FAGOR AUTOMATION

CNC 8025 GP, M, MS

Nuevas Pr estaci ones (ref.0107cas)




ERRORES DETECTADOS EN EL MANUAL DE INSTALACION (REF. 9707)

Apartado6.12(capitulo6paginas3).
Dondedice: Los parametros maguinaque se deben personalizar cuando se desetr abar con los pallets son los

siguientes:
Debedecir:  Los pardmetros maquina que se deben personalizar cuando se desetr abaj ar con |os pallets son

los siguientes:

Apéndice" F" paginal0.P621(7)
Estamal, debedecir:
P621(7) Lafuncion M 06 gjecutalafuncion M19 (0=Si, 1=No)

Apéndice" G" pagina20.P621(7)
Estamal, debedecir:
P621(7) Lafuncién MO06 ejecutalafuncion M 19 (0=Si, 1=No)

ERRORES DETECTADOS EN EL MANUAL DE PROGRAMACION (REFE 9701)

Pagina268. Ejemplo. SubrutinaN98
La5?linea, correspondiente a bloque NO1 donde se calculael angul@, estamal.

DiceP98=P2F4 P2y deberiadecir P98=P3F4 P2

MODIFICACIONESAL MANUAL DE INSTALACION (REF. 9707)

Tablacomparativapéaginaxii. Descripcion T écnica. Entradassalidas.
Entradas de captacion de Ejes rotativos debe decir: W (GP), W (M), W(MG), WV (MS)

Tablacomparativapaginaxii. Descripcion Técnica. Varios. Afiadir campos
& M MG MS

Motores en |azo abierto Sin ServosiStemas..........eeeeeeeeeeneees X
MAQUINGS LASEN.......oiiieieiieieiisesieeee e X X X
MagUINASIIG GIiNAET........coverieriereeieie e X X X

Apartado3.3.3(capitulo3péaginal5). P612(6). Otroejemplo:

Se dispone de un volante electronico Fagor (25 impulsos/vuelta) personalizado de la siguiente forma:
P612(3)=0 Milimetros P612(4)=0yP612(5)=0  Resolucion0.001mm.
P612(6)=0 Factordemultiplicacionx4

Dependiendo de laposicién del conmutador MFO (Manual Feedrate Override) el gje seleccionado avanzaré:

Posicion 1 1x25x4= 0,100milimetrospor vuelta
Posicion 10 10x25x4= 1,000milimetrospor vuelta
Posicion 100 100x25x4=10,.000 milimetrospor vuelta

MODIFICACIONES AL MANUAL DE PROGRAMACION (REF. 9701)

Apartado6.30.4(pagina128). G76 Creacién automaticadebloques
Si el nuevo programaacrear vaaser enviado aun ordenador (G76 N) esnecesario quelacomunicacion DNC esté

habilitaday en el receptor seleccionadalaopcion "Gestion de programas” "Recepcion digitalizado”.
Si noloestael CNC mostrarael error 56.




Version 7.1  (Julio de 1996)

1. AMPLIACION DE RECURSOS DEL PLC INTEGRADO

1.1 ENTRADAS

1.1.1 EJE REFERENCIANDOSE (EN BUSQUEDA DE CERO)

Laentradal88indicasi seestaefectuando lablsquedade Ceroy lasentradas|100, 1101, 1102, 1103 el104 indican que
se ha efectuado la busqueda de cero del €je correspondiente.

188 Indicasi se esta efectuando la busgueda de cero en algin gje (0=No / 1=Si)
1100 Indicasi se haefectuado labulsgueda de cero en el gje X (0=No/ 1=Si)
1101 Indicasi se haefectuado lablsquedadeceroenel geY (0=No/ 1=Si)

1102 Indicasi se haefectuado lablsquedade cero en el eje Z (0=No/ 1=Si)

1103 Indicasi se haefectuado labuisqueda de cero en el ge W (0=No/ 1=Si)
1104 Indicasi se haefectuado lablsquedade ceroenel gieV (0=No/ 1=Si)

1.1.2 SENTIDO DE MOVIMIENTO DE LOS EJES

Lasentradas|42, 143, 144, 145 e 146 mostrarédn siempre el sentido de desplazamiento de cadauno delos €es.

142 Indicael sentido de desplazamiento del gje X (0=Positivo/ 1=negativo)

143 Indicael sentido de desplazamiento del gje Y (0=Positivo/ 1=negativo)

144 Indicael sentido de desplazamiento del eje Z (O=Positivo / 1=negativo)

145 Indicael sentido de desplazamiento del eje W (0=Positivo / 1=negativo)

146 Indicael sentido de desplazamiento del gje V (0=Positivo/ 1=negativo)
1.2 SALIDAS

1.2.1 HABILITACION DE LA TECLA START DESDE EL PLCI

Estaprestacion permitefijar desdeel PLCI el tratamientodelatecla[ START] enel CNC. El parametroméguina” P627(7)"
indica si se dispone de esta prestacion.

P627(7)=0No se dispone de esta prestacion.
P627(7)=1Si se dispone de esta prestacion.

Cuando sedisponedeestaprestacion el tratamiento delatecla[ START] en el CNC dependedel estado delasalida025
(STARTENABLE)del PLCI.

025=0 ElICNCnotieneencuentalatecla[START] ni lasefial START exterior.
025=1 EICNCtieneen cuentalatecla[START]y lasefial START exterior.

1.2.2 LIMITES DE RECORRIDO FIJADOS POR PLCI

Estaprestacion permitecontrolar desdeel PL Cl loslimitesderecorrido delosegj es. El pardmetro méquina™P627(7)" indica
si se dispone de esta prestacion.

P627(7)=0No se dispone de esta prestacion.
P627(7)=1Si se dispone de esta prestacion.

Sedeben utilizar las siguientes salidas del PLCI parafijar loslimitesde recorrido de cadagje.

052/053 Limite positivo/ negativo del gje X
054/055 Limite positivo/ negativo del gje Y
056/057 Limite positivo / negativo del eje Z
058/059 Limite positivo / negativo del eje W
060/061 Limite positivo/ negativo del gjeV

Si el PLCI activaunadeestassalidasy €l gje se estadesplazando en el mismo sentido, el CNC detiene el avancedelos
gjesy el giro del cabezal, visualizando en pantallael error de limite de recorrido sobrepasado.



1.2.3 BLOQUEAR EL ACCESO AL MODO EDITOR DESDE EL PLCI

El pardmetro méquina"P627(7)" indicasi se dispone de esta prestacion.

P627(7)=0No se dispone de esta prestacion.
P627(7)=1Si se dispone de esta prestacion.

Cuando se dispone de esta prestacion el acceso al modo editor en el CNC depende, ademas de las condiciones actuales
(Memoriaprotegida, N° de programaabloqguear), del estado delasalida026 del PLCI.

026=0 Acceso libre a modo editor (queda protegido por las condiciones actuales).
026=1 Acceso blogueado a modo editor.

1.24 CABEZAL CONTROLADO POR EL CNC O POR EL PLCI

A partir deestaversion, lasalidadeconsignade cabezal puedeser fijadapor el CNC o desdeel PLCI. El parametroméguina
"P627(7)" indicasi se dispone de esta prestacion.

P627(7)=0No se dispone de esta prestacion.
P627(7)=1Si se dispone de esta prestacion.

Fijar la consigna analégica de cabezal desde el PLCI

Parafijar, desdeel PLCI, laconsignaanal 6gicadel cabezal sedebe utilizar el binomio M1956 - R156.
El registro R156 fijalaconsignade cabezal en unidadesde 2,442 mV. (10/4095)

R156=00001111 11111111 (R1256=4095)  =10V.
R156=0001111111111111 =-10V.
R156=00000000 00000001 (R1256=1) =25mV.
R156=0001 0000 00000001 =-25mV.

Paraqueel CNC asumael valor asignado al registro R156 sedebeactivar lamarcaM 1956, tal y como se detallaen
el manual PLCI (apartado 5.5.2 Escrituraen lasvariablesinternasdel CNC)

Cabezal controlado por el CNC o por el PLCI

El CNC puede disponer de 2 consignas anal 6gicas de cabezal en su interior, lapropiadel CNCy lafijada desde
e PLCI.

Paraindicar al CNC cual deellasdebe proporcionarlaal exterior sedebe utilizar lasalidaO27 del PLCI.

027=0 Laconsignadel cabezal lafijael propio CNC.
027=1 Laconsignadel cabezal lafijael PLCI (binomioM1956-R156).

1.3 LECTURADE VARIABLES INTERNAS DEL CNC

A partir deestaversion, el PLCI y el PLC64 disponen de masinformacion internadel CNC.

En el PLCI no es necesario activar ningunamarcainterna para acceder a estainformacion. El propio CNC se encarga
deactualizar lainformacién al comienzo de cadaScandel PLCI.

En el PLC64 es necesario consultar la marca correspondiente cada vez que se desea conocer el valor de unavariable
del CNC.

Lainformacién del CNC alaque setiene acceso eslasiguiente:

Srealenr.pm (REG119enel PLCI M1919en el PLC64)
No se debe confundir con el registro R112 queindicalavelocidad S programada del cabezal.
Seexpresaenr.p.my enformato hexadecimal. Ejemplo: S2487 R119=967

Numero debloqueen gjecucién (REG120enel PLCI  M1920 en el PLC64)
Seexpresaenformato hexadecimal. Ejemplo: N120 R120=78

Codigo delateclapulsada (B0O-7 REG121lenel PLCI  Nodisponible en el PLC64)
No se debe confundir con el registro R118 que indica el codigo correspondiente ala Ultimatecla pulsada.
Cuando se pulsa unatecla ambos registrostienen el mismo valor, pero lainformacion en el R121 Unicamente se
mantiene durante un Scan y en el R118 hasta que se pulse otra tecla.

Si se pulsavarias veces seguidaslamismatecla (por ejemplo 1111):
El R121 mostrara4 veces el cédigo delateclal (unapor scan).
El R118 mostrard siempre el mismo valor, por lo que no se sabrasi se hapulsado unao variasveceslatecla 1.

L os cadigos de tecla estén detallados en el apéndice del manual PLCI.
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Modo de trabajo seleccionado en el CNC  (B8-11 REG121en el PLCI  No disponible en el PLC64)

(B8 | BO [ B10 Bll
0 0 0 0 Automético
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 Tablade Herramientas y funciones G
1 0 0 1 M odos Especiales

Estado delasfuncionesauxiliares (REG122enel PLCI No disponible en el PLC64)

El estado de cadaunade lasfunciones viene dado en 1 bit y estaraindicado con un 1 en caso de que se encuentre
activo y con un 0 cuando no lo esté.

B15| B14 | B13 | B12 | B11 |B10| B9 | B8 | B7 | B6 | B5 | B4 | B3 | B2 | B1 | BO
M19 M1 M30 M6 M5 M4 M3 M2 MO

FUNCION RETROCESO.

Esta prestacion se encuentra disponible en los modelos:
CNC-8025M CNC-8025MG CNC-8025MS
CNC-8025MI CNC-8025MGl CNC-8025MSl

El pardmetro méquina"P627(6)" indicasi se dispone de esta prestacion.
P627(6)=0 No se dispone de esta prestacion.
P627(6)=1 Si se dispone de esta prestacion.

Lafuncion retroceso la puede seleccionar el operario. Paraello se debe activar:
Enlosmodelossin PLCl el terminal 7 del conector A5.
Enlosmodeloscon PLCI lasalidaO47del PLCI

Funcionamiento:

El CNC seguin va gjecutando blogues de movimiento |os memoriza, manteniendo siempre memorizados los 10
ultimos bloques de movimiento g ecutados.

Siempre que se gjecuta un bloque que contiene una funcion del tipo M, S, T se modifican las condiciones del
mecanizado y el CNC borratodos|os blogues de movimiento memorizados.

Enel momento en queseactivalafuncion deretroceso, sedetienelagj ecucién del movimientoen curso, y comienza
el retroceso. Primero seguin el blogue en curso y a continuacion segiin los blogques de programa que han sido
memorizados.

Si se gjecutan todos los bloques memorizados el CNC detiene la maguina hasta que se desactive la funcion
retroceso.

Cuando se desactivalafuncion deretroceso, sedetiene el movimiento en curso (si lo hay), y sevuelven agjecutar

todos los bloques que se han retrocedido. Una vez alcanzado el punto de interrupcion el CNC continda con la
gjecucion del programa.

TRABAJO CON 2 MOTORES Y 3 EJES.

El parametro maquina"P627(8)" indicasi se dispone de esta prestacion.
P627(8)=0No se dispone de esta prestacion.
P627(8)=1Si se dispone de esta prestacion.

Funcionamiento:
El CNC permite utilizar 2 motores para gobernar |os 3 gjes de lamaguina con las siguientes condiciones:

L os g/es compartidos por uno de los motores deben ser el gjeZy unodelosejesX 0Y.

UnicamenteserealizaraninterpolacionesentrelosejesX eY . El gieZ no podrainterpolar con otro gje, siempre se
desplazarael solo.

Ejemplo: Si sedeseadesplazar laherramientadel punto"X0Y0Z0" a punto"X20Y20220", el CNC efectuara

el desplazamiento en 2 pasos.
Primero sedesplazaranlosejes X e Y al punto X20 Y20y acontinuacion el eje Z al punto Z20.
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4. VISUALIZAR EL ERROR DE SEGUIMIENTO DEL CABEZAL EN M19

A partir de esta version, cuando se trabaja con parada orientada de cabezal (M19), el CNC muestra en la pagina
correspondiente al error de seguimiento de los modos de operacién Automatico y Bloque a bloque y €l error de
seguimiento del cabezal.

Lapéginadeerror deseguimiento muestra, en caracteresgrandes, el error deseguimientodecadaunodelosejesy debajo
lasiguiente lineade informacion:

F00000.0000 & 100 S0000 9100 T00.00 S0000.000

El dltimo valor de estalined’ S 0000.000" muestra el error de seguimiento del cabezal cuando se trabaja con parada
orientadade cabezal (M19).

5. EJES GANTRY NO ACOPLADOS MECANICAMENTE

A partir de estaversion, en funcion del valor asignado al parametro maguina"P629(8)", se puede trabajar con 2 tipos
de gjes Gantry.

"P629(8)=0" Ejes Gantry acoplados mecénicamente. Es lo que se disponia hasta ahora.
Durante la busqueda de referencia maguina estos € es se comportan como uno solo. El CNC tieneen
cuentalos parametrosy lassefial es de captacion del gjeprincipal. El ejesubordinado esun €je seguidor,
unicamente se desplaza junto con €l gje principal.

"P629(8)=1" Ejes Gantry no acoplados mecénicamente.
Durante la blsqueda de referencia méaguina estos gjes se comportan como dos € es independientes.

Primero se efectlia la blsqueda de referencia maquina del gje principal y a continuacién del gje
subordinado.

6. DOBLADORAS DE CHAPRA

Esta prestacion se encuentra disponible en los model os GP.

Paradisponer delamismasedebepersonalizar el parametro”P626(7)=1". El CNC habilitalasfuncionesM 98y M99 para
efectuar el control del lazo del eje X.

Lafuncidnauxiliar M98 abreel lazodel gje X y lafuncién auxiliar M99 cierrael lazodel gje X.
Cuando el CNC gjecutalafunciénauxiliar M30tambiéncierrael lazo el lazo del gje X.

Cuando setrabaja en modo Manual el CNC habilitalas siguientes teclas para controlar el lazo del gje X:
Ejecutalafuncion M98, abreel lazo del gje X
Ejecutalafuncién M98, abreel lazo del gje X
Ejecutalafuncion M99, cierrael lazo del gje X

Version 7.2 (Abril de 1997)

1. SALVAPANTALLAS

La funcién salvapantallas actlia del siguiente modo:
Siempre que transcurran 5 minutos sin que se pulse ningunatecla, o bien el CNC no tenga nada que refrescar
(actualizar) enlapantalla, seeliminalasefial devideo apagandoselapantalla. Con pulsar cual quier teclaserestaura
de nuevo €l video.

El parametro maquina"P626(5)" indicasi se desea utilizar esta prestacion.
P626(5)=0No se dispone de esta prestacion.
P626(5)=1Si se dispone de esta prestacion.

2. VELOCIDAD DE AVANCE EN MODO MANUAL

Siempre que en modo Manual, esté activadalaentradacondicional, terminal 18 del conector 1/01, el CNC no permite
introducir un nuevo valor de F, Unicamente se podra modificar el % de avance sel eccionado mediante el conmutador
de Feed-rate.




3. PROGRAMACION PARAMETRICA. NUEVA FUNCION F34

Lafuncién F34 proporciona el nimero de herramienta que se esta gestionando.

P27=F34 El par&metro P27 tomael valor del nimero de herramienta que se esta gestionando.

Estafuncién debe utilizarse cuando se trabaja con rutina asociada al cambio de herramienta.
Cuando se utilizafuerade dicharutina, lafuncién F34 devuelve el valor 100.

Version 7.3 (Marzo de 1998)

1. PLCI. ENTRADA 187

Cuando el CNC estaefectuando un roscado (G84) laentradal87 del PLCI estaa"1".
Nota: Laentradal97 indicaroscado rigido.

Version 7.4  (Mayo de 1999)

1. NUEVO PARAMETRO MAQUINAASOCIADO A LAS FUNCIONES M

El pardmetroméguina”P629(7)", indicacuando sesacanlasfuncionesM 3, M4, M5 durantelaacel eraciony decel eracion
del cabezal.

| M5
M2
P629(7)=0 __fIM3 __M30[l__ w5 M4
M2
P629(7)=1 __[IM3___ _ [lM3o M4

2. ANULAR CORRECTOR DURANTE EL CAMBIO DE HERRAMIENTA

A partir de estaversién es posible gjecutar, dentro de larutinaasociadaalaherramienta, un bloquedel tipo " T.0" para
anular el corrector delaherramienta. Esto permite efectuar desplazamientos a una determinada cota sin necesidad de
efectuar célculos engorrosos.

Unicamentesepermiteanular (T.0) omodificar (T.xx) el corrector. No sepermitecambiar deherramienta(Txx.xx) dentro
delarutinaasociadaalaherramienta.

3. FACTOR DIVISOR DE LAS SENALES DE CAPTACION

LosparametrosP631(8), P631(7), P631(6), P631(5) y P631(4) seutilizanjunto conlosparametrosP604(8), P604(7), P604(6),
P604(5) y P616(8) queindicanel factor multiplicador delassefial esdecaptaciéndelosgjesX, Y, Z, W, V respectivamente.
EjeX EjeY Ejez EjeW EjeV
P604(8) P604(7) P604(6) P604(5) P616(8)
P631(8) P631(7) P631(6) P631(5) P631(4)

Indican si se dividen (=1) o no (=0) las sefial es de captacion.
P631(8)=0, P631(7)=0, P631(6)=0, P631(5)=0y P631(4)=0 No se dividen
P631(8)=1,P631(7)=1,P631(6)=1,P631(5)=1y P631(4)=1 Sedividen por 2.

Ejemplo: Se desea obtener una resolucion de 0,01 mm mediante un encoder de sefiales cuadradas colocado en el ge
X cuyo paso de husillo esde 5 mm.
NP impulsos = paso husillo / (Factor multiplicacidn x Resolucion)

ConP604(8)=0y P631(8)=0 Factor demultiplicacionx4 NCimpulsos=125
ConP604(8)=1y P631(8)=0 Factor demultiplicacionx2 NCimpulsos=250
ConP604(8)=0y P631(8)=1 Factor demultiplicacionx2 NCimpulsos= 250
ConP604(8)=1y P631(8)=1 Factor demultiplicacionx1 NCimpul sos=500
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1.

Version 7.6 (Julio de 2001)

G75 AFECTADO POR EL FEED-RATE

A partir de estaversion sedisponede un parametro méaquinaqueindicasi lafuncién G75 estd afectadapor el Feed-rate.
P631(1)=0No esta afectado, siempre al 100%, como en versiones anteriores.
P631(1)=1Si esta afectado por €l Feed-rate.

FACTOR DE CAPTACION.

3.

A partir de esta versién se dispone de un nuevo parametro maquina parafijar la resolucién de un gje que dispone de
encoder y husillo.
P819 Factor de Captacion del gje X  P820 Factor de Captaciondel gjeY P821 Factor de Captacion del geZ
P822 Factor de Captacion del ggeW  P823 Factor de Captacion del geV
Valoresentre 0y 65534, el valor 0 indica que no se desea esta prestacion.

