G47 y G48 son modales e incompatibles entre si.

Cuando seenciende e CNC, despuésde g ecutarse M02/M 30, después de unaEM ERGENCIA o despuésdeun RESET, d CNC asume
¢l codigo G48.

5. DISPONIBILIDAD DE 2 VOLANTES

A partir de esta version se puede disponer de hasta 2 volantes electrénicos, uno parael e X y otro parae ge Z.

L osvolantes seran efectivos cuando se encuentre sel eccionado € modo de operacion MANUAL . Ademés se debe sel eccionar mediante
e conmutador selector del Panel de Mando, una de |as posiciones correspondientes a volante el ectrénico

Las posiciones que se disponen son 1, 10 y 100, indicando todos ellos € factor de multiplicacion que se aplica a los impulsos
proporcionados por e volante electrénico.

Deestaformay trasmultiplicar el factor de multiplicacién por losimpul sos proporcionados por € volante, se obtienen las unidades que
se desea desplazar € ge. Dichas unidades corresponden a las unidades utilizadas en € formato de visualizacion.

Ejemplo: Resolucion del Volante : 250 impulsos por vuelta
Posicion del conmutador Desplazamiento por vuelta
1 0.250 mm o 0.0250 pulgadas
10 2.500 mm o 0.2500 pulgadas
100 25.000 mm o 2.5000 pulgadas

Si se deseamover un gje con un avance superior a maximo permitido, pardmetro maguina "P110, P310", & CNC limitarael avancea
dicho valor, despreciando los impulsos adicionales y evitando de esta forma la generacidn de errores de seguimiento.

51 PARAMETROS MAQUINA DE LOS VOLANTES:

P622(6)=0  No se dispone de volante electrénico asociado a ge Z
P622(6)=1 S sedispone de volante electrénico asociado a ge Z

P609(1) =0  El Volante Electrénico utilizado no es el FAGOR 100P
P609(1)=1  El Volante Electrénico utilizado s esel FAGOR 100P

Esteparametrotienesentido cuando seutilizaun Unicovolante, €l asociadod gjeX. Indicas setrataonodel modelo
FAGOR 100P con pulsador de gjeincorporado.

P500 Sentido de contaje del Volante Electronico asociado a €e X (No/ Yes)

P622(5) Sentido de contgje del VVolante Electrénico asociado a geZ (0/ 1)

P602(1) Unidades de medida de captacién del VVolante Electrénico asociado a €e X (0 = milimetros /1 = pulgadas)
P622(3) Unidades de medida de captacion del Volante Electronico asociado a ge Z (0 = milimetros /1 = pulgadas)

P501 Resolucion de contaje, que proporciona sefiales cuadradas, del Volante Electronico asociado a ge X

=



P622(1,2)

Resolucion de contaje, que proporciona sefia es cuadradas, del Volante Electrénico asociado a e Z

P501 P622(2) P622(1) Resolucion
1 0 0 0,001 mm 0,0001"
2 0 1 0,002 mm 0,0002"
5 1 0 0,005 mm 0,0005"
10 1 1 0,010 mm 0,0010"
P602(4) Factor multiplicador de las sefides del Volante Electronico del e X (0= x4/ 1=x2)
P622(4) Factor multiplicador de las sefides del Volante Electronico del geZ (0= x4/ 1=x2)
P621(2)=0  Volante inactivo cuando € conmutador esta fuera de las posiciones de volante
P622(6)=1  Cuando d conmutador esta fuera de las posiciones de volante, e CNC lo tiene en cuenta aplicandole e factor

multiplicador "x1"

Ejemplo: Volante electronico asociado a ge X y persondizado de la siguiente forma:
P602(1) =0 Milimetros
P501 =1 Resolucion 0.001 mm.
PE02(4) =0 x4

Si d conmutador MFO (Manual Feedrate Override) se encuentra posicionado en “x100", €l gie X avanzard 0.001lmm
x4 x100 = 0.4 milimetros por cadaimpulso recibido.

52 UTILIZACION DE LOS VOLANTES ELECTRONICOS

L amaquinadisponedeun volante electr 6nico.

Cuando se dispone de un Unico volante electronico es obligatorio que el mismo se encuentre conectado a través del conector A6.
Si dicho volante esel FAGOR 100P se persondizard € parametro "P609(1)=1"

Unavez seleccionada la posicion de volante  deseadaen e conmutador, sedebe pulsar unadelasteclasde JOG correspondientes
a ge delamaquina que se desea desplazar. El ge seleccionado se visudizard en modo resatado.

Si sedispone de un volante eectrénico FAGOR con pulsador, laseleccién del ge que se desea desplazar también podraredizarse
del siguiente modo:

* Accionar € pulsador situado en la parte posterior del volante. EIl CNC selecciona € primero de los gesy lo muestra en modo
resaltado.

* Si sevuelveaaccionar nuevamentee pulsador el CNC seleccionarael siguienteg e, redlizandosedichaseleccidnenformarotativa.
* S se mantiene pulsado € pulsador durante un tiempo superior a 2 segundos, el CNC dejara de seleccionar dicho ge.

Lamaquinadesplazarael e sel eccionado segiin sevayagirando €l volante, respetdndoseademasel sentidodegiroaplicadoa mismo.
Si se deseamover un gje con un avance superior al maximo permitido, parametro maquinaP110, P310", el CNC limitarael avance

adicho valor, despreciando los impulsos adicionales y evitando de esta forma la generacion de errores de seguimiento.

L a méaquina dispone de dosvolantes electr énicos.

Lamaquina desplazara cada uno de los g es segin se vaya girando su volante asociado, teniendo en cuentala posicién sel eccionada
en & conmutador y respetandose ademés € sentido de giro aplicado.

Si se deseamover un gje con un avance superior al maximo permitido, parametro maquinaP110, P310", el CNC limitarael avance
adicho valor, despreciando los impulsos adicionales y evitando de esta forma la generacion de errores de seguimiento.



Verson 7.2  (Abril de 1997)

1. SALVAPANTALLAS

La funcion salvapantdlas actla del siguiente modo:

Siemprequetranscurran’5minutossingquesepul seningunatecla, obienel CNC notenganadaquerefrescar (actualizar) enlapantalla,
se diminalasefia de video apagandose la pantalla. Con pulsar cualquier tecla se restaura de nuevo € video.

El parametro maguina"P619(5)" indicas se desea utilizar esta prestacion.

P619(5) =0 No se dispone de esta prestacion.
P619(5) =1 Si se dispone de esta prestacion.

2. VELOCIDAD DE AVANCE EN MODO MANUAL

A partir de estaversion el pardmetro méguina P812 permitefijar lavelocidad de avance delos gjes que el CNC seleccionacadavez que
se accede a modo de operacion Manual.

Asimismo, semprequeenmodoManual , estéactivadalaentradacondicional , termina 18 del conector 1/01, el CNC nopermiteintroducir
un nuevo valor de F, Unicamente se podra modificar el % de avance seleccionado mediante el conmutador de Feed-rate.

3 TECLA DE AVANCE RAPIDO EN MODO MANUAL

Siempre que en modo Manual, esté activada la entrada condicional, terminal 18 del conector I/01, e CNC no hara caso de lateclade
avance rapido L
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