Paracalcular el «Factor de Captaci6n» se debe utilizar lasiguiente férmula:
Factor deCaptacion = (Reduccion x Paso Husillo/N°deimpulsosdel Encoder) x 8.192

Ejemplos:. Reduccion 1 1 2 1

Paso husillo 5000 6000 6000 8000 (micras)

Encoder 2500 2500 2500 2500 (impulsos/vuelta)
Factor de Captacion 16.384 19.660,8 39.321,6 26.2144

L ospardmetrosméguinasolo admiten nimerosenterosy en ocasi onesel «Factor de Captaci dn» tienepartefraccionaria.
En estos casos se asigna al pardmetro maquinalaparte enteray se utilizalatabla de error de husillo para compensar
lapartefraccionaria.

Losvalores aintroducir en latabla se calculan con la siguiente formula:
Cotadel husillo=Error dehusillo(micras) x Parteenteradel factor decaptacién/Partefraccionariadel factor
decaptacion

Parael caso: Reduccion=1 Paso husillo=6.000 Encoder=2.500
Factor de Captacion=19.660,8 Pardmetro maguina= 19660
Paraun error de husillo de 20 micrasCotadel husillo=20x 19.660/0.8=491.520
Continuando con el calculo se obtiene la siguiente tabla.
Cotadel Husillo ErrordeHusillo
PO= -1966.000 P1= -0.080
P2= -1474500 P3= -0.060
P4=  -983.000 P5= -0.040
P6=  -491.500 P7= -0.020
P8= 0 = 0
P10= 491500 P11= 0.020
P12=  983.000 P13= 0.040
P14= 1472500 P15= 0.060
P16= 1966.000 P17= 0.080

NUEVO MODELO

A partir de esta version esta disponible el modelo MLI.
Dispone de las mismas prestaciones que el modelo MGl y se vende junto con |os motores y reguladores ACS.

Headquarters (SPAIN): Fagor Automation S. Coop.
B°San Andréss/n, Apdo. 144
20500 Arrasate- Mondragoén
Tel: +34-943-719200
Fax: +34- 943-791712
+34-943-771118 (Service Dept.)
www.fagor automation.com
E-mail: info@fagorautomation.es
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FAGOR CNC 8025/8030
modelos M, MG, MS, GP

MANUAL DE OPERACION

Ref. 9701 (cas)



ACERCA DE LA INFORMACION DE ESTE MANUAL

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

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

No ser& 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. Lainformacién descritaen este manual puede estar sujeta avariaciones motivadas
por modificaciones técnicas.

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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3116 PAIA0B CICIO ...ttt 12
3117 Cambio de MOdO A€ OPErECION .......ccueeiuiieieiereiee et 13
312 MOAOS de VISUBIIZBCION ....c.oeviiiiiiriiisieteie ettt 13
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323 Borrado de un programa COMPIELO ..........eeueeerieiierieriese et 22
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3.25 Visualizacion y busqueda de las subrutinas programadas en lamemoriadel CNC......... 22
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TABLA COMPARATIVA
DE LOSMODELOSFAGOR
CNC 8025/8030 FRESADORA




MODEL OS FAGOR CNC 8025/8030 FRESADORA

Fagor dispone de los controles numéricos CNC 8025 y CNC 8030 de fresadora.

Ambos controles funcionan del mismo modo y disponen de caracteristicas similares. La
diferenciabésicaentreambostiposeslasiguiente: EI CNC 8025 esdetipo compactoy el CNC
8030 esdetipo modular.

Ambos tipos de CNC disponen de unos modelos basicos. Aungue las diferencias entre los
model os basi cos estén detalladas en las proximas hojas, se puede definir cada modelo de la
siguienteforma:

8025/8030 GP
8025/8030 M

8025/8030 MG
8025/8030 MS

Dirigido amaquinas de Propdsito General

Dirigido aFresadorasde hasta4 gjes

Ademas delas prestaciones del modelo "M" dispone de gréficos
Dirigido a Centros de Mecanizado (5 ges)

Cuando & CNC dispone de automataintegrado (PLCIl) ala denominacion de cadamodelo se
leanade laletral. Modelos GPI, M1, MGI, MSI

Asimismo, cuando el CNC dispone delamemoriade 512 Kb ladenominacién de cadamodel o
sele afade laletraK. Modelos GPK, MK, MGK, MSK, GPIK, MIK, MGIK, MSIK

Bésico Con PLCI COE?LZOKb c%?]nsi; ilb
Proposito General GP GPI GPK GPIK
Fresadoras hasta 4 gjes M MI MK MIK
Hasta 4 €jes con gréficos MG MGI MGK MGIK
Centros de mecanizado MS M Sl M SK M SIK




DESCRIPCIONTECNICA

®
ey

MG

<
n

ENTRADASSALIDAS
Entradas de captacion.

Ejes linedes

Ejes rotativos

Encoder de cabezal

Volantes €electrénicos

Entrada de palpador

Multiplicacion de los impulsos de captacion, sefial cuadrada, x2/x4

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

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

Salidas anal6gicas (£10V) para control delos ges

Salida analégica (£10V) para control del cabezal

RPEAX XXX IRFRERNR~O

RAX XX XIFRRERNR~O

RAX XX XN~

RO1X (XX X RN OIo

CONTROL DEEJES ) )
Ejes gue interpolan simultaneamente en desplazamientos lineales

Ejes que interpolan simultaneamente en desplazamientos circulares

XINW

Interpolacién helicoidal

Roscado electrénico

Control del cabeza

L imites de recorrido delos gjes, limites por software

Parada orientada del cabezal

X XX X[XNW

X XX X[XNW

XXX X[XINW

Gestion de motores en lazo abierto sin servosistemas

XXX (X

PROGRAMACION
Cero pieza seleccionable por el usuario

Programacion absoluta/incremental

Programacion de cotas en coordenadas cartesianas

Programacién de cotas en coordenadas polares

Programacion de cotas en coordenadas cilindricas

XXX X X] X

XX XX X[ X

XX XX X[ X

XX XX | X] X

Programacion de cotas mediante angulo y una coordenada cartesiana

COMPENSACION .
Compensacion de radio de herramienta

Compensacion de longitud de herramienta

Compensacion de holgura de husillo

Compensacion de error de paso de husillo

Compensacion cruzada (caida de carnero)

XX |X|X

XXX | X| X

XXX | X| X

XXX | X| X

VISUALIZACION _ o
Textos del CNC en espafiol, inglés, francés, aleman e italiano

Visualizacion del tiempo de g ecucion

Contador de piezas

X|X| X

X X[ X

Representacion gréfica de los movimientos y simulacién de piezas

Visudlizacion de la base de la herramienta

Visualizacion de Ia punta de Ia herramienta

Ayudas geométricas ala programacion

XXX

XXX

XXX XX X| X

XXX XX X| X

COMUNICACION CONOTROSDISPOSITIVOS
Comunicacion via RS232C

Comunicacion DNC

Comunicacién R85 (Red FAGOR)

Introduccion de programas desde periféricos en codigo 1SO

XXX | X

XXX X

XX [X[X

XXX | X

VARIOS _
Programacion paramétrica

Digitalizacion de modelos

Posibilidad de disponer de PLC integrado

X|X| X

x| X| X

x| X| X

Seguimiento del perfil de la chapa en maguinas laser

Prestacion Jig Grinder

X| X |[X| X[ X




FUNCIONESPREPARATORIAS

GP

<

MG

MS

EJESY SISTEMASDE COORDENADAS
Seleccién del plano XY (G17)

Seleccion delos planos XZ e YZ (G18, 619)

Acotacion de la pieza. Milimetros o pulgadas (G70,G71)

Programacién absolutalincremental (G90,G91)

Ejeindependiente (G65)

XXX XX

XXX XX

XXX XX

XXX XX

SISTEMAS DE REFERENCIA
Busqueda de referencia maguina (G74)

Preseleccion de cotas (G92)

Traslados de origen (G53...G59)

Preseleccion del origen polar (G93)

Guardar €l origen de coordenadas (G31)

Recuperar el origen de coordenadas (G32)

XX XX XX

XXX XXX

XX XX XX

XXX X XX

FUNCIONESPREPARATORIAS
Velocidad de avance F

Avance en mm/min. o pulgadas/minuto (G94)

Avance en mm/revolucion o pulgadas/revolucion (G95)

Velocidad de avance superficial constante (G96)

Velocidad de avance del centro de la herramienta constante (G97)

Feed-rate programabl e (G49)

Velocidad de giro del cabezal (S)

Limitacion del valor de S (G92)

Seleccion de herramientay corrector (T)

XXX XXX X XX

XX XXX XX XX

XX XXX X X XX

XX XXX XX XX

FUNCIONESAUXILIARES
Parada de programa (M 00)

Parada condicional del programa (M01)

Final del programa (M02)

Final de programa con vuelta al comienzo (M30)

Arranque del cabezal a derechas, sentido horario (M03)

Arranque del cabeza a |zqwerdas, sentido anti-horario (M04)

Parada del cabezal (M05)

Cambio de herramienta con M06

Parada orientada del cabezal (M19)

Cambio de gamas del cabezal (M41, M42, M43, M44)

XXX XX XX XX

Funciones asociadas a los pallets (M22, M23, M24, M 25)

XX XXX XX XX XX

XX XXX XX XX XX

XXX XX XX XX

CONTROL DE TRAYECTORI A
Posicionamiento répido (GO0)

Interpolacién lineal (GO1)

[ nterpol acion circular ( G02,G03)

Interpolacion circular con el centro en coordenadas absolutas (GOB)

Trayectoriacircular tangente ala trayectoria anterior (G08)

Trayectoria circular definida mediante tres puntos (G09)

Entrada tangencial al comienzo de mecanizado (G37)

Sdlida tangencia a final de mecanizado (G38)

Redondeo controlado de aristas (G36)

Achaflanado (G39)

XXX XXX (X

Roscado electronico (G33)

XX XXX XX XX XX

XX XXX XX XX X (X

XX XXX XX XXX X

FUNCIONESPREPARATORIASADICIONALES
Temporizacion (G04 K)

Trabajo en arista mataday en arista viva (G05, GO7)

Imagen espejo (G10,G11,G12)

Imagen espelo en @ ge Z (G13)

Factor de escala (G72)

Giro del sistema de coordenadas (G73)

Acoplo-desacoplo electronico de'eles (G77, G78)

Tratamiento de bloque Unico (G47, G48)

Visualizar codigo de error de usuario (G30)

XXX XXX X XX

XX XXX X XX

XXX XX XX XX

Creacion automatica de blogues ( G76)

Comunicacion con lared local FAGOR (G52)

x

x

x

XXX PP XXX X X




GP

MG

MS

COM PENSACI ON
Compensacion de radio de herramienta (G40,G41,G42)

Compensacion de longitud de herramienta (G43, G44)

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

XXX

X XX

XXX

CICLOSFIJOS
Mecanizado miltiple en arco (G64)

Ciclo fijo definido por € usuario (G79)

Ciclo fijo de taladrado (G81)

Ciclo fijo de taladrado con temporizacién (G82)

Ciclo fijo de taladrado profundo (G83)

Ciclo fijo de roscado con macho (G84)

Ciclo fijo de roscado rigido (G84R)

Ciclo fijo de escariado (G85)

Ciclo f||o de mandri nado con retroceso en avance rapido (G86)

Ciclofijo de cajerarectangular (G87)

Ciclofijodecaeracircular (G83)

Ciclo fijo de mandrinado con retroceso en avance de trabajo (G89)

Anulacién € ciclo fijo (G80)

Retroceso hasta el plano de partida (G98)

Retroceso hasta el plano de referencia (G99)

XXX XXX XX XXX XXX

XXX XXX XX XXX [X [ XX

XXX XXX XX XXX XXX

TRABAJO CON PALPADOR
Movimiento con palpador (G75)

Ciclo fijo de cdlibrado de herramienta en longitud (G75N0)

Ciclo fijo de calibrado de palpador (G75N1)

Ciclofijo de medida de superficie (G75N2)

Ciclo fijo medida superficie con correccion de herramienta (G75N3)

Ciclo fijo de medida de esguina exterior (G75N4)

Ciclo fijo de medida de esquina interior (G75N5)

Ciclo fijo de medida de angulo (G75N6)

Ciclo fijo de medida de esquina exterior y angulo (G75N7)

Ciclo fijo de centrado de agujero (G75N8)

Ciclofijo de centrado de moyd (G75N9)

Ciclo fi|o de medida de agujero (G /5N10)

Ciclo fijo de medida de moyu (G75N11)

XXX XX XX XXX XXX

TRABAJOCON SUBRUTINAS
Ndmero de subrutinas estandar

©

©

te]

©

Definicion de subrutina esténdar (G22)

LTamada a subrutina estandar (G20)

Numero de subrutinas parametricas

Definicion de subrutina parametrica (G23)

LTamada a subrutina paramétrica (G21)

X X[X@QX|X|[©
[t

X X[X@QX|X|[©
[t

X XIXI@QX|X|[©
Q

X X[X@QX|X|[©
[t

Final de subrutina estandar y paramétrica (G24)

FUNCIONESDE SALTOOLLAMADA
Salto o llamada incondicional (G25)

to ollamadasi cero (G26)

Salto o [lamada si no cero (G27)

Salto o Ilamadasi menor (G28)

Salto o llamada si mayor (G29)

XX XXX

XX XXX

XX XXX

XX XXX




NUEVASPRESTACIONES

Y

MODIFICACIONES

Fecha: Febrero 1991 Versén Software. 2.1y siguientes
PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
No seproduce error 65 enlos movimientos Manual Instalacién Apat.3.34

de papacion (G75)

Se permite seleccionar € sentido de bisqueda Manual Instalacién Apart. 4.6
dereferenciaméguinaen cadage

Resolucion de contgje 1, 2, 5, 10 con sefides Manual Instalacién Apart. 4.1
senoidalesen cadageP622 (1,2,3,4,5)

Acceso desded CNC alosregistrosde PLCI Manual Programacién G52
Seguimiento del perfil delachapaen Manua Aplicaciones

maquinaslaser

PrestacionJig Grinder Manua Aplicaciones

Fecha: Junio 1991 Version Software: 3.1y siguientes
PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Subrutinadeemergenciarepetitiva Manual Instalacion Apart. 3.3.8
Nuevafuncion F29. Tomavaor del nimero de Manual Programacion Capitulo 13
laherramientasel eccionada

Lafuncién M06 no g ecutalafuncion M19 Manual Instalacion Apart. 3.35

Mayor velocidad al g ecutarsevariosbloques
paramétricosseguidos




Fecha: Marzo 1992

Version Software:

4.1y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Control deacdleracion/decel eracionenforma Manual Instalacién Apart. 4.7
decampana

Ampliacién delacompensacién cruzada Manual Instalacién Apart. 4.10
Roscado rigido G84 R Manual Programacién G84

Posibilidad deintroducir € signo delaholgura Manual Instalacién Apart. 4.9
dehusilloencadage

Ejecucion independientedeun ge Manual Programacién G65

Fecha: Julio 1993 Verson Software: 5.1y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Compensacion cruzadadoble Manual Instalacion Apart. 4.10
Combinacion derampasde acel eracion/decele- Manual Instalacion Apart. 4.7
racion deges(lined y formade campana)

Control deaceleracion/deceleracionen Manual Instalacion Apart. 5.

el cabezal

Mecanizado multipleenarco Manual Programacién G64
Visualizacion delascotasdelapuntade Manual Instalacién Apart. 3.3.5
l[aherramienta

Lasubrutinaasociadaalaherramientase Manual Instalacién Apart.3.35
gecutaantesquelafuncion T

Lostramosadicionalescircularesdela Manual Instalacién Apart.3.3.9

compensacion se efecttian en G05 o GO7

CNC 8030. Monitor VGA

Manual Instalacion

Capitulo 1




Fecha: Marzo 1995

Versén Software. 5.3y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Gestion de sistemas de captaci dn que disponen Manual Instalacién Apat. 4.6y 6.5
delo codificado

Inhibicién del cabeza desdee PLC Manual Instalacién Apart. 3.3.9
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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 8025/30 M

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 3 manuales en su interior:
Manual de Operacién Detallalaformade operar con el CNC.
Manual de Programacién Detallalaformade elaborar un programa.
Manual de Aplicaciones Detallalas aplicaciones, no especificas de fre-
sadora, que se pueden g ecutar con €l CNC.
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 méguina 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 M.
Nuevas Prestaciones y modificaciones.

Introduccion Resumen de las condiciones de seguridad.
Condiciones de Reenvio.
Listado de Documentos Fagor parael CNC 8025/30 M.
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.

MANUAL OPERACION CNC 8025/8030 1



2.

PANEL FRONTAL CNC 8025/30

21 MONITOR/TECLADO PARA EL CNC 8030
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Teclas de funcion (SOFT-KEY S).

Teclado alfanumeérico paralaedicion de programas.

ENTER. Permiteintroducir informacion en lamemoriadel CNC, etc.

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

OP MODE. Permitedisponer enlapantalladel listado delosmodosdeoperacion. Esun
paso previo paraacceder acualquieradeellos.

DEL ETE. Permite borrar un programacompleto o un bloque del programa. Borrado de

larepresentacion gréfica, etc.
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7. RESET. Para poner e CNC en condiciones iniciales y reconocer nuevos valores de
parametros maguina, funciones M decodificadas, etc.

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

9. INS. Teclaque permiteinsertar caracteres durante la edicion de un bloque del
programa

10. Teclasdeflechasparael movimiento del cursor.

11. Teclasdeavancey retroceso de pagina.

12. SP. Reservaun espacio entre caracteres de un comentario.
CAPS. Permite editar caracteresen minusculas.

SHIFT. Permite editar caracteres que se encuentran en lasteclas de doble signifi
cado.

MANUAL OPERACION CNC 8025/8030 3



22 PANEL DE MANDO PARA EL CNC 8030
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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 el MODO MANUAL (continuo, incremental, volante
electronico).

5. Teclasdemang odel cabezal. Permiten poner enMARCHA asi como PARAR €l cabezal,
en el modo de operacion MANUAL. Lasteclas y E permitenvariar
durante lagjecucion el % delavelocidad de giro programadadel cabezal.

6. START. Pulsador de MARCHA del ciclo.

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

Teclado afanumeérico paralaedicion de programas.
ENTER. Permiteintroducir informacion en lamemoriadel CNC, etc.

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

o > w D

OPMODE. Permite disponer en lapantalladel listado de |os modos de operacion.
Es un paso previo paraacceder acuaquieradeellos.

6. DELETE. Permite borrar un programacompleto o un bloque del programa.
Borrado de larepresentacion grafica, etc.

7. RESET.Para poner e CNC en condiciones iniciales y reconocer nuevos valores de
parametros maguina, funcionesM decodificadas, etc.
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10.
11.
12.

13.

14.

15.

16.

17.
18.

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

INS. Teclague permiteinsertar caracteresdurantelaedicién deun bloquedel programa.
Teclasdeflechas parael movimiento del cursor.

Teclas de avancey retroceso de pagina.

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 € % del avance progra mado y elegir las
diferentes formas de trabajo en el MODO MANUAL (continuo, incremental, volante
electronico).

Teclasdemanegjodel cabezal .Permiten poner enMARCHA asi como PARAR €l cabezal,
em el modo de operacion MANUAL .Lasteclas y | - | permiten variar durante
lagjecucion el % delavelocidad de giro programadadel cabezal.

START. Pulsador de MARCHA del ciclo.
STOP. Pulsador de PARADA ddl ciclo.
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24 SELECCION DE COLORES

Siemprequeel CNC dispongade MONITOR COLOR, esposibleelegir el conjunto decolores
gue se desea aparezcan en la pantalla.

L a seleccion de colores se consigue mediante laasignacion de valores al Pardmetro Maquina
P619 bits (2) y (2).

P619 (2) P619 (1) Monitor
0 0 Monocromo
0 1 Combinacion 1
1 0 Combinacion 2

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

2.5 Anulacion dela VISUALIZACION del MONITOR

En cualquiera de los Modos de Operacion del CNC, es posible suprimir la visualizacion del
MONITOR.

Paraello se debera pulsar en primer lugar latecla y acontinuacion latecla

Pararecuperar lavisualizacion es suficiente con pul sar cualquier tecla.

En este caso, lateclade PARADA 0] ,ademasderecuperar laultimavisualizaciondetiene
laposible gjecucion del CNC.

También se recuperalavisualizacién en el momento de recibir un mensaje desde el PLC64 6
desde el PLCI.

26 TECLASDE FUNCION (SOFT-KEYS)

El CNC disponede 7 teclasde funcion (FL/F7), situadas debajo de lapantalla, que permiten al
usuario operar con €l CNC de una maneracémoday répida.

Su significado apareceravisualizado en lapantallajusto encimadelas correspondientesteclas
defunciony seradiferente en cada unade | as situaciones y modos de operacion.

A lolargodel manual seindicaradentro deun 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 blogue en memoria, con lo que se crea un
programamientras se va gjecutando blogue ablogue.
4. EN VACIO (DRY RUN)

Paraprobar programas antes de gjecutar laprimerapieza.

5 MANUAL
- Desplazamiento delamaquinade formamanual.
- Busguedadereferencia-maguina.
- Preseleccion de cualquier valor y puestaacero delos ges.
- Introducciony gecucion de F,SM.
- Inicializaciondel almacén deherramientas.

- 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

Launicadiferenciaentre ambos modos es que en e modo blogue abloque (1), cadavez que se
gjecute un bloque hay que pulsar marcha para continuar la gjecucion del programa,
mientras que en el modo automético (0) €l 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 visuaizacion estandar correspondiente a este modo de
operacion, esdecir, enlapartesuperior izquierdadelapantallalaleyendaAUTOMATICO/

BLOQUE A BLOQUE seguidadel nUmero del programaP——1y del nimero del primer
bloque agecutar N ——.

3.1.1.2. Seleccion del programa a gjecutar
Siempre que se desee un nimero de programadiferente 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. Seleccién del primer bloque a gjecutar

Unavez el egidoun programa, aladerechadel nUmero deprogramaapareceel nimerodel primer
bloque agjecutar.
Si se deseacomenzar por otro bloque diferente, el proceso aseguir esel siguiente:

- Pulsar lateclaN

- Teclear el nimero de bloque
- Pulsar RECALL

En lapantalla se visualiza el nuevo nimero y el contenido de éste bloque, asi como el delos
siguientes.
3.1.1.4. Visualizacion del contenido delosbloques

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

- Pulsar B : Sevisualizanlosblogues anteriores
- Pulsar @ : Sevisualizan losblogues posteriores

Atencidn:

El programacomienzasiemprepor el bloquecuyonimero aparecealaderecha
del nimerodeprograma, independientementedel osqueseestén visualizando
enpantala.

MANUAL OPERACION CNC 8025/8030 11



3.1.1.5. Marchaciclo

Pulsar m

Unavez elegido el nimero de programay de blogue, basta pul sar estatecla paragjecutar €l
programaestando en el modo AUTOMATICO 6 € bloque estando en el modo BLOQUE
A BLOQUE.

Si hay algin bloque condicional en el programa, éste sera gjecutado cuando la entrada
correspondiente a BLOQUES CONDICIONALES esta activada (ver MANUAL DE
INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA). Caso deestar desactivada, el CNC notendra
en cuenta dicho bloque.

Durante el tiempo que se pulsalatecla de avancerapido {i €j ecutandoseun movimien-
toen G01, G026 GO3, el porcentajedelavelocidad deavance seradel 200% delavel ocidad
de avance programada, siempre que el parametro maquina P606(2), tengaun valor igual a
cero. Esto mismo ocurriracuando se activelaentradaexternade MARCHA (START), s €
parametro P609(7), tiene un valor igual auno.

Estando en el modo BLOQUE A BLOQUE todos aquell os bloques que sean programados
parameétricamente, el CNC FAGOR los gecutaracomo si de un BLOQUE unico setratara,
siemprey cuando se encuentren dentro delos ciclosfijos.

3.1.1.6. Paradaciclo

Pulsar 0l g CNC detienelagecucion del bloque en curso.

Parareanudar € ciclo bastapulsar latecla [E

También separael ciclo mediante:

L oscodigosM00,M02,M30,M 06 (Este ultimo dependiendo del parametro P601(8).
El codigo M01 siempre que laentrada correspondiente esté activada.
Lasefial exterior FEED HOL D (é ciclo contintia cuando desaparece la sefid).

Lasefial exterior STOP EMERGENCI A (en este caso hay que comenzar € programade
nuevo, yaque el CNC quedaen condicionesiniciales).

La sefia exterior de PARADA.

Si al parametro maguinaP727, seleasignaunvalor entre 1y 99, a activar laentrada exterior
de PARADA durantelaegjecucion de un programa, el CNC detendradichagecuciony saltara
aegjecutar lasubrutinaestandar cuyo niUmero corresponde con el asignado al P727.

12
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3.1.1.7. Cambio de modo de operacion

En cual quier momento, durante la gjecucion de un ciclo en el modo AUTOMATICO se
puede pasar a modo de operacién BLOQUE A BLOQUE o viceversa. Paradllo:

- Pulsar OP M ODE: aparecerae listado delos modos de operacion.

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

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

3.1.2. Modosde visualizacion
Los modos de visuaizacion en AUTOMATICO o en BLOQUE A BLOQUE son:

. ESTANDAR
. POSICIONACTUAL

. ERRORDESEGUIMIENTO

. PARAMETROSARITMETICOS

. ESTADODELASSUBRUTINAS

. GRAFICA

. EDITOR(BACKGROUND)

. PLCILAN

. CORRECCION DELA HERRAMIENTA
. INSPECCION DELA HERRAMIENTA

. MENSAJESPLC

3.1.2.1. Seleccién del modo devisualizacion

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

Mediantelatecla[ ET C] se permite acceder aotrasteclasdefuncion queno estén visualizadas.
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3.1.2.2. Modo devisualizacion ESTANDAR

Este modo queda autométicamente impuesto al seleccionar el modo de operacién
AUTOMATICO 6 BLOQUE A BLOQUE.

Informaciénvisualizadaenlapantalla:

- Parte superior. Laleyenda AUTOMATICO 6 BLOQUE A BLOQUE y acontinuacién
el nimero del programa, €l del primer bloque agjecutar 0 €l que estaen gjecucion. Debgjo,
el contenido delosprimeroshbloquesdel programao del bloqueen gecuciony lossiguientes
(263).

- Parte central. Bgjo los titulos COMANDO, ACTUAL y RESTO aparecen las cotas de
Ilegadadelos ges, laposicion actual y o quelesfaltapor recorrer, respectivamente.

- Parteinferior. AparecenlosvaloresdeFy Sprogramadosy su%asi comolalistadefunciones
G, Ty M activadas.

En esta parte de la pantalla, también se visualizan los mensgjes enviados al CNC desde €l
AUTOMATA, loscomentarios programados, asi como € significado delasteclasdefuncion.

3.1.2.3. Modo devisualizacion dela POSICION ACTUAL

Sevisualizan con caracteresgrandeslaposiciondel osees. Sevisualizaasimismoel niUmerode
programa, el del bloque, el estadodelasfuncionesG,M, T,Sy F, asi comosi loshay, losmensajes
del AUTOMATA, comentariosy significado de las teclas de funcion.
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3.1.2.4. Modo de visualizacion ERROR DE SEGUIMIENTO

Sevisualiza€l error de seguimiento delos gjes, ademés el nimero de programa, €l del bloque,
el estado delasfuncionesG,M,T,Fy S, asi como si los hay, los mensgesdel AUTOMATA,
comentariosy significado delasteclas defuncién.

3.1.2.5. Modo de visualizacion de PARAMETROS ARITMETICOS

Si sepulsalatecladefuncion[PARAMS], apareceraenlapartesuperior de lapantallaunalista
de parametros con su correspondiente val or en ese momento, pulsando cualquieradelasteclas
y EJ @ iran apareciendo el resto delos parametros con su valor.

Por ejemplo:

P46 = -1724.9281
P47 = -.10842021 E2

E-2 significadiez elevado alamenos dos.

3.1.2.6. Modo de visualizacion ESTADO SUBRUTINAS, RELOJ Y CONTADOR DE
PIEZAS

|déntico al modo de visualizacion ESTANDAR, salvo que en lugar delos blogues siguientes
a ser gecutados aparecen las subrutinas que estan activas en ese momento con €l siguiente
formato:
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Subrutinas estandar ;: N2 .2

Numero de la subrutina ‘ NUmero veces que falta por gjecutarse.

Subrutinas paramétricas: P2 . 2

NuUmero 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

Caso deexistir algun ciclo fijo activo también se visualiza con el siguiente formato:

G2.2

Codigo del ciclofijo NuUmero veces que falta por gjecutarse.

Asimismo en este modo de visualizacion, apareceraen lapantalla:

EL RELOJ queindicaen horas, minutosy segundos el tiempo de g ecucion del CNC en los
modos AUTOMATICO, BLOQUE A BLOQUE, TEACH INy EN VACIO.

Cuando seinterrumpe 6 finalizalaejecucion de un programa, seinterrumpe también lacuenta
delrelqj.
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Parainiciaizar acero € reloj, se debe pulsar latecla DELETE y a continuacién latecla de
funcion [TIM EPQ], estando visualizado en lapantalladicho rel o).

A laderechadel reloj aparececon4 digitosEL CONTADOR DEL NUMERO DE PIEZAS.

Este contador seincrementaen unaunidad, cadavez que el CNC gecutalafuncion M306 la
funcion M 02.

Para inicializar a cero €l valor del contador del nimero de piezas, se debe pulsar la tecla
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

Estemodo seempl eaparal arepresentacion gréficadel programay su explicacion apareceen el
apartado 3.10 de este MANUAL.
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3.1.3. Programacion durante la gjecucion de un programa. BACKGROUND

El CNC permite la edicién de un nuevo programa mientras se esta gjecutando un ciclo en
modo AUTOMATICO o en modo BLOQUE A BLOQUE. Paraéllo:

Pulsar lateclade funcion [EDIC-BACK]

El nimero de programa P —— que aparece, corresponde a nimero del Ultimo programaque
seedito.

Si sepulsalateclaOP MODE sevuelvea Modo de Visualizacion Estandar.

El resto delas operaciones sonigualesqueen el EDITOR (6).

Atencion:

No se puede trabajar (editar, corregir, etc.) con € programa que se esta
gjecutando. Se recomienda asignar a los programas nimeros que no estén
previamentegrabadosenmemoria, yaques €l programaqueseestag ecutando
tiene llamadas a subrutinas de otros programas, puede haber problemas. En
concreto se puede generar €l error 001. Mientras se edita siguen activos |os
mandos y teclas del modo AUTOMATICO o del modo BLOQUE A
BLOQUE.

3.1.4. Modo PLC/LAN
Al pulsar latecladefuncion[PL C], seaccedea menu principal del AUTOMATA y delaRED
LOCAL, sin necesidad de detener la gjecucion del programa.

(Ver manual del AUTOMATA FAGOR 64/INTEGRADO).

Si sepulsalateclaOP M ODE se vuelve a Modo de Visualizacion ESTANDAR.
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3.1.5. Verificacién y modificacion delosvaloresdelatabla de correctores de herramienta
sin detener el ciclo

- Pulsar lateclade funcion [TABLA HERRAM]
- Teclear €l nUmero de corrector deseado (00-99)
- Pulsar RECALL
En lapantallaapareceran losvalores del corrector a que se hallamado.
Debgjoy alaizquierda, apareceralaletral.
Si sedeseamodificar el valor del delatabla, seteclealacantidad queseledeseasumar orestar.
El valor tecleado aparece aladerechadel.
- Pulsar K

- Teclear €l valor que se desea sumar o restar
- Pulsar ENTER

Unavez introducidoslosval oresdelatablade correctoresde herramienta, paravolver a modo

devisualizacion estandar, pulsar latecla[FIN].

3.1.6. Inspeccion de herramienta

Si durante la g ecucion de un programa se desea inspeccionar o cambiar una herramienta, el
procedimiento aseguir esel siguiente:

a Pulsar 9]

El programaen curso de gjecucion quedara interrumpidoy enla parte superior derecha
delapantallaapareceralaleyenda NTERRUMPIDO inter mitentemente.
b) Pulsar latecladefuncion [INSPEC HERRAM]
En este momento se g ecutaM05.
En lapantallaaparecer&

TECLAS MANUAL DISPONIBLES
SALIDA

MANUAL OPERACION CNC 8025/8030 19



c) Mediantelasteclasde JOG se pueden desplazar |os g es hastael punto deseado.

La secuencia de INSPECCION de HERRAMIENTA permite arrancar y parar €
cabezal, duranteel movimientoderetiradadelaherramienta, mediantelasteclasdemanejo
del cabezal situadas en el panel de Mando.

d) Unavezredizadalainspeccién o el cambio de herramienta:
Pulsar [CONTIN] (Segunlasituacion ene momento de pulsar [INSPEC HE-
RRAM], se gjecutaM03 0 M04).
En lapantallaaparecera
VUELTA
EJES NO POSICIONADOS
(Ejes que se hayan desplazado manual mente).
Mediante lasteclas de JOG sellevan los gjesalaposicion en que seinterrumpio el
ciclo. El CNC no permitira sobrepasar dichaposicion.
Cuando los gjes estén en posicion, en la pantalla aparecera:
VUELTA

EJES NO POSICIONADOS
NINGUNO

€) Pulsar m

El ciclo continuaranormal mente.

3.1.7. Reset del CNC
En los modos de operacion AUTOMATICO y BLOQUE A BLOQUE, a pulsar 2 vecesla
teclaRESET, se g ecutaunapuestadel CNC en condicionesiniciales.

Al pulsar lateclaRESET laprimeravez, aparece parpadeando en laparte superior derechade
lapantalla, laleyendaRESET ?. Si no deseamosrealizar el RESET, pulsar lateclaCL.
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3.1.8. Visualizacion y borrado de los Mensajes enviados por el AUTOMATA
FAGOR 64

Cuando el CNC operacon el AUTOMATA FAGOR y éste enviamensajes avisualizar en el
CNC, es posible acceder aunatabla de |os mensajes activos en ese momento.

El CNCyvisualizasiempreel mensgjemaésprioritario, si hay masdeun mensajeactivo aparecera
el signo" +" envideo inverso.

Paravisualizar latablase debe pulsar lateclade funcion [MENSAJ PLC].

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

y sepermitevisualizarlos.

Uno de los mensajes aparecera en video inverso indicando que puede ser borrado de latabla
pulsando lateclaDELETE.

Al borrarlo asi, el CNC desactivaralaMARCA correspondiente del AUTOMATA queenvio
el mensgje.

Paraseleccionar e mensaje aborrar se deben emplear lasteclas B y @
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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.

3.2.3. Borrado de un programa completo

Igual que en el apartado 3.6.3. de modo EDITOR.

3.2.4. Cambio de nimero de programa

Igual que en el apartado 3.6.4. de modo EDITOR.

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.
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3.2.6. Seleccion deun programa

Igual que en el apartado 3.6.6. de modo EDITOR.

3.2.7 Creacion deun programa

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

Enunbloguedondesol o hayacotasdeun punto, unavez movidoslosejesconlasteclasde JOG,
sepulsaENTER y las cotas del punto quedaran introducidas en lamemoria. Cadavez que se
pulselateclaENTER, seintroduciranenlamemorialascoordenadasdel puntosegunlos3ejes
activos en ese momento.

Paraactivar un /e que no lo esté sedebe pulsar latecladel ge correspondiente (X,Y,Z,W,V).

Si ademés delas cotas de un punto se quiere escribir en el blogue informacion adicional como
funcionesG,S,M,T etc., cadavez que pulsamoslatecladel gjecorrespondiente, el CNCtomara
comovalor del g elacotaen queenesemomento seencuentralamaguina. Estemododeedicion
resultamuy préacticoalahoradecrear un programa, copiando unapiezay utilizandolasfunciones
G08,G09.

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

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

Atencidn:

Si en el pardmetro méquina P610(3), se introduce € valor 1, la entrada de
MARCHA EXTERIOR equivale a la tecla ENTER en e modo de

operacion de PLAY-BACK

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

3.2.9. Copiar un programa

Igual que 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 TEACH-IN (3)

- 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.

3.3.3. Borrado de un programa completo

Igual que en el apartado 3.6.3. de modo EDITOR.

3.3.4. Cambio de nimero de programa

Igual que en el apartado 3.6.4. de modo EDITOR.

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.

24 MANUAL OPERACION CNC 8025/8030



3.3.6. Seleccion deun programa

Igual que en el apartado 3.6.6. de modo EDITOR.
3.3.7. Creacion de un programa

Igual queen el apartado 3.6.7. demodo EDITOR, salvo queantesdepulsar ENTER se puede
gjecutar el blogque. Paraéllo:

- Pulsar Fﬂ . 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 gjecutael bloguey laformadevisualizacion cambia
alacorrespondiente al modo AUTOMATICO.

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

El CNC conserva la historia de los blogues realizados segiin se vayan
g ecutando.

Enestemodo no sepueden realizar compensacionesderadio deherramienta

Si se realiza una llamada a subrutina, se gjecutaran todos los bloques que
contengadichasubrutina.

En centros de mecanizado, M 06 implicalaejecucion detodalasecuenciade
cambio deherramienta.

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)

MANUAL OPERACION CNC 8025/8030 25



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

L agecucion de un programarequiere | os 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-MOVIMIENTOPLANOPRINCIPAL

3-MOVIMIENTORAPIDO
4-TRAYECTORIATEORICA

0 - FUNCIONES G

El CNC gjecutara Unicamente las funciones preparatorias G del programa.

1 - FUNCIONES G,S,T,M

El CNC gecutard unicamente lasfunciones G,S,T,M del programa.

2 - MOV. PLANO PRINCIPAL

El CNC gecutaralasfuncionesG,S,T,M y losdesplazamientosdelosejescorrespondientesal
planoprincipal.
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En méquinadetresejes
Plano XY (G17)

Plano XZ (G18)
Plano YZ (G19)

En méaquina de cuatro (cinco) g es

a S W (V)esincompatible con X
Plano XY o WY (VY) (G17)
Plano XZ o WZ (VZ) (G18)
PlanoYZ (G19)

b) S W (V)esincompatibleconY
Plano XY o XW (VX) (G17)
Plano XZ (G18)
PanoYZ o WZ (VZ) (G19)

c) S W (V) esincompatibleconZ
Plano XY (G17)

Plano XZ o XW (XV) (G18)
PanoYZ oYW (YV) (G19)

- Losdesplazamientosserealizan al maximo avance programabl e (FO), cualesquieraque
sean las F programadas.

- Cone conmutador de Feedrate Override (M.F.O.) sepuede variar el % del avance.

3 - MOVIMIENTO RAPIDO

El CNC gjecutara todo € programa. Los desplazamientos se realizan al maximo avance
programable (FO),cualesquiera que sean las F programadas. El conmutador de Feedrate
Override permite variar e % del avance.

Se debe tener presente que si |os parametros maquina P721, P722, P723, P724, P728 estan
activostambién seaplicaralaacel eracion-decel eracionen FOevitandoselageneraciondeerrores
deseguimiento.

4 - TRAYECTORIA TEORICA

El CNC g ecutarael programasin movimiento delosejesy sintener en cuentalacompensacion
delaherramienta.
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3.4.1.1.1. Seleccion delaforma detrabajo

- Teclear el nUmero deseado.

- Enlapantalaapareceralalineaseleccionadacomplementada.

Enlaparteinferior delapantallaaparecera:

BLOQUE FINAL:
N

Existen2posibilidades:

a) Sisedeseagjecutar todo el programaque esta sel eccionado:

Pulsar ENTER

b) S sedeseagjecutar hastaun determinado bloque:

Teclear el nUmerodel blogque enque sequiere que termine lagjecucion del programa
en vacio, incluyendola g ecucionde dichobloque. Si dicho bloqueincluyeladefinicion
deunciclofijo solo se gjecutara hasta posicionarseen el punto inicia del ciclo.

Pulsar ENTER.

En lapantallaapareceralaletraP.

Teclear el nUmero del programa, donde se encuentrael bloquefinal indicado y pulsar
lateclaENTER. Si e numero del programaes el queyaestaseleccionado, es sufi-
ciente con pulsar lateclaENTER.

En lapantallaaparecerae simbolo #.

Tras él, escribir e nimero de veces que se debera gjecutar el blogue antes indicado.
(Mé&ximovalor: 9999).

Finalmente pulsar lateclaENTER.

En ambos casos @) 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. Seleccion ddl primer bloque a gecutar
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 & 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. Paraéllo:

- Pulsar OP M ODE: Aparecerad listado de los modos de operacion.
-Pulsar 06 1.

Si se pulsa cualquier nimero que no sea0 6 1, el CNC vuelve al modo EN VACIO
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3.4.1.8. Inspeccion de herramienta

Igual que &l apartado 3.1.6.

3.4.2. Modosdevisualizacion

Igual que el apartado 3.1.2., salvo el modo de visualizacion EDITOR/BACKGROUND, que
no existe.

Independientemente de la forma de gecucion seleccionada, el CNC examinara siempre €l
programaalavez quelo gecuta, indicando |os posibles errores de programaci on.

Si durantelaegjecucion deun programaen modo EN VA CIO pasamosamodoAUTOMATICO
0 BLOQUE A BLOQUIE, se gecuta un blogue mas en VACIO, para pasar seguidamente al
modo el egido recuperando enel primer blogque de este nuevo modo laposicidn correspondiente
al punto de programa en que se encuentralamaguina.

En el modo de operacion EN VACIO s sepulsa2 veceslateclaRESET se g ecutaunapuesta
del CNCencondicionesiniciales. Al pulsar lateclaRESET laprimeravez, aparece parpadean-
do en |la parte superior derecha de la pantallalaleyenda RESET?; si no se desearealizar €l
RESET, pulsar lateclaCL
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3.5. MODO 5: MANUAL

Este modo de operacion se emplea para:

Desplazar |amaguinamanua mente.

- Buscar laposicién referenciasméquinadelosges.

- Preseleccionar valoresenlosegjes.

- Ejecutar lasfunciones F,S,M.

- Trabgjar comovisualizador.

- Visualizar/modificar latablaRANDOM de herramientas.

- Readlizar un RESET del CNC (puestaen condicionesiniciales).
- Trabajar convolanteelectronico.

- Medir y cargar lalongitud de las herramientas en la tabla de correctores, empleando un
pal pador de medida.

- Arranquey paradade cabezal.

3.5.1. Seleccion del modo de operacion MANUAL (5)

- Pulsar OP MODE

- Pulsar lateclab.

En lapantalla aparecera con caracteres grandes | as coordenadas de | os € es.

Enmaguinasde5 g esparavisualizar €l g equenoloesté, sedebepul sar lateclacorrespondiente,
esdecir, Wo V.
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3.5.2. Busgueda del punto referencia-maquina, gjea gje

- Unavezvisualizado el modo deoperacion M ANUAL , pulsar lateclacorrespondienteal gje
en que se desea buscar € punto referenciamaquina. En la parte inferior izquierda de la
pantallaaparecera X, Y, Z, W 6V segun latecla pulsada.

- Pulsar [CEROQ]. A laderechadelaletradel ge aparecera BUSQUEDA CERO 2.

- Pulsar m . El gje sedesplazara en avance el egido mediante parametro-maquinahaciala
posiciondereferencia-maquina. Al pulsar al microrruptor dereferencia-maquinacambiaraa
avance de 100 mm/min. Al recibir el impulso de referencia-magquina desde el sistema de
captacion, se detendra poniéndose €l contaje al valor seleccionado mediante el parametro

correspondiente (P119,P219,P319,P419,P519).

Si en el momento de ordenar labusguedade referencia-méaquinael micro estuvierapulsado, el
gje de la maquina retrocedera en avance elegido hasta dejar de pulsarlo. A continuacion se
realizaranormalmentelabusquedadel punto referencia-maquina.

Paraanular labusquedade referencia-magquina, antes de pulsar E] , hay que pulsar late-

claCL.

Para anular labusgueda, después de pulsar

3.5.3. Presdeccion deuna cota

0

, hay que actuar sobre

- Pulsar latecladel geen e que sedesearealizar lapreseleccion.

- Teclear d vaor deseado.

- Pulsar ENTER. Enlapantalla aparecerael 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 posicién delazona % FEED.

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

- Segun se hayaestabl ecido mediante parametro maquina:

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

- Pulsar L0] . Sedetiene & movimiento.

o bien,

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

Atencion:

Al seleccionar e modo de operacion MANUAL queda seleccionado el
avance FO. Dicho avance viene definido por el valor dado a parametro
maquina P803, si este valor es cero, € valor del avance viene dado por los
parametros P110,P210,P310,P410 y P510, correspondientes a los gjes
X,Y,Z,(W),(V) respectivamente, los cuales limitardn el méximo avance de
cadagje en e modo de operacion MANUAL.

El desplazamiento rgpido de un ge en manual, se conseguira mientras se
mantenga pulsada lateclade AVANCE RAPIDO |1,
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3.5.4.2. Desplazamientoincremental

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

- Pulsar cualquieradelasteclas de JOG

El g e correspondiente alateclapulsada se moveraen ladireccion seleccionada, unadistancia
igual alaindicadaen laposicion del conmutador.

Atencion:

a) Al seleccionar e modo de operacion MANUAL queda seleccionado €l
avance FO. Dicho avance viene definido por €l valor dado al parametro
maquinaP803, si estevalor escero, el valor del avance viene dado por los
parametros P110,P210,P310,P410 y P510, correspondientes a los gjes
X,Y,Z,(W),(V) respectivamente, loscual eslimitaran el maximo avancede
cada gje en el modo de operacion MANUAL .

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

b) Lasposicionesdel conmutador son1,10,100,1000y 10000eindicanel valor
del desplazamiento enmicrasoen0,0001 pulgadas. Medianteel parametro
maguinaP609(6) sepuededefinir queel maximoincremento posibleseade
1000 micras 6 de 10000 micras (de 0,1 6 de 1 pulgadas).

3.5.5. Introduccién de F,Syy M

En este modo de operacion se pueden introducir los valoresde F,S,y M deseados.

3.5.5.1. Introducciéon deun valor de F

- Pulsar lateclaF
- Teclear € valor deseado

- Pulsar m

3.5.5.2. Introduccion deun valor de S

- Pulsar lateclaS
- Teclear € valor deseado

- Pulsar m
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3.5.5.3. Introduccion deun valor deM

- Pulsar lateclaM
- Teclear & nimero deseado

- Pulsar m

Atencidn:

L as funciones M41,M42,M43,M 44 son generadas automati camente por €l
CNC a programar un valor de S que implicacambio de gama.

3.5.6. Trabajo del CNC como visualizador

Unavez elegido e modo de operacion MANUAL, si seaplicalaorden externaM ANUAL, el
CNC actiacomo visualizador.

En este caso, lamaquinahay que moverlapor medio de mandos externosy las consignas hay
quegenerarlasfueradel CNC. En estaformadetrabaj o se pueden g ecutar lasfuncionesSy M.

Si trabajando de esta forma se sobrepasan |os limites de recorrido por softwar e (introducidos
medianteparametros-maquina), el CNCindicarael codigodeerror correspondiente, permitien-
do Unicamente mover laméaquinaalazonapermitida.

3.5.7. Cambio de unidades de medida

Cadavez que se pulsalateclal se cambiade milimetrosapulgadasy viceversa
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3.5.8. 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 el conmutador en unade las posiciones @

Pulsar cualquiera de las dos teclas de JOG correspondientes a ge que se desee mover
mediante el volante. Si se utilizaun volante FAGOR (mod. 100 P) también se puede el egir
el ge, actuando sobre el pulsador de seleccion que lleva incorporado el Volante (el ge
seleccionado apareceraen video inverso enlapantalla).

Girar €l volante. El jesemoverasegun|o definido por parametrosmaguinamultiplicado por
el factor seleccionado con & conmutador (X1,X10,X100).

Sedebetener presentequesi quisiéramosmover algun ejeaunavel ocidad superior alaG00
correspondienteadicho gje, el CNC asumiraestacomo maxima, despreciando |osimpul sos
adicionales. Con ello evitaremos|ageneracion de errores de seguimiento.

Paracambiar de gje:

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

Mover e volante.

Paraterminar el trabajo con volante:

Colocar e conmutador M.F.O. en otraposicion, o pul sar lateclade parada,o bien mantener
activado €l pulsador hasta que deje de parpadear €l €je seleccionado, en el caso de emplear
un Volante FAGOR (mod. 100 P).
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3.5.9. Visualizacion/Modificacion delatabla de almacén de herramientas

I) Visualizacién delatabla

Se puedevisualizar en cual quier momento lasituacion delasherramientasen el almacén. Para
ello, unavez eegido & modo de operacion MANUAL:

Pulsar T. Aparecerden laparteinferior delapantalla.
Teclear € nimero delaherramientaque se deseavisualizar.

Pulsar RECALL. A laderecha del nimero de herramienta tecleada aparecera Pxx. Las
xx(00-99) Indican laposicion que ocupalaherramientaen el almacén.

P00, indica que la herramienta se encuentra col ocadaen el cabezal.

P99, indica que la herramienta se encuentraen el brazo cambiador 6 que esta pendiente de
gjecutarselaM 06.

Una vez visualizada una herramienta, es posible visualizar las anteriores o siguientes

mediantelasteclas @ @

Atencion:
A Si setecleaT0OO, el CNC buscalaposicion libre del almacén.

[1)Modificacion delatabla

Unavez elegido € modo de operacion MANUAL :

- Pulsar T. Aparecerden laparteinferior delapantalla.

Teclear & nimero de laherramienta que se deseamodificar.

Pulsar P. Teclear e nimero de posicion del almacén que se deseaasignar alaherramienta
previamente sel eccionada.

Pulsar ENTER.

Atencidn:

Cuando el ddmacénesNORANDOM lasuni casmodificacionesquesepueden
realizar en latablason:

- Txx Pxx (asignaalaTxx laposicion Pxx).
- Txx PO (asignaalaTxx laposicion del cabezal).
- Txx P99 (asignaalaTxx laposicion del brazo cambiador).
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Al teclear cualquier otra secuencia de modificacion, e CNC respondera con e simbolo ?,
indicando que no es posibletal secuencia. Para continuar se debe pulsar lateclaCL.
Si seteclea P00, seindicaque laherramienta pasaaocupar el cabezal.
Si setecleaP99, seindicaquelaherramientase encuentraen el brazo cambiador. Cuando se
confirmagueunaherramientaestaenel cabezal (P00), seanulalaindicaciéndelaherramienta
gue se encuentra en € brazo cambiador (P99). Por lo tanto, si se quiere confirmar al CNC
ambas posiciones, se debe confirmar primero, qué herramientase encuentraen el cabezal y
posteriormente cudl, en € brazo cambiador.
Si setecleaTOO se estaasignando laposicion libre del almacén.
Si unavez seleccionadalaherramienta a sustituir mediante Txx.xx y antes de g ecutarse la
M 06 apareceunaEM ERGENCI A 6 un cortede corriente, se puedeindicar al CNC cudl es
laherramienta que se encuentraen el brazo cambiador. Para€llo:
- Seleccionar el modo de operacion MANUAL.
- Teclear T y el n° de la herramienta que se encuentra en el brazo cambiador.
- Teclear P99.

- Pulsar ENTER.

I11) Herramientasespeciales

Asimismo en méaquinas que dispongan de Cambiador Automético de Herramientas, pueden
exigtir herramientas que por su volumen ocupen mas de una posicion en € amacén. Para
indicarle al CNC qué herramientas son éstas, se procedera como sigue:

a) Iniciaizar e Almacén de Herramientas, g ecutando en el modo TEACH-IN.
T99.xx
MARCHA CICLO

b) Indicar qué herramientas son “especiales’, tecleando en el modo MANUAL.:
Txx (NUmero delaherramienta)

S
ENTER
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De esta manera, cuando se visualizala posicién que ocupa una herramienta “especia”, en la
pantal|laaparecera:

Txx Pxx S

c) Autométicamente, el CNC anularalasdos posi ciones contiguas alaposi cion ocupadapor
laherramienta“ especial” . Si éstano ocuparea mentetresposi ciones, sino Unicamentedos,
se debera confirmar a CNC qué herramienta de las anul adas existe realmente. Paraello
teclear:

Txx (Numero delaherramienta)
Pxx (NUmero dela posicion)
ENTER

Si sedeseadefinir como herramienta“normal” aunaindicadacomo “especial”, se debera
teclear:

Txx
N
ENTER

Atencidn:

Si se haproducido error 53 debido aunamala programaci én en la secuencia
de cambio de herramienta, el proceso a seguir parareanudar € trabajo es el
sguiente:

- Seleccionar el modo de operacion MANUAL .

- Teclear & nimero de herramienta que en ese momento se halla en €l
cabezal.

- Teclear POO.

- Pulsar ENTER.

De este modo se ha confirmado al CNC qué herramienta estéd en el cabezal.

Enel mododeoperacionM ANUAL , a pulsar lateclaRESET, seg ecutauna
puestadel CNC en condicionesiniciales.
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3.5.10. Medicion y carga delalongitud delas herramientas utilizando un palpador

El CNC permite que en el modo MANUAL lalongitud de una herramienta sea répi damente
mediday cargada en la tabla de correctores. Para ello se debera disponer de un palpador de
medida de herramientas situado en una posicién fijade lamaguinay con suscaras paralelasa
losgjes.

Las cotas de las caras del palpador en cada gje y con respecto a cero méquina, deberan
introducirse mediantelosparametrosméaquinasi guientes:

P910 Cotaminima(X1) segun el ge X
P911 Cotamaxima (X2) segun el ge X
P912 Cotaminima(Y 1) segunel geY
P913 Cotamaxima (Y 2) segun el geY
P914 Cotaminima(Z1) segun el geZ

P15 Cotaméxima (Z2) segun el geZ

/

POIS(Z 5>

P914¢Z >

/
Y

2 ;H ;“
= S >
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X W9
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Lasecuenciaaegecutar eslasiguiente:

1 - Pulsar latecla[MEDIDA HERRAM].
2 - Colocar laherramientaamedir en el portaherramientas.

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

4 - Seleccionar el nimero de corrector delaherramientatecleando; Txx MARCHA

5 - Pulsar lateclade JOG, queindicaen que sentido se debe desplazar €l eje pararealizar el
movimiento depal pacion. Lavel ocidad deavancedel movimiento depal pacionvienedada
por el valor del parametro maguina P804.

6 - Unavez realizada la palpacion, la maquina se detiene 'y el CNC carga en la posicion
correspondienteL delatabladecorrectoreslalongitud medida, inicializandoaceroel valor
deK.

7 - Paralamediciony cargadelalongitud del resto delasherramientas, repetir desdeel punto
2.

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

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

Mediante estas teclas del panel de mando, se permite poner en marchaen ambos sentidos asi
como detener el giro del cabezal, siempre que se haya programado la S correspondiente, sin
necesidad de gjecutar M3,M4 0 M5.

Mediantelasteclas y B sepuede variar €l % delavelocidad de giro S progra-
mado.
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3.6. MODO 6: EDITOR

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

Laformade trabajo en este modo de operacién eslasiguiente:

3.6.1. Seleccion del modo de operacion EDITOR (6)

- Pulsar OP MODE

- Pulsar latecla6

En lapantallaaparece el significado de lasteclas de funcion paraoperar en este modo.

3.6.2. Blogueo/Desbloqueo dela memoria

- Pulsar latecla[BLOQ DESBL O]. Apareceraen lapantallaCODI GO:

- Teclear: MKJIY parabloguear lamemoria
MKJIN paradesbloquear lamemoria.

- Pulsr ENTER.

Atencion:

a) En caso deteclear cualquier codigo diferente alos indicados, al pulsar
ENTER, seborraradicho cédigo, esperando el CNC el codigo correcto.

b) El bloqueo delamemoriasupone no poder alterar |os programas, pero si
visualizarlos.
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3.6.3. Directorio de programas

Pulsar latecla[DIRECT PROG]. En lapantalla aparece un listado de hasta 7 programas
existentes en memoria, €l nimero de caracteres utilizados por cada uno de ellos 'y los
caracteres que guedan disponiblesen memoria.

Ademés, s €l primer bloque de programa contiene un comentario, dicho comentario
apareceraa aladerechadel nimero de programa.

Ejemplo: PROG LONG
00001 42 PIEZA 1
00002 115 PIEZA 2

28513 caractereslibres

Atencion:

Si existen mésde 7 programasa macenadosen memoria, puedeocurrir queel
deseado no aparezca en pantalla. Actuando sobre lasteclas @
sepuedentradladar | osdiferentesprogramashaciaadel anteo haciaairas, hasta
conseguir laaparicion del programa deseado.

3.6.3.1. Borrado de un programa completo

Pulsar latecla[DIRECT PROG].
Pulsar DELETE. En la pantalla aparece laleyenda BORRAR PROGRAMA.

Teclear € nUmerodeprogramaaborrar. Comprobar dichonimero. Si el nUmeroescorrecto,
pulsar ENTER.

Si @ nimero no es correcto:
Pulsar lateclaCL . Con ellapodremos eliminar dicho nimero.
Teclear el nUmero correcto.

Pulsar ENTER.

Atencidn: Durante esta secuenciasi se pulsalatecla[CONTIN] se accede a
lavisualizacion original de este MODO.

BORRADO TOTAL DE LA MEMORIA DE PROGRAMAS

Si sedeseaborrar todoslos programas que estén enlamemoria, teclear 99999 cuando aparezca
laleyendaBORRAR PROGRAMA vy pulsar lateclaENTER, s acontinuacion pulsamosla
tecla'Y quedaran borrados todos los programas de la memoria salvo € que esté protegido
mediante el parametro magquina P802.
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3.6.4. Cambio de nimero de programa

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

Teclear el nimero actual del programaque se quiere cambiar. Apareceraen lapantallaala
derechade P.

Pulsar ENTER. En la pantalla aparecera
NUEVO : P

Teclear el nuevo nimero que se quiere asignar al programa. Apareceraen lapantalaala
derechade P.

Pulsar ENTER. El cambio ha sido efectuado.

Caso de que el programa antiguo no exista, aparecera

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

Caso de queyaexistaen memoriaun programacon el mismo nimero que el asignado como
NUEVO, € control advertira:

YA EXISTE EN MEMORIA

lavisualizacion origina de este MODO.

A Atencidn: Duranteestasecuenciasi sepulsalatecla[ CONTIN], seaccedea

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

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

Si sedeseaconocer cudl esel programaque contienelasdiversas subrutinasindicadasen la
pantalla, sedebetecl ear el nimero delasubrutinaquesedeseabuscar y acontinuaci on pul sar
lateclaRECALL.

Enlapantallaaparecerdel 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.

Atencidn: Duranteestasecuenciasi sepulsalatecla CONTIN], seaccedea
lavisualizacion original de este MODO.
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3.6.6. Seleccion deun programa

- Sie nmerode programadeseado esel queapareceen pantal lacuando sesel eccionael modo
de operacion EDITOR, paraobtenerlo bastara con pulsar [CONTIN].

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

- Teclear el 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.
- Noborrarlo e ir escribiendo blogque a blogue (como indicaremos a continuacion) sobre el
programaya existente, con el cuidado de adjudicar alos blogues que se vayan escribiendo

lamismanumeracion que ladelos bloques previamente grabados. Si no existe en memoria
ningun otro programacon el mismo nimero, se procede como sigue:

3.6.7.1. Visualizacion del contenido delosbloques

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

- Pulsar B . Lavisualizacion sedesplaza 1 bloque haciaarriba
- Pulsar B . Lavisualizacion se desplaza 1 bloque hacia abajo

Enlos model os que disponen de 512K B de memoria(modelosMK, MGK, MSK, GPK, MIK,
MGIK, MSIK, GPIK) también se encuentran disponibles|las siguientesteclasy softkeys:

- Pulsar . Lavisualizacion se desplaza 5 blogues haciaarriba
- Pulsar . Lavisualizacion se desplaza 5 bloques hacia abajo
-Pulsar [INICIO]: Visualizalosprimerosbloquesdel programa

- Pulsar [FIN] : Visualizalosultimosbloquesdel programa
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3.6.7.2. Programacion no ayudada

Formato de un bloque

(dimensionesenmilimetros) :

N4 G2 (V)+/-4.3 (W)+/-4.3 X+/-4.3Y +/-4.3 Z+/-4.3 F5.4 S4T2.2 M3 (en este orden)
(dimensionesen pulgadas) :

N4 G2 (V)+/-3.4 (W)+/-3.4 X+/-3.4 Y +/-3.4 Z+/-3.4 F5.5 S4 T2.2 M3 (en este orden)
Esincompatible laprogramacion en un mismo bloque del cuarto eje W, del quinto gjeV y del
asociado aambos que es el indicado en el parametro maguina P11.

Programacion:

El CNC numeraautométi camente | os bloques:

De 10 en 10...... enlosmodelos M, MG, MS, GP, MI, MGI, MSI, GPI
De 5en 5.... enlosmoddosMK, MGK, MSK, GPK, MIK, MGIK, MSIK, GPIK

Si sedeseanumerarlos de formadiferente, pulsar CL y acontinuacion:

- Teclear e nimero de bloque. Aparecera en la parte inferior izquierda de la pantalla. Los
bloques pueden no ser correlativos.

- Sisedesea bloguecondicional normal, despuésde teclear el nUmero de bloque, pulsar
(puntodecimal) 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 Yy teclear el nimero de lafuncion auxiliar deseada. Se pueden programar
hastaun maximo de 7.

- Sepuede escribir un comentario que deberair dentro de un paréntesis ().
- Siel bloqueescorrecto, pulsar ENTER. EI CNC aceptael blogquecomo bloquedeprograma.

Consultar e MANUAL DE PROGRAMACION paraver lasincompatibilidades que existen
al programar lasdiversasfunciones.
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3.6.7.3. Madificacién y borrado de un blogue
) Duranted procesodeescritura

a) Modificaciondecaracteres
Si durantela escritura de un blogue se deseamodificar un caracter yaescrito:

- Desplazar €l punter o mediante lasteclas @ @ hasta colocarlo encima del
caracter que se deseamodificar o borrar.

- Sisedeseamodificar, pulsar €l nuevo caracter. Si sedeseaborrar, pulsar lateclaCL
- S se desean borrar los caracteres situados ala derecha del puntero, pulsar
DELETE.
b) Insercién de caracteres

Si durante laescritura de un bloque se deseainsertar algun caracter dentro de dicho
bloque:

Desplazar el puntero mediantelasteclas @ @ hastacolocarloencimadel
caracter delante del cual se deseainsertar el nuevo carécter.

Pulsar INS. Laparte del bloque posterior a punter o comienzaa parpadear.

Teclear losnuevos caracteres deseados.

Pulsar INS. Desaparece €l parpadeo

[1) Bloqueyaintroducido en lamemoria

a) Modificacion einsercion de caracteres

- Teclear e nUmero de bloque deseado.

Pulsar RECALL. El blogque aparece en laparteinferior de la pantalla.

Actuar igual que en el punto anterior.

Pulsar ENTER. El bloque modificado quedaintroducido en memoria.
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b) Borrado de un blogueintroducido enlamemoria
- Teclear el nimero del blogque que se deseaborrar delamemoria.

- Pulsar lateclaDELETE.

. Si durante la programacion de un bloque, e CNC no responde al presionar
alguna tecla, esdebido aque seintentaintroducir algo incorrecto.

3.6.7.4. Programacion ayudada

En cualquiera de los modos de edicién de programas, PLAY BACK (2) TEACH-IN (3) o
EDITOR (6), se puede acceder aunaprogramacion ayudada. Paraello, si durantelaescritura
deunbloquesepulsalatecla[AYUDA], desaparecerael puntero que seencuentraen el bloque
aescribir y en lapantallaaparecera:

GUIA PROGRAMACION

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

7-FUNCIONESM

Pulsando el numero deseado, iran apareci endo paginasqueexpliquenlasdiversasfuncionesde
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 € 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 decajerarectangular, lasecuenciasera:

Pulsar [AYUDA]

Si acontinuacion sepulsalatecla[AY UDA] aparecerael puntero, pudiendo escribir entonces
el blogue observando en la pantallala significacion de los diversos parametros de lafuncion
elegida.

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

Si sedeseavolver al modo devisualizacion estandar delosmodos de edicidn, cuando aparezca
visualizadaen lapantallacual quier paginadelaprogramaci én ayudada, existen dosformas:

a) S no sehaescrito nada en e bloque, pulsar lateclaRECALL, unavez que existaen la
pantallael puntero (si no lo estapulsar [AYUDA])

b) Si hay informacion escritaen el blogue, 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, sempre que se haya tecleado la funcién preparatoria
correspondiente, a pulsar latecla[AY UDA] apareceradirectamente enlapantallalainforma
cién 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 que en laprogramacion normal, lateclaCL borracarécter acaractery lateclaDELETE
borratodo el valor dado a parédmetro presente.

En cual quier momento deestaformadeprogramaci 6n, si sepulsalatecladefuncion[AY UDA]
sepasaalaformanormal de programacién ayudada.

3.6.7.5. Salvar e programa en edicion (solo en modelos con memoria de 512 Kb)

En los model os que disponen de 512 Kb (modelos MK, MGK, MSK, GPK, MIK, MGIK,
MSIK, GPIK) e CNC utilizaunaRAM adicional paraeditar y modificar el programa.

El programa, o parte de programa, en edicion es introducido nuevamente en memoria al
abandonar laedicién del programa.

Si por algiinmotivo, duranteun proceso deedicion, sequedael CNC sintensiéndealimentacion,
se pierdetodalainformacion que contiene estaRAM adiciona . Esdecir, que se pierden todos
los cambios efectuados al programaen edicion.

Paraevitar este problema se aconsegja pul sar cadacierto tiempo lasoftkey [SALVAR].

Cadavez quesepulsalasoftkey [SALVAR] el CNC guardaenlamemoriadeusuario todoslos
cambiosefectuadosal programa.

3.6.7.6. Copiar un programa

Esta prestacion permite copiar un programaexistente en lamemoriadel CNC, asignandoleun
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 programaorigen'y cud € del nuevo programa, tras
teclear cadauno de ellos se debe pulsar lateclaENTER.

En el caso denoexistir el nimero tecleado como programaorigen, de existir yaen memoria
un programa con &l mismo nimero que €l tecleado como nuevo o bien si a copiar el nuevo
programano existe memoriasuficiente, el CNC emitiraun comunicado indicando lacausa.
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3.7. MODO 7: PERIFERICO

Se utilizaparatransferir programas pieza o parametros maquinade/aperiféricos. Laformade
trabajar en este modo de operacion eslasiguiente:

3.7.1. Seleccién del modo de operacion 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:

Parapoder redlizar cualquieradelasoperacionesO0,1,2,3,4y 5 que aparecen
en el modo PERIFERICOS, €l punto 6 (DNC ON OFF) debe estar en OFF
(apareceralaleyenda OFF enmarcada). Si |0 que aparece enmarcada esla
leyenda ON, pulsar latecla 6.

El CNC deberéa estar apagado cuando se conecta 0 desconecta cualquier
periférico.

Pararealizar lasoperaciones0,1,4,5 con unlector/grabador decintamagné-
ticaFAGOR, introducir el valor 0 en e parametro méguina P607(4).
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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 nUmero del programaquesedesealeer. Si setecleaP99999, el CNC entiendeque
selevanaintroducir lospardmetros-méaquina, latabladefuncionesM decodificadasy latabla

de parametros de compensacion del husillo.

En & caso de que se dispongade AUTOMATA INTEGRADO se guardard, junto con
lo anteriormente expuesto, €l programadeusuario del AUTOMATA.

- Pulsar lateclaENTER. Existen cuatro posibilidades:

a) Queexistaenlamemoria del control unprograma conel mismo nimero. Enla
pantallaaparecera:

YA EXISTE EN MEMORIA
BORRO?
Si no sedeseaborrar:

- Pulsar cualquier teclaqueno sea Y. 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 |o descrito en laposibilidad c)
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b)

d)

El programaelegido no existe en lacinta.

Al comenzar atransferir desde €l cassette, si noexisteel programa en lacinta,
aparecera:

NO EXISTE EN EL CASSETTE

- Pulsar [CONTIN].Sevuelvealasituacion del apartado 3.7.1., o bien,
- Pulsar OP MODE. Aparecerael listado de los modos de operacion.

El programaelegido existe enlacintay no en lamemoriadel CNC.

Enlapantallaaparecera: RECIBIENDO Serealizalatransferencianorma mente.

- Sienel programaleido existe agun nimero de blogue incorrecto, (mas de cuatro
digitoso numerosno correlativos) sevisuaizara

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

En este caso el programatransferido al CNC quedaa macenado en memoria unicamente
hasta el blogque erroneo. jSe recomiendaborrar todo el programal.
- Silanumeracion delosbloques en €l programaleido era correcta:
PROGRAMA NUM. P ——- LEIDO
El CNC gecuta un testeo sintéctico del programa. Caso de haber agun error de

programacion, sevisualizarael codigodeerrory el bloqueen queseencuentradichoerror,
guedando todo el programaintroducido.

Si establoqueada lamemoriade programas-pieza (6 lamemoriade parametrosmaguina
en el caso del programa P99999), sevuelve alasituacion del apartado 3.7.1.
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3.7.2.1. Erroresen latransmision

- S durantelatransmision aparece en pantalla:

ERROR DE TRANSMISION

Esto indicaquelatransmision no estasiendo correcta.

- S durantelatransmision aparece en pantalla:

LEIDO DATO NO VALIDO

Estoindicaqueexisteal guin caracter no permitido enlacintao sehaescritounnimero debloque
no permitido.

Atencion:

Paraevitar el posible deterioro de lacintamagnética, se recomiendaquela
tapa del lector de cassette se encuentre abiertaa conectar o desconectar a
tension el lector de cassette.

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

PROGRAMA NUM : P ——-

- Teclear el nUmero de programaatransferir.
Si setecleaP99999, el CNC entiende que vaatransmitir parametros-maquina, latablade
funcionesM decodificadasy |atabladeparametrosdecompensaciondehusilloy €l programa
de usuario del AUTOMATA INTEGRADO s se dispone de esta opcion.

- Pulsar ENTER.

Existentresposibilidades:
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b)

Si enlamemoriadel CNC no existe € programaelegido. En lapantallaaparecer&:

NO EXISTE EN MEMORIA

- Pulsar [CONTIN] Sevuelve alasituacion del apartado 3.7.1., o bien,
- Pulsar OP MODE. Aparecerad listado de modos de operacion.
Si enlacintaexiste un programa con €l mismo nimero. Al pulsar ENTER, enla
pantallaaparecera
YA EXISTE EN EL CASSETTE
BORRO?
Si no se desea borrarlo:

- Pulsar cualquier teclaqueno sea Y. Sevuelve al estado del apartado 3.7.1.

Si sedeseaborrarlo:
- Pulsar lateclaY. Enlapantallaaparecera:

PROGRAMA NUM.: P———- BORRADO.

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

Si el 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 gpartado 3.7.2.1.
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3.7.4. Introduccion deun programadesdeun periféricodistintoal Lector/Grabador decinta
magnética FAGOR (2)

Igual que el apartado 3.7.2. salvo que hay que pulsar latecla 2 y que puede aparecer un nuevo
mensgje de error: MEM ORIA SATURADA.

Esto indicaque se ha saturado la capacidad de memoriadel CNC. El CNC habraregistrado la
parte de programacorrespondiente asu capacidad de memoriasi no hahabido algin error en el
testeo.

Atencion:

Paraintroducir unprogramadesdeun periféricodistintoal L ector/Grabador de
cintamagnética FAGOR, hay que tener en cuentalos siguientes aspectos.

- Lo primero que debe escribirse después de una serie de NUL esun %
seguido del nimero de programa. NUmeros de programas posibles
(00001-99998) seguido de LINEFEED (LF).

- Losbloquesseidentifican conunaN situadaal principiodelalines, es
decir, inmediatamente después de un LINEFEED. Si se escribe algo
entre el LINEFEED y laN no se tomar& ésta como el indicativo del
numero de bloque, sino como un caracter mas.

- LosESPACIOS, lateclaRETURN y €l signo + no setienen en cuenta.

- El programatermina con una serie de més de 20 NUL o bien, con €
caracter SCAPE 0 EOT.

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

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

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

- Pulsar latecla4. En lapantallaaparecera:
. Numero de programas en lacinta con el nimero de caracteres que ocupan.

. NUmero decaractereslibresen 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 latecla5. En lapantallaaparecera:

PROGRAMA NUM: P

- Teclear el nUmero de programa el egido.

- Pulsar ENTER.

Unavez borrado el programa, en lapantalla aparecera

PROGRAMA NUM. : P———- BORRADO

- Pulsar [CONTIN]. Vuelve a estado del apartado 3.7.1., 6 bien,

- Pulsar OP MODE. En lapantalla aparecerael listado de modos de operacion.

MANUAL OPERACION CNC 8025/8030 57



3.7.8. Interrupcién del proceso detransmision

En este modo de operaciéon (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 las siguientesfunciones:

. Ordenes de directorio y borrado de programeas.

. Transferenciade programasy tablas.

. Ejecucion de un programainfinito.

. Control remoto de lamaéaquina.

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

Parautilizar el DNC esnecesario queel parametro maguinaP607(3) 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 sepulsalateclaRESET, se g ecutauna puesta
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

TOR—.— L —.——
| —  — K — . ——
T01R—.— L —.——
| —  — K — . ——
T2 R—.— L — . ——
| —  — K — . ——

3.8.2. Lecturadelatabla deherramientas

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

a . Teclear é numero delaherramienta
. Pulsar RECALL

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

- Teclear e nimero delaherramienta. Aparecerden laparteinferior izquierdadelapantalla.
- Pulsar R.

- Teclear € vaor dd radio delaherramienta.
Vaor maximo:+/-999,999 mm ¢ +/-39,3700 pul gadas.

- PulsarL.

- Teclear el valor delalongitud delaherramienta.
Vaor maximo:+/-999,999 mm 6 +/-39,3700 pulgadas.

- Pulsar|. Teclear suvalor.
Valor maximo +/-32,766 mm ¢ +/-1,2900 pul gadas.

- Pulsar K. Teclear suvalor.
Valor maximo +/-32,766 mm ¢ +/- 1,2900 pulgas.

- Pulsar ENTER (s lo escrito es correcto). Los valores quedan introducidos en memoria.

3.8.4. Modificacion delasdimensionesdeunaherramienta
|) Duranteel procesodeescritura
ad Modificaciondecaracteres

Si durantela escriturade las dimensiones de una herramienta se deseamodificar
un caracter yaescrito (R,L,I,K 6 un niUmero).

- Desplazar € puntero mediante las teclas @ @ , hasta colocarlo enci-
madel carécter.
- Sisedeseamodificar, teclear el nuevocaracter. Si sedeseaborrar, pulsar lateclaCL.

- Sisedeseaborrar los caracteres situadosa laderechadel puntero, pulsar DELETE.
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b) Inserciéndecaracteres

Si duranteel procesodeescrituradelasdimensi onesdeunaherramientasedeseainsertar
algun carécter entrelosyaescritos:

Desplazar el puntero mediante las teclas @ @ , hasta colocarlo enci-
madel caracter delante del cual sevaainsertar el nuevo caracter.

Pulsar INS. Laparte yaescritaposterior al puntero empiezaa parpadear.

Teclear losnuevos caracteres.

Pulsar INS. Desaparece &l parpadeo.

[1) Dimensionesdeherramientayaintroducidasen memoria

- Teclear e numero de herramienta deseada

- Pulsar RECALL

- Actuar igual queen el punto anterior.

- Pulsar ENTER. Las nuevas dimensiones quedan introducidas en memoria.

- Sidurantelaescriturael CNC no responde al presionar algunatecla, esdebido aque se
intentaintroducir algoincorrecto.

- Unavez escritas las dimensiones de unaherramienta, se pueden borrar por completo
antes deintroducirlas en memoria, pulsando DELETE.

3.8.5. Cambio de unidades de medida

Cadavez que se pulsalateclal se cambiade milimetrosapulgadasy viceversa.
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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

53 V— . — W—e— . — X —— . —
Y— — 7 —  —

G54 V—e— . — W—e— . — X —— . —
Y— — 7 —  —

G55 V—or.— W—e— . — X —— . —
Y— — 7 —  —

3.8.6.1. Lecturadelostrasladosde origen

Si sedeseanvisualizar losval oresdeal guntras ado deorigen queno aparecen en pantal laexisten
dosmétodos:

a) Teclear el nUmero del traslado (G53-G59)
Pulsar RECALL

b) Pulsar B 0 @ segun se quiera desplazar |a tabla de traslados de origen hacia
adelante o haciaatras.

3.8.6.2. Introduccién delosvaloresdelostraslados de origen

- Teclear el numero del traslado (G53-G59).
- Escribir losvaloresde V,\W,X,Y ,Z deseados.
- Pulsar ENTER.

Atencion:
Q LosvaloresdeV,W,X,Y ,Z estan referidos a punto cero-maguina.
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3.8.6.3. Modificacion delosvaloresdelostraslados de origen

Se operaigual que en €l apartado 3.8.4.

3.8.6.4. Cambio de unidades de medida
Se operaigual que en €l apartado 3.8.5.

3.8.7. Acceso alatabla deherramientas

Cuando seestavisualizando latabladetraslados de origen se puedevolver avisualizar latabla

de herramientas pulsando lateclaT.

3.8.8. Borradototal delatabla de herramientasy trasladosde origen

-Teclear K ,J,I.
- Pulsar ENTER.

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

Enel modo 8 TabladeherramientasG53/G59, si sepulsalateclaRESET seegecutaunapuesta
del CNC en condicionesiniciales.

3.9. MODO 9: 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 8030 modelo MS 6 MG, dispone de la prestacion de REPRESENTACION
GRAFICA mediante lacual esposible dibujar en la pantallalatrayectoria de la herramienta
durante la gjecucién de un programa.

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

En &l modo de operacion EN VACIO, s seelige el modo de gjecucion de TRAYECTORIA
TEORICA (4) serealizaunacomprobacion del programa, viéndoseasimismo enlapantallala
trayectoriatedricadelaherramienta, sintener en cuentasusdimensiones. El grafico aparecera
con trazo continuo.

Sinembargo s en el mismo modo de operacion (EN VACIO) seelige el modo de gecucion 0
o €l modo 1, & gréfico representara la trayectoria ssmulada del centro de la herramientay
apareceracon trazosdiscontinuos.

Al gecutar un programaen cual quieradelos modos de gjecucion 0,1,4 del modo de operacion
EN VACIO, latrayectoria de los blogues que contengan alguna funcion del tipo (Tx.x) no
apareceraen el gréfico, salvo si lamaquinaes un centro de mecanizado.

En los demas modos, el gréfico representa la trayectoria rea de la herramienta con trazos a
puntos. Ladistanciaentre dichos puntos delatrayectoriadependeradelavel ocidad de avance
F.

3.10.1. Definicion dela zona devisualizacion

Para poder representar el gréfico, 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 AREA-G]
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En ese momento el CNC pregunta cuales son |as vistas que se desean representar, debiendo
respondersepulsandolateclaY olateclaN si sedeseaonorespectivamente. Lascuatro posibles
vistasson:

- Plano X-Y
- Plano X-Z
-PlanoY-Z
- Tridimensional

A continuacion se teclean los valores de las coordenadas X,Y,Z del punto que se desea que
aparezcaenel centrodelapantallay el valor delaanchuraquesequiererepresentar. Trasteclear
cadavalor se debe pulsar lateclaENTER.

Ladefinicion delazonadevisualizacion sedeberealizar cadavez que seconectael CNC, s es
que sedeseautilizar |aprestacion de representacion gréfica.

Unavez definidala zona de visualizacion, para acceder alas vistas gréficas seleccionadas (3
como maximo delas cuatro posibles), se debe pulsar latecla:

[XY] paralavistadel plano X-Y
[XZ] paralavistadel plano X-Z
[YZ] paralavistade planoY-Z
[3D] paralavistatridimensional

A continuacion seejecutael programa, laposiciony dimensionesdel grafico dependerandelos
valores dados alas coordenadas del centroy alaanchura.

Enlaparte superior delapantalla, aparecen en cadamomento las coordenadasdel punto quese
estarepresentando en el gréfico. El valor delaanchuraaparece visualizado enlaparteinferior
delapantalla

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

El CNC dispone de unafuncion ZOOM que permite ampliar o reducir todo el gréfico o parte
deédl. Si sequieretilizarel ZOOM , el programaen gjecuciondebeser interrumpidoobiendebe
haber finalizado.

En estas condiciones, se pulsalateclacorrespondiente alavistagréficaque se descaampliar 0
reducir, a continuacion se pulsa la tecla [ZOOM] y aparecera sobre € grafico original un
rectdngulo 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 rectéangulo el valor delaanchuray el %
deampliacion. Lavisualizacion deestosdatos permite comprobar |as coordenadasde un punto
cualquieradel graficodesplazando el centro del rectangul o o bien comprobar medidasteniendo
en cuentalaanchuradel rectangulo.

Si a continuacién 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 deseaaplicar 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. Redefinicién dela zona devisualizacion utilizando lafuncion ZOOM

Unavez activado el ZOOM con latecla[ZOOM], desplazado € rectdngulo y aumentado o
reducido susdimensiones, si envez depulsar latecla| EJECUC] sepulsalateclaENTER, los
valoresdadosenladefiniciondelazonadevisualizacional centroy alaanchurason sustituidos
por losdefinidos con € rectéangulo.

Esto permitevariar laposiciony laescaladel grafico enlapantalla.

Atencidn:

Cuando sedefinelazonade visualizacion, serecomiendadar alaanchuraun
valor suficientementegrandede maneraqueaparezcael graficoenlapantalla,
posteriormentey unavez detenidalaejecucion del programa, sepodradefinir
nuevamente lazonade visualizacion utilizando lafuncion ZOOM.

Cuando se utiliza la funcion ZOOM, hay que tener en cuenta que el CNC
retendra informacion aproximadamente de los dltimos 500 blogques con
movimiento gque se hayan gecutado, por |o tanto, si el programatiene més
blogues con movimiento, solo apareceran en el nuevo gréfico losretenidos.

3.10.4. Borrado del grafico

Unavez que el programa se hayaejecutado, o bien se hayainterrumpido, si se deseaborrar el
grafico representado en lapantalla, se debe pulsar lateclaDELETE.

3.10.5. Representacion Graficaen Color ( CNC 8030 MS)

Siempre que se haya sel eccionado una soladelas4 vistas posibles, cadavez que se cambiede
Herramienta (T2) latrayectoriase dibujaraen 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
024
025

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.

Se ha programado M41, M42, M43 6 M44.

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.
Ciclo fijo mal definido.

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

LasfuncionesG20, G21, G22, G23,G24, G25,G26, G27,G28, G29, G30, G31, G32, G50, G52, G53, G54, G55,
G56, G57, G58, G59, G72, G73, G74, G92 y G93 deben ir solas en un bloque.

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.

> Se hautilizado la funcién G95 o0 M 19 con el pardmetro maquina " P800=0"

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.

No se han programado adecuadamente |os e€jes en interpolacion circular.

No existe un blogue en la direccién definida por el pardmetro asignado a F18, F19, F20, F21, F22.
Al programar los gjes en G74, serepite alguno de ellos.

No se haprogramado K tras G0O4.

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

Error en un blogue de definicion o [lamada a subrutina, o bien, de definicion de saltos condicionales o
incondicionales.
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Este error se produce en los siguientes casos:

> Sobrepasamiento de la capacidad de memoria.

> Capacidad de cinta libre 6 de memoria de CNC inferior a tamafio del programa que se intenta introducir.
No se hadefinido I/JK en interpolacion circular o roscado.

Se haintentado seleccionar un corrector en latabla de herramientas o una herramienta externano 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 pasaatrabajar en
mm/rev sin cambiar el valor deF.

Se ha programado una G no existente.

Valor del radio de la herramienta demasiado grande.

R>L

%

Vaor del radio de la herramienta demasiado grande. R>T

R R
R>r r

o

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

Ejemplo:  Si el gjeX seencuentraenlaposicion X-5000y se deseadesplazarlo hastael punto X5000, el CNC
mostrara el error 33 si se programael bloque N10 X5000, ya que el desplazamiento programado
es X5000 - X-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 X0 ; Desplazamiento 5000 mm
N10 X5000 ; Desplazamiento 5000 mm

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

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

Mal programada la funcion M19.

Mal programadas las funciones G72 o G73.

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

Este error se produce en los siguientes casos:
> Mas 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 GO09.

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

> No existe espacio parareadlizar |laentradatangencial . Se requiere un espacio superior o equivalentea?2 veces
el radio de redondeo programado.
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> 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 o 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.

Ciclo fijo mal definido.

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.
Eje W mal programado.

Chaflan mal programado.

Las funciones M06, M22, M23, M24, M 25 deben ir solas en un bloque.

Seintentarealizar un cambio de herramienta o de pallet sin estar en la posicion de cambio.
La herramienta pedida no se encuentra en €l almacén.

Este error se produce cuando se dispone de un centro de mecanizado y se han programado dos T externas
diferentes seguidas, sin haber programado en medio una M06.

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 disquette 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 programa lafuncién G76 (contenido del blogue) sin haber programado anteriormente G76 P56 G76
N5.

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

> Cuando se estagenerando un programa (G76 P5 6 G76 N5) se cambiade nimero de programaagenerar sin
anular €l anterior.

> Si durantelaejecucion deun bloguedel tipo G76 P5, el programaal quesehacereferencianohasidoe dltimo
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.
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Disquette o cinta protegida contra escritura.

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

Error de didlogo entre el CNCy laDisguetera FAGOR, o entreel CNCy €l Lector de cinta.

Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con el 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 €l médul o de bateriaubicado en laparte posterior del aparato.
Consliltese con el Servicio de Asistencia Técnica.

Debido a riesgo de explosion 6 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 1/0 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 eje X sobrepasado

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

Limite derecorrido gje Y sobrepasado.

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

Limite de recorrido gje Z sobrepasado.

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

Limite de recorrido eje W sobrepasado.

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

Error de seguimiento ge X.

Error de seguimiento gje Y.

Error de seguimiento gje Z.

Error de seguimiento gje W.

Valor de S (velocidad de cabezal) demasiado el evado.
Fallo de captacion gje X. Conector Al

Fallo de captacién gje Y. Conector A2.

Fallo de captacién /e Z. Conector A3.

Fallo de captacion gje W. Conector A4.
Fallo de captacion del cabezal. Conector A5.
Fallo de captacion del volante. Conector A5.
Fallo de captacion del gje V. Conector A5.

Error deparidad delosparametrosgenerales. El CNCinicializal ospardmetrosmaquinadelalineaserieRS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=1".

Error deparidad delosparametrosdel gjeV. El CNCinicializalos pardmetrosmaquinadelalineaserieRS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=1".

Limite de recorrido del gje V sobrepasado.
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Error de seguimiento del gje V.

Sin funcién actualmente.

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

Este error se produce cuando es obligatorio realizar la busqueda del punto de referencia maguina 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 el 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 iniciaizalos pardmetros méguina
delalineaserie RS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0", "P3=1", "P607(3)=1", "P607(4)=1", "P607(5)=1".

Error de paridad de los parametros eje W. EI CNC inicializalos pardmetros méquinade lalinea serie RS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=1".

Error de paridad de los pardmetros gje Z. EI CNC inicializalos parametros méaquina de lalinea serie RS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=1".

Error de paridad de los parametros gje Y. El CNC inicializalos pardmetros maquinade lalinea serie RS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=1".

Error de paridad de los pardmetros gje X. EI CNC inicializalos pardmetros maguina de lalinea serie RS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=1".

Error deparidadenlatabladeM. EI CNCinicializalosparametrosmaguinadelalineaserieRS232C " P0=9600",
"P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=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 |os siguientes casos:

> Més de 43 caracteres dentro de un comentario

> Mésde5 caracteres para definir el nimero de programa

> Més de 4 caracteres para definir €l nimero de blogue

> Caracteres extrafios en memoria.

Limite de temperatura interior sobrepasado.

Error en parametros de compensacion del husillo del gje W. El CNC inicializa los parametros maquina de la
lineaserieRS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0","P3=1", "P607(3)=1", "P607(4)=1", "P607(5)=1".

Error en parametrosde compensaciondel husillodel geZ. El CNCinicializalospardmetrosmaquinadelalinea
serieRS232C " P0=9600", "P1=8", "P2=0","P3=1", "P607(3)=1", "P607(4)=1", "P607(5)=1".

Error en parametros de compensacion del husillo del gje Y. EI CNC inicializa los parametros maquina de la
lineaserieRS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0","P3=1","P607(3)=1", "P607(4)=1", "P607(5)=1".

Error en parametros de compensacion del husillo del gje X. EI CNC inicializa los parametros maguina de la
lineaserieRS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0","P3=1", "P607(3)=1", "P607(4)=1", "P607(5)=1".

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

Error en lared local Fagor. Se produce en |os siguientes casos:

> Laconfiguracién de lared (nodos) esincorrecta.

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

Si seproduceesteerror es necesario acceder al modo red, edici6n 0 monitorizacién, antes de gjecutar un bloque
de programa.
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Error enlaredlocal Fagor. Algun nodo no se encuentraen condiciones detrabajar enlared local. Por ggemplo:
> No se encuentra compilado el programadel PLC64.

> Se ha enviado a un CNC82 un blogue del tipo G52 mientras se hallaba en gjecucion.

Error en lared local Fagor. Se haenviado una orden incorrecta a un nodo.

Error de Watch-dog en larutina periédica.

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 principal duramés delamitad del tiempo indicado en €l parametro
méquina"P741".

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

Sehaintentado modificar, mediante laactivacién delasmarcasM 1950 aM 1964, unavariableinternadel CNC
gue no se encuentra disponible.

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

Este error se puede producir cuando a bloquear 10s parametros maguina, tabla de funciones M decodificadas
y lastablas de compensacion de error de husillo, el CNC no puede guardar dichainformacién en el lamemoria
EEPROM.

Error de checksum al recuperar los parametros maquina, tabla de funciones M decodificadas y las tablas de
compensacion de error de husillo, de la EEPROM.

Informacion incoherente en lamemoriade 512 Kb.
Si se produce este error, salve todos |os programas que pueda a la disquetera, periférico u ordenador.

A continuacién utilice la siguiente secuenciaparaformatear lamemoriade 512 Kb (al efectuar esta operacion
se pierden todos programas pieza que estan almacenados en memoria).

Pulsar lastecla [OPMODE] [6] para seleccionar el modo Editor
Pulsar la softkey [BLOQDESBLO] en la pantalla aparece el texto CODIGO:
Teclear: FM512y pulsar latecla[ENTER]

Una vez formateada la memoria de 512Kb, recupere los programas que salvé a la disquetera, periférico u
ordenador.

Memoria de 512 Kb defectuosa. Consultar con €l servicio de asistencia técnica.

No hay espacio suficiente en lamemoriade 512 Kb.

Atencidn:

Los ERRORES que disponen de“*” actiian de la siguiente manera:

Detienen el avancedelosgesy € giro del cabezal. Eliminando para€llo
todaslassefid esde Enabl ey anulandotodaslassalidasanal 6gicasdel CNC.

Detienen la gecucion del programa pieza del CNC s se encuentra en
gjecucion.

LosERRORESQquedisponende”**” ademéasdeactuar comoloserroresque
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
ya conocen €l producto CNC 8025.

No sera necesario leer completamente este manual. Consulte € indice y la lista 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 indicaa gunas de | as causas que pueden producir
cadauno de€llos.

Notas. Lainformacién descritaen este manual puede estar sujeta avariaciones motivadas
por modificaciones técnicas.

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 FRESADORA




MODEL OS FAGOR CNC 8025/8030 FRESADORA

Fagor dispone de los controles numéricos CNC 8025 y CNC 8030 de fresadora.

Ambos controles funcionan del mismo modo y disponen de caracteristicas similares. La
diferenciabésicaentreambostiposeslasiguiente: EI CNC 8025 esdetipo compactoy el CNC
8030 esdetipo modular.

Ambos tipos de CNC disponen de unos modelos basicos. Aungue las diferencias entre los
model os basi cos estén detalladas en las proximas hojas, se puede definir cada modelo de la
siguienteforma:

8025/8030 GP
8025/8030 M

8025/8030 MG
8025/8030 MS

Dirigido amaquinas de Propdsito General

Dirigido aFresadorasde hasta4 gjes

Ademas delas prestaciones del modelo "M" dispone de gréficos
Dirigido a Centros de Mecanizado (5 ges)

Cuando & CNC dispone de automataintegrado (PLCIl) ala denominacion de cadamodelo se
leanade laletral. Modelos GPI, M1, MGI, MSI

Asimismo, cuando el CNC dispone delamemoriade 512 Kb ladenominacién de cadamodel o
sele afade laletraK. Modelos GPK, MK, MGK, MSK, GPIK, MIK, MGIK, MSIK

Bésico Con PLCI COE?LZOKb c%?]nsi; ilb
Proposito General GP GPI GPK GPIK
Fresadoras hasta 4 gjes M MI MK MIK
Hasta 4 €jes con gréficos MG MGI MGK MGIK
Centros de mecanizado MS M Sl M SK M SIK




DESCRIPCIONTECNICA

®
ey

MG

<
n

ENTRADASSALIDAS
Entradas de captacion.

Ejes linedes

Ejes rotativos

Encoder de cabezal

Volantes €electrénicos

Entrada de palpador

Multiplicacion de los impulsos de captacion, sefial cuadrada, x2/x4

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

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

Salidas anal6gicas (£10V) para control delos ges

Salida analégica (£10V) para control del cabezal

RPEAX XXX IRFRERNR~O

RAX XX XIFRRERNR~O

RAX XX XN~

RO1X (XX X RN OIo

CONTROL DEEJES ) )
Ejes gue interpolan simultaneamente en desplazamientos lineales

Ejes que interpolan simultaneamente en desplazamientos circulares

XINW

Interpolacién helicoidal

Roscado electrénico

Control del cabeza

L imites de recorrido delos gjes, limites por software

Parada orientada del cabezal

X XX X[XNW

X XX X[XNW

XXX X[XINW

Gestion de motores en lazo abierto sin servosistemas

XXX (X

PROGRAMACION
Cero pieza seleccionable por el usuario

Programacion absoluta/incremental

Programacion de cotas en coordenadas cartesianas

Programacién de cotas en coordenadas polares

Programacion de cotas en coordenadas cilindricas

XXX X X] X

XX XX X[ X

XX XX X[ X

XX XX | X] X

Programacion de cotas mediante angulo y una coordenada cartesiana

COMPENSACION .
Compensacion de radio de herramienta

Compensacion de longitud de herramienta

Compensacion de holgura de husillo

Compensacion de error de paso de husillo

Compensacion cruzada (caida de carnero)

XX |X|X

XXX | X| X

XXX | X| X

XXX | X| X

VISUALIZACION _ o
Textos del CNC en espafiol, inglés, francés, aleman e italiano

Visualizacion del tiempo de g ecucion

Contador de piezas

X|X| X

X X[ X

Representacion gréfica de los movimientos y simulacién de piezas

Visudlizacion de la base de la herramienta

Visualizacion de Ia punta de Ia herramienta

Ayudas geométricas ala programacion

XXX

XXX

XXX XX X| X

XXX XX X| X

COMUNICACION CONOTROSDISPOSITIVOS
Comunicacion via RS232C

Comunicacion DNC

Comunicacién R85 (Red FAGOR)

Introduccion de programas desde periféricos en codigo 1SO

XXX | X

XXX X

XX [X[X

XXX | X

VARIOS _
Programacion paramétrica

Digitalizacion de modelos

Posibilidad de disponer de PLC integrado

X|X| X

x| X| X

x| X| X

Seguimiento del perfil de la chapa en maguinas laser

Prestacion Jig Grinder

X| X |[X| X[ X




FUNCIONESPREPARATORIAS

GP

<

MG

MS

EJESY SISTEMASDE COORDENADAS
Seleccién del plano XY (G17)

Seleccion delos planos XZ e YZ (G18, 619)

Acotacion de la pieza. Milimetros o pulgadas (G70,G71)

Programacién absolutalincremental (G90,G91)

Ejeindependiente (G65)

XXX XX

XXX XX

XXX XX

XXX XX

SISTEMAS DE REFERENCIA
Busqueda de referencia maguina (G74)

Preseleccion de cotas (G92)

Traslados de origen (G53...G59)

Preseleccion del origen polar (G93)

Guardar €l origen de coordenadas (G31)

Recuperar el origen de coordenadas (G32)

XX XX XX

XXX XXX

XX XX XX

XXX X XX

FUNCIONESPREPARATORIAS
Velocidad de avance F

Avance en mm/min. o pulgadas/minuto (G94)

Avance en mm/revolucion o pulgadas/revolucion (G95)

Velocidad de avance superficial constante (G96)

Velocidad de avance del centro de la herramienta constante (G97)

Feed-rate programabl e (G49)

Velocidad de giro del cabezal (S)

Limitacion del valor de S (G92)

Seleccion de herramientay corrector (T)

XXX XXX X XX

XX XXX XX XX

XX XXX X X XX

XX XXX XX XX

FUNCIONESAUXILIARES
Parada de programa (M 00)

Parada condicional del programa (M01)

Final del programa (M02)

Final de programa con vuelta al comienzo (M30)

Arranque del cabezal a derechas, sentido horario (M03)

Arranque del cabeza a |zqwerdas, sentido anti-horario (M04)

Parada del cabezal (M05)

Cambio de herramienta con M06

Parada orientada del cabezal (M19)

Cambio de gamas del cabezal (M41, M42, M43, M44)

XXX XX XX XX

Funciones asociadas a los pallets (M22, M23, M24, M 25)

XX XXX XX XX XX

XX XXX XX XX XX

XXX XX XX XX

CONTROL DE TRAYECTORI A
Posicionamiento répido (GO0)

Interpolacién lineal (GO1)

[ nterpol acion circular ( G02,G03)

Interpolacion circular con el centro en coordenadas absolutas (GOB)

Trayectoriacircular tangente ala trayectoria anterior (G08)

Trayectoria circular definida mediante tres puntos (G09)

Entrada tangencial al comienzo de mecanizado (G37)

Sdlida tangencia a final de mecanizado (G38)

Redondeo controlado de aristas (G36)

Achaflanado (G39)

XXX XXX (X

Roscado electronico (G33)

XX XXX XX XX XX

XX XXX XX XX X (X

XX XXX XX XXX X

FUNCIONESPREPARATORIASADICIONALES
Temporizacion (G04 K)

Trabajo en arista mataday en arista viva (G05, GO7)

Imagen espejo (G10,G11,G12)

Imagen espelo en @ ge Z (G13)

Factor de escala (G72)

Giro del sistema de coordenadas (G73)

Acoplo-desacoplo electronico de'eles (G77, G78)

Tratamiento de bloque Unico (G47, G48)

Visualizar codigo de error de usuario (G30)

XXX XXX X XX

XX XXX X XX

XXX XX XX XX

Creacion automatica de blogues ( G76)

Comunicacion con lared local FAGOR (G52)

x

x

x

XXX PP XXX X X




GP

MG

MS

COM PENSACI ON
Compensacion de radio de herramienta (G40,G41,G42)

Compensacion de longitud de herramienta (G43, G44)

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

XXX

X XX

XXX

CICLOSFIJOS
Mecanizado miltiple en arco (G64)

Ciclo fijo definido por € usuario (G79)

Ciclo fijo de taladrado (G81)

Ciclo fijo de taladrado con temporizacién (G82)

Ciclo fijo de taladrado profundo (G83)

Ciclo fijo de roscado con macho (G84)

Ciclo fijo de roscado rigido (G84R)

Ciclo fijo de escariado (G85)

Ciclo f||o de mandri nado con retroceso en avance rapido (G86)

Ciclofijo de cajerarectangular (G87)

Ciclofijodecaeracircular (G83)

Ciclo fijo de mandrinado con retroceso en avance de trabajo (G89)

Anulacién € ciclo fijo (G80)

Retroceso hasta el plano de partida (G98)

Retroceso hasta el plano de referencia (G99)

XXX XXX XX XXX XXX

XXX XXX XX XXX [X [ XX

XXX XXX XX XXX XXX

TRABAJO CON PALPADOR
Movimiento con palpador (G75)

Ciclo fijo de cdlibrado de herramienta en longitud (G75N0)

Ciclo fijo de calibrado de palpador (G75N1)

Ciclofijo de medida de superficie (G75N2)

Ciclo fijo medida superficie con correccion de herramienta (G75N3)

Ciclo fijo de medida de esguina exterior (G75N4)

Ciclo fijo de medida de esquina interior (G75N5)

Ciclo fijo de medida de angulo (G75N6)

Ciclo fijo de medida de esquina exterior y angulo (G75N7)

Ciclo fijo de centrado de agujero (G75N8)

Ciclofijo de centrado de moyd (G75N9)

Ciclo fi|o de medida de agujero (G /5N10)

Ciclo fijo de medida de moyu (G75N11)

XXX XX XX XXX XXX

TRABAJOCON SUBRUTINAS
Ndmero de subrutinas estandar

©

©

te]

©

Definicion de subrutina esténdar (G22)

LTamada a subrutina estandar (G20)

Numero de subrutinas parametricas

Definicion de subrutina parametrica (G23)

LTamada a subrutina paramétrica (G21)

X X[X@QX|X|[©
[t

X X[X@QX|X|[©
[t

X XIXI@QX|X|[©
Q

X X[X@QX|X|[©
[t

Final de subrutina estandar y paramétrica (G24)

FUNCIONESDE SALTOOLLAMADA
Salto o llamada incondicional (G25)

to ollamadasi cero (G26)

Salto o [lamada si no cero (G27)

Salto o Ilamadasi menor (G28)

Salto o llamada si mayor (G29)

XX XXX

XX XXX

XX XXX

XX XXX




NUEVASPRESTACIONES

Y

MODIFICACIONES

Fecha: Febrero 1991 Versén Software. 2.1y siguientes
PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
No seproduce error 65 enlos movimientos Manual Instalacién Apat.3.34

de papacion (G75)

Se permite seleccionar € sentido de bisqueda Manual Instalacién Apart. 4.6
dereferenciaméguinaen cadage

Resolucion de contgje 1, 2, 5, 10 con sefides Manual Instalacién Apart. 4.1
senoidalesen cadageP622 (1,2,3,4,5)

Acceso desded CNC alosregistrosde PLCI Manual Programacién G52
Seguimiento del perfil delachapaen Manua Aplicaciones

maquinaslaser

PrestacionJig Grinder Manua Aplicaciones

Fecha: Junio 1991 Version Software: 3.1y siguientes
PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Subrutinadeemergenciarepetitiva Manual Instalacion Apart. 3.3.8
Nuevafuncion F29. Tomavaor del nimero de Manual Programacion Capitulo 13
laherramientasel eccionada

Lafuncién M06 no g ecutalafuncion M19 Manual Instalacion Apart. 3.35

Mayor velocidad al g ecutarsevariosbloques
paramétricosseguidos




Fecha: Marzo 1992

Version Software:

4.1y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Control deacdleracion/decel eracionenforma Manual Instalacién Apart. 4.7
decampana

Ampliacién delacompensacién cruzada Manual Instalacién Apart. 4.10
Roscado rigido G84 R Manual Programacién G84

Posibilidad deintroducir € signo delaholgura Manual Instalacién Apart. 4.9
dehusilloencadage

Ejecucion independientedeun ge Manual Programacién G65

Fecha: Julio 1993 Verson Software: 5.1y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Compensacion cruzadadoble Manual Instalacion Apart. 4.10
Combinacion derampasde acel eracion/decele- Manual Instalacion Apart. 4.7
racion deges(lined y formade campana)

Control deaceleracion/deceleracionen Manual Instalacion Apart. 5.

el cabezal

Mecanizado multipleenarco Manual Programacién G64
Visualizacion delascotasdelapuntade Manual Instalacién Apart. 3.3.5
l[aherramienta

Lasubrutinaasociadaalaherramientase Manual Instalacién Apart.3.35
gecutaantesquelafuncion T

Lostramosadicionalescircularesdela Manual Instalacién Apart.3.3.9

compensacion se efecttian en G05 o GO7

CNC 8030. Monitor VGA

Manual Instalacion

Capitulo 1




Fecha: Marzo 1995

Versén Software. 5.3y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Gestion de sistemas de captaci dn que disponen Manual Instalacién Apat. 4.6y 6.5
delo codificado

Inhibicién del cabeza desdee PLC Manual Instalacién Apart. 3.3.9
Volante gestionado desded PLC Manual Instalacién Apart.3.3.3
Simulacion delateclarapido (JOG) desded PLC Manual PLCI

Motoresenlazo abierto sin servos semas

Manua Aplicaciones

Funcidn G64, mecanizado mltipleen arco,
sel eccionablemediantepardmetromaguina

Manual Instalacién Apart. 3.3.9

I niciaizaci 6n de parametrosmaguing, en caso
deperdidade memoria

Fecha: Septiembre 1995

Version Software: 6.0y siguientes

PRESTACION MANUAL Y APARTADO MODIFICADO
Memoria de512 Kb Manua de Operacion Apart. 3.6
EnModo Manual, s entradacondiciona activa

no seadmitelatecla Manual Instalacion Apart. 1.3.6
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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 8025/30 M

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 3 manuales en su interior:
Manual de Operacién Detallalaformade operar con el CNC.
Manual de Programacién Detallalaformade elaborar un programa.
Manual de Aplicaciones Detallalas aplicaciones, no especificas de fre-
sadora, que se pueden g ecutar con €l CNC.
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 méguina 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 M.

Nuevas Prestaciones y modificaciones.

Introduccion Resumen de las condiciones de seguridad.
Condiciones de Reenvio.
Listado de Documentos Fagor parael CNC 8025/30 M.
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 maquina, desde € pane frontal, como desde periféricos
exteriores(lectoradecinta, lector/grabador de cassette, ordenador, etc.). Lacapacidad de memoria
disponible por & usuario paralaredizacion delos programas/piezaesde 32K car acteres.

EnesteCNClosprogramas-piezapueden ser introduci dosen cuatromodosdeoperaciondiferentes:

Modo de operacion 2 - PLAY BACK
Modo de operacion 3 - TEACH IN
Modo de operaciéon 6 - EDITOR

Modo de operacion 7 - PERIFERICOS

Ene modosiete, losprogramassetrasfierena CNC desdea gun periféricoexterior (RS232C). En
los otros modos de operacion, los programas seintroducen desde @ panel frontal del propio CNC.
Esto permiteredlizar |os programas tanto a pie de maquina, como en un lugar algjado delamisma,
por g emplo en unaoficinade programacion.

En & modo PLAY BACK los desplazamientos de |os gjes se redlizan manuamente (Jog) y a
continuacion seintroducen | as cotas a canzadas como cotasdel programa.

Enel modo TEACH IN, seescribeun blogue, se g ecutay acontinuacion seintroduce como parte
del programa, S esqueinteresa.

En e modo EDITOR, segrabad programacompleto y luego se gecuta.

11. PROGRAMACION EXTERIOR

Enel casodequelaprogramaci dnseefectieenunperiféricoexterior éstadebederedizarseencodigo
1SO. Se emplearacomo comienzo de programae simbolo % seguido del nimero de programa (5
digitos), sequido deloscaracteresRT o LF y laN del primer blogue.

Después de cada blogue de programacion hay que emplear RETURN (RT) oLINE FEED (LF)
seguidodelaN decomienzodd siguientebl oque. Comofina deprogramaseempleanloscaracteres
ESCAPE (ESC) 0o END OF TAPE (EOT) o unaserie de 20 caracteres nulos (ASCI | 00).
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1.2. PROGRAMACION DE COMENTARIOS

S sedeseaqueaparezcavisualizado durantelagj ecuci ona gun comentario, estedeberaestar escrito
en e programa, dentro de un paréntesis( ).

El maximo nimero de caracteres, incluidos los paréntesis, que pueden ir escritos dentro de un
comentario, esde43.
El comentario deberaestar escrito al final del bloque, estoes:

N4 G.. X..F..M.. (COMENTARIO).

S d primer caracter dentro del paréntesis es un asterisco (* Comentario) la visuaizacion del
comentarioseredizaraintermitentemente.

Un comentario VACIO () anulalavisualizacion de otro anterior.

1.3. CONEXION DNC

Todos los CNC tienen como prestacion estandar 1a posibilidad de trabgjar con DNC (Control
Numeérico Distribuido), permitiendo lacomunicacionentreel CNCy un ordenador pararedizar las
funcionesde:

. Ordenesdedirectorioy borrado

. Transferenciade programasy tablasentreel CNC y un ordenador

. Ejecucion deprogramainfinito

. Control remoto delamaquina

. Capacidad de supervision ddl estado de sistemas avanzados de DNC
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14. PROGRAMA FAGORDNC DE COMUNICACION

El programa de Comunicacion FAGORDNC, comerciaizado en disco flexible de 5,25 6 3,5
pul gadas, esunaaplicacion paralaconexion deunordenador PCoCOMPATIBLE, conControles
Numéricos FAGOR utilizando € DNC que dichos controles|levan incorporado.

Conéllo, esposible conectar varios CNC através delaslineas RS 232 quellevan los ordenadores.

El modo deoperacion esinteractivo, por medio deM ENUSqueguiana usuarioy hacen muy facil
utilizar esteprograma.

El ordenador seusacomo AL MACEN centralizado de Programas-pieza, evitando con élo €l uso
deengorrosascintasperforadas. Estofacilitalaactualizaciondel asversiones, permiteredizar copias
de seguridad, listado y edicion de programas piezaconinclusion de comentarios, €etc...

El Manual deconexion DNCy e programade Comunicacion FAGORDNC puedensolicitarseen
nuestradireccion.
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2. CONSTRUCCION DE UN PROGRAMA

El programademecanizado debeser introducidoal control numéricoenunaformaqueseaaceptable
paraéste. El programadebe de contener todos| osdatosgeométricosy tecnol Ggicosnecesariospara
guelaméguinaherramientag ecutelasfuncionesy movimientos deseados.

Un programa esté construido en formade secuenciade bloques.

Cadabloque de programacion consiste en:

N NuUmero de bloque

G Funciones preparatorias
V,W,X,Y,Z Cotasdeegjes

F Ve ocidad de avance

S Ve ocidad de cabezal

T Numero de herramienta
M Funciones auxiliares

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

4 MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



3. FORMATO DE PROGRAMA

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

Formatoens stemameétrico (mm):
P(%)5 N4 G2V+/-4.3 W+/-4.3 X+/-4.3 Y+/-4.3 Z+/-4.3 F5.5 SA4T2.2 M2
Formato en pulgadas:
P(%)5 N4 G2V+/-3.4 W+/-3.4 X+/-3.4 Y+/-34 Z+/-3.4 F5.5 SAT22 M2
+/-4.3 Significaquedetrasdelaletraalaque acompaiie se puedeescribir unacifra
positivao negativacon 4 nimeros delante del punto decimd y 3 detras.

+/-3.4 Significaquedetrasdelaletraalaque acompalie se puede escribir unacifra
positivao negativacon 3 nimeros delante del punto decimd y 4 detras.

4 Significaquesolo sepuedeescribir valorespositivosde hasta4 nimeros. No
seadmitendecimales.

2.2 Vaor positivo con 2 cifrasdelante del punto decimal y 2 detrés.

El CNC puede controlar hasta5 ges(V, W, X, Y, Z), en funcion dd tipo de méguinaempleado.

Laprogramacion enunmismo bloquedd 5°geV, dd 4°geW y dd asociado aambos, que esta
indicado en € parametro méagquinaP11, esincompatible.

Enlosdiferentesformatosdeprogramacion queseindicanene manua essustituibled 4°geW por
e S°geV.

A lolargodd presentemanua seenumerarael formato correspondienteacadafuncion, asi comoé
significadodelosdiferentesparametrosempl eados.
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3.1. PROGRAMACION PARAMETRICA

También se puede programar en un blogque cualquier funcidn con parametros, salvo & nimero de
programa, € nimero debloguey lasfunciones G quedebenir acompafiadasen € mismo bloquede
agunotro dato, talescomo : G4K..; G22N..; G25N.. etc, de maneraquea g ecutarsedicho blogque
lafunciontomaracomo vaor € del pardmetro en ese momento.

Asimismo, se pueden programar combinaciones de valoresnuméricosfijosy de parametrosen un
mismo blogue, por g emplo:

N4 GP36 X37.5 Y P13 FP10 S1500 TP4.P4 MP2

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

Todos|os programas deben de estar numerados con un nimero comprendido entre 0y 99998.
Lanumeraciondel programadebedeintroducirsea comienzo del mismo, antesdel primer bloque.

Si e programaseintroducedesde un periférico exterior, seemplead simbolo % y acontinuacionel
nuimero deseadoy finAmentesepulsaLL F, RETURN o ambos, seguidodelaN dd primer bloque.

5. BLOQUES DEL PROGRAMA

5.1. NUMERACION DE BLOQUES

El nimero del bloque sirve paraidentificar cada uno delos blogues de que constaun programa.

El nimero de blogque consiste en laletraN seguida de un nimero comprendido entre 0y 9999.

El nimero debe de estar escrito al comienzo de cadabloque.

A losblogquessel espuedeasignar cua quier niimero comprendidoentre0Qy 9999 conlauni casal vedad
de que nuncaaun blogue sele puede asignar un nimeroinferior a delosbloquesquele preceden
en e programa.

Serecomiendano asignar nUmeros correl ativosal os bloques parapoder intercalar bloques nuevos
en caso de necesidad.

S seprogramadesdee panel frontal del control, éstenumeraautométi camentelosbloquesde10en
10.
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5.2. BLOQUES CONDICIONALES

Existen dostiposdebloquescondicionales:

a) Blogue condicional normal N4.

Si acontinuaciondel nimerodebloqueN4 (0-9999) seescribeun puntodecimd (), € bloquequeda
personalizado como blogue condicional normal. Es decir, e CNC lo gecutara Unicamente s la
correspondientesefia exterior (entradahabilitadoradel osbloques condicional es) estaactivada.

Durantelag ecucion decuaquier programa, e CNC valeyendo cuatro blogues por delantedel que
seestag ecutando,por lotantolaactivaciondelasefid exterior debemosredlizarla, por lomenosantes
delagecucidndel oscuatrobloquesanterioresal bloquecondiciond, s queremosqueésteseej ecute.

b) Bloque condicional especial N4..

Si acontinuaciondel nimero del bloque N4 (0-9999) seescribedospuntosdecimales(..), € blogque
quedapersonalizado como blogquecondiciona especid. Esdecir, el CNClogecutaraunicamentes
lacorrespondiente sefiad exterior (entradahabilitadoradelosbloques condicional es) estaactivada.

Enestecaso,essuficienteconactivar lasefia exterior (entradacondicional), durantelag ecuciondel
blogue anterior al bloque condiciona especia, S queremos que éste se gecute.

El blogue condiciona especia N4.., anulalacompensacion dd radio delaherramientaG41 6 G42
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6. EUNCIONES PREPARATORIAS

L asfunciones preparatorias se programan mediante laletraG seguidade doscifras (G2).

Seprograman siemprea comienzo del bloquey sirven paradeterminar lageometriay condiciones
detrabajo del CNC.

6.1. TABLA DE FUNCIONES G EMPLEADASEN EL CNC

(Modal) GOO*: Posicionamientorgpido

(Modal) GO1 : Interpolacionlineal
(Modal) GO02 : Interpolacioncircular (helicoidal) aderechas(sentido horario)
(Modal) GO03 : Interpolaciéncircular (helicoidal) aizquierdas(sentido anti-horario)
G04 Temporizacion, duracion programadamediante K
(Modal) GO5*: Trabajo en aristamatada
GO06 Interpolacioncircular conprogramaci dndel centrodel arcoencoordenadas
absolutas
(Modal) GO7*: Trabgjoenaristaviva
G08 Trayectoriacircular tangentealatrayectoriaanterior
GQ09 Trayectoriacircular definidamediantetres puntos
(Modal) G10*: Anulacionimagen espejo
(Modal) G11 : Imagen espegjoen e ge X
(Modal) G12 : Imagenespejoenel geY
(Modal) G13 : Imagen espejoenel geZ
(Modal) G17*: Seleccion del plano XY
(Modal) G18 : Seleccion del plano XZ
(Modal) G19 : Seleccion del plano YZ
G20 : LIamadaasubrutinaestandar
G21 L lamadaasubrutinaparamétrica
G22 . Definicion de subrutinaestandar
G23 Definiciondesubrutinaparamétrica
G24 . Final desubrutina
G25 Salto/llamadaincondicional
G26 Salto/llamadacondicional si esigual a0
G27 . Salto/llamadacondicional si no esigual a0
G28 : Salto/llamadacondicional s esmenor
G29 : Salto/llamadacondiciona s esigua o mayor
G30 : Visualizar codigo de error definido mediante K
G31 : Guardar origen coordenadas actual
G32 Recuperar origen coordenadas guardado mediante G31
(Modal) G33 : Roscado electrénico
G36 : Redondeo controlado de aristas
G37 Entradatangencial
G38 Salidatangencial
G39 : Achaflanado
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(Modal) G40*: Anulacién de compensacion de radio

(Modal) G41 : Compensacion deradio aizquierdas
(Modal) G42 : Compensacion deradio aderechas
(Modd) G43 : Compensacion delongitud
(Moddl) G44*: Anulacién de compensacion delongitud
(Modd) G47 : Tratamiento de bloque Unico.
(Modal) G48*: Anulacion de tratami ento de bloque Unico.
(Modal) G49 : FEED-RATE programable
G50 : Cargade dimensionesde herramientaen latabla.
G52 : Comunicacién con la RED LOCAL FAGOR.
(Modal) G53-G59: Traslados de origen
G64 M ecanizado multipleenarco
G65 Ejecucion independiente deun gje
(Moda) G70 : Programacion en pulgadas
(Modal) G71 : Programacionenmilimetros
(Modal) G72 : Factor deescaa
(Modal) G73 : Giro sistemade coordenadas
G74 . Busquedaautomaticadereferencia-maquina

G75 : Trabajo con pal pador
G75N2 : Ciclosfijosde palpador
G76 : Creacion automati cade bloques
(Modal) G77 : Acoplamiento del 4°eje W 6 del 5° eV con su asociado.
(Moda) G78*: Anulacion de G77.
(Modal) G79 : Ciclofijodefinido por e usuario
(Modal) G80*: Anulaciondeciclosfijos
(Modal) G81 : Ciclofijodetaadrado

(Moda) G82 : Ciclofijo detaladrado con temporizacion
(Modal) G83 : Ciclofijo detaladrado profundo
(Moda) G84 Ciclofijo deroscado con macho
(Modal) G85 : Ciclofijodeescariado
(Modal) G86 : Ciclofijo de mandrinado con retroceso en GOO
(Modal) G87 : Ciclocgjerarectangular
(Modal) G88 : Ciclocageracircular
(Modal) G89 : Ciclofijo de mandrinado con retroceso en GO1
(Modal) G90*: Programaci on de cotas absol utas
(Modal) G91 : Programaci on decotasincrementales
G92 : Presel eccion de cotas
G93 Presel eccion de origen de coordenadas polares
(Modal) G94*: Velocidad de avance F en mm/minuto (0,1 pulgadas/minuto)
(Moda) G95 : Velocidad de avance F en mm/revolucion (0,1 pul gadas/revolucién)
(Modal) G96 : Velocidad de avance superficial constante

(Moda) G97*: Velocidad de avance del centro delaherramienta constante

(Modal) G98*: Vueltadelaherramientaal plano de partidaal terminar unciclofijo

(Moda) G99 : Vueltadelaherramientaal plano dereferencia (de acercamiento) a
terminar un ciclo fijo.

10 MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



Lasfunciones G75 N2y G76, estaran disponiblesen el CNC 8030 modelo M S,

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

Las funciones G con * son las que asume el CNC en e momento del encendido, después de
gjecutar M 026 M 30 o despuésdeunaEM ERGENCIA oRESET. Lafuncion G056 GO7 que
asume el CNC, dependeradel valor dado al parametro P613(5).

En un mismo blogue se pueden programar todaslasfunciones G que se deseen, y en cualquier
orden salvo
G20,G21,G22,G23,G24,G25,G26,G27,G28,629,630,G631,G32,G50,G52,G53,
G59,G72,G73,G74y G92 que deben ir solas en el blogque por ser especiales.

Si en un mismo bloque se programan funciones G incompatibles, e CNC asume la Ultima
programada.
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6.2. FORMAS DE DESPLAZAMIENTO
6.2.1. G0O. Posicionamiento rapido

Los desplazamientos programados a continuacion de GO0 se gecutan en avance rapido
establecido en la puestaa punto delamaquina, mediante |os parametros maquina.

Existen dos formas de desplazamiento en GO0, dependiendo del valor dado al parametro
méquinaP610(2).
a) GO0 con trayectoriano controlada. P610(2)=0

El valor del avancergpido esindependiente paracadagje, deestaformacuando semueven
variosgjesalavez, latrayectoriano es controlada.

b) GO0 vectorizado. P610(2)=1

En este caso, independientemente del nimero de ges que se muevan, la trayectoria
resultanteessiempreunalinearectaentreel puntoinicia y el puntofinal. El avanceestara
determinado por €l del gje méaslento.

a) P610(2)=0 b) P610(2)=1

Yi YA

300+ 300+

100+ 1001

MPMOO1

Punto de comienzo X100 Y 100
N4 GO0 G90 X400 Y 300
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Medianteel parametro méquinaP4 se puede establecer si el conmutador % deavance, cuando
setrabajaen GO0, actladel 0% al 100%. o quedafijo al 100%.

Cuando se enciende el CNC, después de gjecutarse M02/M 30, después de una EM ERGEN-
CIA o después de un RESET, € CNC asume el codigo GO0.El cédigo GOO es modal e
incompatible con G01,G02,G03 y G33

Lafuncién GOO puede programarse con G, GO o GO0

Al programar lafuncion GO0, no seanulaladltimaF programada, esdecir, cuando seprograma
de nuevo G01,G02 6 GO3 se recuperadicha F.

6.2.2. GO1. I nterpolacion lineal

L os desplazami entos programados después de GO1 se g ecutan segun unalinearectaa avance
F programado.

Cuando se mueven dos o tres gjes simultaneamente la trayectoriaresultante es unalinearecta
entreel puntoinicial y e puntofinal.

Lamaguina se desplaza segun dichatrayectoriaa avance F programado. EI CNC calculalos
avances de cada gje para que el avance de latrayectoriaresultante sealaF programada.

Ejemplo:

400

150 -

MPM0O02

\
\
\
\
\
|
I
150 6

G01 G90 X650 Y400 F150
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Mediante el conmutador del panel frontal del CNC (M.F.O.) se puede variar €l avance F
programado entre el 0% y el 120%, bien entre el 0% y & 100%, dependiendo del valor del
parametro P606(2).

Durante el tiempo que se pulsalateclade Avance Rapido €jecutandose un movimiento
en G01, € porcentgje de la velocidad de avance sera del 200% de la velocidad de avance
programada, siemprequeel parametro maguinaP606(2) tengaunvalor igual acero. Estomismo
ocurriracuando se active laentradaexternade M ARCHA (START) s el parametro P609(7)
tieneun valor igua auno.

Lafuncién GO1 esmodal eincompatible con G00,G02,G03y G33. Lafuncion GO1 puede ser
programada como G1.

6.2.3. G02/GO03. I nterpolacion circular (helicoidal)

GO02: Interpolacion circular (helicoidal) aderechas (sentido horario).

GO03: Interpolacioncircular (helicoidal) aizquierdas (sentido anti-horario).
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6.2.3.1. Interpolacion circular

L osmovimientos programadosaconti nuacién de G02/G03 se g ecutan enformadetrayectoria
circular al avance F programado.

L asdefinicionesde sentido horario (G02) y sentido anti-horario (G03) sehanfijado deacuerdo
con €l sistema de coordenadas que a continuaci on se representan.

Y +Z *,
+X +X
4z
+Y +7 +7
/\ G 02 /\\ G 02 /\1 G 02
. \/ G 03 \_/ G 03 \/4 G 03
) +X +X +Y

Este sistemade coordenadas estareferido al movimiento delaherramienta sobrelapieza.
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Atencion:

En e plano XZ se puede cambiar €l sentido de G02 y GO3 mediante €l
parametro maquinaPe05(4).

Si secambiael signo delos ges, lasdirecciones de GO2 y GO3 seinvierten.

Lainterpolacion circular sdlo sepuedegjecutar enel plano. Laformadedefinir lainterpolacion
circular eslasiguiente:

Coordenadascartesianas

Plano XY

G17 G02 (G03) X+/-4.3Y+/-4.31+/-4.3 H/-4.3 F5.4
Plano XZ
G18 G02 (GO3) X+/-4.3 Z+/-4.3 1+/-4.3 K+/-4.3 F5.4
Plano YZ
G19 GO02 (GO3) Y+/-4.3 Z+/-4.3 }+/-4.3 K+/-4.3 F5.4

En &l caso de méaquinas de cuatro ges:

a) S e cuarto ge (W) esincompatiblecon el ge X.
Plano WY
G117 G02 (GO3) W+/-4.3Y+/-4.31+/-4.3 }+/-4.3 F5.4
Plano WZ
G18 G02 (G03) W+/-4.3 Z+/-4.3 1+/-4.3 K+/-4.3 F5.4

b) Si e cuartoeeW esincompatibleconel geY.
Plano WX
G117 G02 (G03) W+/-4.3 X+/-4.31+/-4.3 }+/-4.3 F5.4
Plano WZ
G19 GO02 (G03) W+/-4.3 Z+/-4.3 J+/-4.3 K+/-4.3 F5.4
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c) Enéd casodequee cuarto ge W seaincompatible con el gje Z.

Plano WX
G18 G02 (G03) W+/-4.3 X+/-4.3 1+/-4.3 K+/-4.3 F5.4
Plano WY
G19 G02 (G03) W+/-4.3 Y +/-4.3 }+/-4.3 K+/-4.3 F5.4

Coordenadaspolares

Plano XY

G17 G02 (G03) A+/-3.31+/-4.3 }+/-4.3 F5.4
Plano XZ

G18 G02 (G03) A+/-3.31+/-4.3 K+/-4.3F5.4
Plano YZ

G19 G02 (G03) A+/-3.3 J+/-4.3 K+/-4.3F5.4

En el caso de maquinas de cuatro gjes

a) S e cuarto ge (W) esincompatible con el ge X
Plano WY
G17 G02 (G03) A+/-3.31+/-4.3 H/-4.3 F5.4
Plano WZ
G18 GO02 (G03) A+/-3.3 1+/-4.3 K+/-4.3 F5.4

b) S e cuarto ge (W) esincompatibleconel geY

Plano WX
G17 G02 (G03) A+/-3.31+/-4.3 }+/-4.3 F5.4

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030
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PlanoWZ
G19 G02 (G03) A+/-3.3 H/-4.3 K+/-4.3F5.4

c) Sidcuartoege (W) esincompatiblecone geZ
Plano WX
G18 G02 (G03) A+/-3.31+/-4.3 K+/-4.3F5.4
Plano WY
G19 GO02 (G03) A+/-3.3 }/-4.3 K+/-4.3F5.4

El cuarto gje (W) debe ser lineal, lo queimplicaque e parametro P600 bits (1)(2) y (3) deben
tener valor cero.

Atencion:

En méguinas de 5 ges, la programacion del 5° je V es equivalente alo
descrito parael 4°geW.

Lasfunciones G17,G18,G19 definen los planos de interpolacion XY ,XZ,Y Z.

Estasfuncionesson modal eseincompatibl esentresi, esdecir,unavez programadasse mantienen
activas hasta que no se programe otra.

En el caso de méquinas de cuatro (cinco) ges:

a SIW (V) esincompatible con X.
G17 define los planos XY o WY o (VY)
G18 define los planos XZ o WZ o (VZ)
b. S W (V)esincompatiblecon.
G17 define los planos XY o WX o (VX)
G19 definelosplanosYZ o WZ o (VZ2)
c. SIW (V) esincompatibleconZ.

G18 define los planos XZ o WX 0 (VX)
G19 definelosplanosYZ o WY o0 (VY)
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Unavez programado cual quieradelos codigos G17,G18,G19 el CNC desplazaralos gesque
Se programen a.continuacion.

I,J K definen € centro delacircunferencia.

I: Distanciadesde el punto de partidaal centro, segun el gje X(W)(V).
J: Distanciadesde el punto de partidaa centro, segin el gje Y (W)(V).
K: Distanciadesde €l punto de partidaal centro, segun el ge Z(W)(V).

[,J,K se programan con signo. Es necesario programarl os siempre aunque tengan valor cero.

Cuando serealice unainterpolacion circular G02,G03, el CNC asume el centro del arco como
nuevo origen polar.

Mediante el conmutador del panel frontal del CNC (M.F.O.) se puede variar €l avance F
programado entre el 0%y e 120%, o bien entre el 0% y e 100% dependiendo del valor del
parametro P606(2).

Durante el tiempo que se pulsalateclade Avance Rapido €j ecutandose un movimiento
en G02,G03, el porcentaje delavelocidad de avance seradel 200% delavel ocidad de avance
programada, siemprey cuando el parametro maquinaP606(2) tengaun valor igual acero. Esto
mismo ocurrira cuando se activa la entrada externade MARCHA (START) s € parametro
P609(7) tiene un valor igual auno.
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Ejemplo:

+Y A +Y A

o8

"N —

MPM004
MPM004B

- ‘ >
I 30 50 58 +X & e2 30 48 +X
;\/—/ \_v_/
I I
COORDENADAS CARTESIANAS
G17 G02 G91 X26 Y26118 J8 G17 G02 G91 X26 Y-2618 J-18
COORDENADAS POLARES
G17 G02 G91 A-138118 J8 G17 G02 G91 A-13818 J-18

Se puede programar cualquier arco de circunferencia hastaun valor de 360°
Lasfunciones G02/G03 son modal es e incompatibles entre si y también con G00,G01y G33.

Lasfunciones G74,G75,M06 (en centros de mecanizado), M22,M23,M24,M 25 (en méaquinas
con pallets), anulan las funciones G02,G03.

L as funciones G02/G03 pueden programarse como G2/G3.
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Ejemplo:

MPM005

| |
| |
| |
| |
| |
{r | |
60 110 16

Coordenadascartesianas;

N5 G90 G17 GO3 X110 Y90 10 J50 F150
N10 X160 Y40 150 J0

Coordenadaspolares:

N5 G90 G17 GO3 AO 10 J50 F150
N10 A-90 150 JO

o bien,

N5 G91 G17 GO3 A90 10 J50 F150
N10 A90150J0

o bien,

N5 G93 160 J90

N10 G90 G17 GO3 A0 F150
N15 G93 1160 J90

N20 A-90

o bien,

N5 G93 160 J9O

N10 G91 G17 GO3 A90 F150
N15 G93 1160 J90

N20 A90
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Ejempl o: Programaci6n de unacircunferencia(completa) en un solo bloque.

+Y

80 4 — — — — — — — — |

MPMO0O6

R

Suponiendo que el punto de partidaes X170 Y 80.

Coordenadascartes anas:

N5 G90 G17 G02 X170 Y80 I-50 JO F150
Coordenadaspolares:

N5 G90 G17 G02 A360 I-50 JO F150

o bien,

N5 G93 1120 J30 (Definicion del centro polar)
N10 G17 G02 A360
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6.2.3.2. Interpolacion circular en coordenadas cartesianas con programacion deradio

El formato de programacién esel siguiente:
Parael plano XY
G17 G02 (GO3) X+/-4.3 Y +/-4.3 R+/-4.3 F5.4

Esto significaque se puede programar lainterpol acion circular medianteel puntofinal del arco
y € radio, en lugar delas coordenadas (1,J) del centro.

Parael plano XZ, el formato seria:

G18 G02 (G03) X+/-4.3 Z+/-4.3 R+/-4.3 F5.4

Parael plano Y Z, el formato seria:

G19 G02 (GO3) Y +/-4.3 Z+/-4.3 R+/-4.3 F5.4

Si seprogramaun circulo completo, conlaprogramaciondel radio, el CNC visualizarael error

47, debido aque existen infinitas soluciones.

Si el arco delacircunferenciaes menor que 180°, el radio se programara con signo positivo y
sl esmayor que 180° el signo del radio seranegativo.

01/ '\
{ \
! . 5>, Pl (XY
\. /V
PO E '
\

MPM0OO7

N2

Siendo el PO el puntoinicial del arcoy P1 € punto final, con un mismo valor deradio existen
4 arcos que pasan por ambos puntos.

Dependiendo del sentido de la interpolacion circular GO2 o GO3, y del signo del radio
definiremos €l arco queinterese. De estaformael formato de programacion delosarcosdela
figuraserae siguiente:

ArcolG02 X — Y — R -
Arco2G02 X — Y — R+
Arco3G03 X — Y — R+
Arco4G03 X — Y — R -
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6.2.3.3. GO06. I nterpolacion circular con programacion del centro del arco en coordenadas
absolutas

Afiadiendo lafuncion GO6 en un bloquedeinterpolacién circul ar, se puede programar lascotas
del centro del arco (I,J,K), en coordenadas absol utas, esdecir, con respecto al cerodeorigeny
no al comienzo del arco.

Lafuncién GO6 no esmodal, por o tanto debera programarse siempre que sedeseeindicar las
cotas del centro del arco, en coordenadas absol utas.

Ejemplo: Puntoinicial X60 Y40

+Y A

MPMO0S

ay_1 - - _
o

=

o I
(a»)

+

xV

Interpolacién circular con programacion del radio.

N5 G90 G17 GO3 X110 Y90 R50 F150
N10 X160 Y40 R50

Interpolacién circular con programacion del centro de coordenadas absol utas.

N5 G90 G17 GO6 GO3 X110 Y90 160 J9O F150
N10 GO6 X160 Y40 1160 J90
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6.2.3.4 Interpolacion helicoidal

L arealizacion deunainterpol acionhelicoidal suponelagjecuciondeunainterpolacioncircul ar
en € plano principa y simultaneamente un movimiento lineal sincronizado en €l otro gje. La
interpolacién helicoidal se programaen un blogue segin e siguiente formato:

Coor denadascartesianas

Plano XY

G02 (GO3) X+/-4.3 Y +/-4.31+/-4.3 J+/-4.3 Z+/-4.3 K4.3 F5.4

XY Cotasdel puntofinal del movimientocircular.

IJ  Coordenadasdel centro con respecto a puntoinicial del arco.
Z  Cotafinal del geZ.
K  Pasodelahéliceseginel geZ.
F  Avancealolargo del circulo.
Plano XZ

G02 (G03) X+/-4.3 Z+/-4.31+/-4.3 K+/-4.3Y+/-4.3J4.3F5.4

PlanoYZ
G02 (G03) Y +/-4.3 Z+/-4.3 J+/-4.3 K+/-4.3 X+/-4.314.3F5.4

Coordenadaspolares

Plano XY
G02 (G03) A+/-3.31+/-4.3 }+/-4.3 Z+/-4.3 K4.3 F5.4

Plano XZ
G02 (G03) A+/-3.31+/-4.3 K+/-4.3Y+/-4.3 4.3 F5.4

PlanoYZ
G02 (G03) A+/-3.3 H/-4.3 K+/-4.3 X+/-4.314.3F5.4

En unainterpolacion helicoidal, es posible también programar lainterpolacion circular en el
plano principal mediantelaprogramaciondel r adio 6 bienmediantel asayudasgeométricasG08
0 G09.

Formato en el plano XY
G02(G03) X+/-4.3Y +/-4.3 R+/-4.3 Z+/-4.3 K4.3

GO08 X+/-4.3Y+/-4.3Z+/-4.3K4.3
G09 X+/-4.3Y+/-4.3|+/-4.3 H/-4.3 Z+/-4.3 K4.3

Se puede programar unainterpolacion helicoidal con €l 4° gje (W) asi comocon el 5°gje(V),
siempre que sean g eslineales.
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Ejemplo:

Suponiendo que e punto de partidaes el X0,Y0,Z0:
Coordenadascartesinas

N10 GO3 X0 YO0 115 JO Z50 K5 F150.
Coordenadaspolares

N10 GO03 A180 115 JO Z50 K5 F150.

MPM009

Atencion:

Cuando se gjecutael programaen el modo de operacién EN VACIO (4), sin
movimiento real de la maquina, la trayectoria de la herramienta en una
interpolacion helicoidal, no serepresentaraenlasi mulaciongréfica, asimismo,
tampoco serepresentaradi chatrayectoriacuando seutilizalafuncion ZOOM.

En unainterpolacion helicoidal, el movimiento circular finalizaracuando seal cance el despla-
zamiento programado en el gjeperpendicular a planoprincipal (Z enel plano XY), desdedicho
punto los ges del plano principal, se desplazaran con trayectoria no controlada y avance
equivalentea del gje perpendicular al plano principal, hastael punto final programado.
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Ejemplo:
Suponiendo que & punto de partidaes e X0,Y0,Z0:
N10 GO3 X0 Y0 115 J0 235 K10 F250

Z A Y

395

1°r

<\

MPMOLO

Atencion:

CNC asume € centro del arco como nuevo origen polar.

A Cuando seprogramaunainterpolacion circular (helicoidal) con G02,G03, el

6.3. G04. TEMPORIZACION

Por mediodelafuncion G04 sepuedeprogramar unatemporizacion. El val or delatemporizacion
seprogramamediantelaletraK.

Ejemplo: G04 KO0.05 Temporizacién de 0,05 seg.
G04 K25  Temporizacion de 2,5 seg.

Si el valor deK seprogramacon 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.

L atemporizacién se gjecutaal comienzo del blogue en que esta programada.

Lafuncion G04 puede programarse como G4.
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6.4. TRANSICION ENTRE BLOQUES

6.4.1. GO5. Arista matada

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

Esdecir, |losmovimientosprogramadosen el blogquesiguiente, se€j ecutan antesquelamaguina
hayallegado alaposicion exacta programadaen el bloque anterior.

Ejemplo:

100 —— = —— — — — — — 7 -
\

g —— — — —

MPMO11B

N1 G91 GO1GO05 Y70 F100
N10 X90
Como seveen el gemplo, |os cantos quedarian redondeados.

Ladiferenciaentre el perfil tedricoy real, estaen funcion del valor del avance.

Cuanto mayor sea el avance, mayor seraladiferenciaentre el perfil tedricoy €l real.

Lafuncion GO5 esmodal eincompatible con GO7. Lafuncion GO5 se puede programar como
G5.
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6.4.2. GO7. Aristaviva

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

Ejemplo:

e ——————————

30 t—————— — — — —

MPMO11

N5 G91 G01 GO7 Y70 F100
N10 X90

El perfil tedricoy €l real coinciden.

Lafuncion GO7 esmodal eincompatible con GO5.

Lafuncion GO7 puede programarse como G7.

En el momento del encendido, despuésde gjecutarse M 02,M 30 o despuésdeunaEM ERGEN-
CIA 0 RESET e CNC asume la funcién GO7 6 GO5 dependiendo del valor asignado al
parametro maguinaP613(5), esdecir.

. Con P613(5)=0, asume GO7.
. Con P613(5)=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,J,K) del centro.
El formato del bloque en coordenadas cartesianasy en el plano XY esel siguiente:

N4 GO08 X+/-4.3Y+/-4.3

N4 . Numero de bloque

GO08 . Codigo quedefinelainterpolacion circular tangente alatrayectoriaanterior.
X+/-4.3 . CotaX del punto final del arco.

Y+/-4.3 : CotaY del punto final del arco.

El formato del bloque en coordenadas polareses el siguiente:

N4 G08 R+/-4.3 A+/-4.3

N4 : NUmero de bloque

GO08 : Codigo quedefinelainterpolacion circular tangente alatrayectoriaanterior.
R+/-4.3 : Radio (respecto a origen polar) del punto final del arco.

A+/-4.3 : Angulo del punto final del arco.
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Ejemplo:

Supongamos que e punto de partida es X0 Y40 y se desea programar una linea recta, a
continuacién un arco tangente alamismay finalmente un arco tangente a anterior. Podemos
programarlo delasiguientemanera:

NO G90 GO1 X70 F100

N5 GO08 X90 Y60
N10 GO8 X110 Y60

YA

N10

MPMO12

Al ser los arcostangentes no es necesario programar |as coordenadas de los centros (1,J).

Si no se utiliza GO8 La programacion sera:
NO G90 G01 X70 F100

N5 GO3 X90 Y60 10 J20

N10 G02 X110 Y60 110 JO

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 solo sustituye a GO2 y GO3 en el blogue en que esta escrita.

Atencidn:

Utilizandolafuncién G08, no esposiblegjecutar un circulo completo, debido
aque existen infinitas soluciones. EI CNC visualizard el codigo de error 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.

Esta prestaci 6n es sumamente Gtil cuando copiando una piezase programaen PLAY BACK,
yaquetrasescribir GO9 enel blogue, sepuededespl azar |lamaguinamanua mentehastaun punto
intermedio del arcoy pulsar ENTER. A continuacion, desplazar hastael punto final y pulsar
ENTER. Deestaforma, € bloque quedaraintroducido en lamemoria.

El formato del bloque en coordenadas cartesianasy en el plano XY esel siguiente:

N4 GO9 X+/-4.3 Y+/-4.3 1+/-4.3 J+/-4.3

N4 : NUmero de bloque.

G09  :Cadigo queindicaladefinicion de unatrayectoriacircular mediante tres puntos.
X+/-4.3 : CotaX del punto final del arco.

Y+/-4.3 : CotaY del puntofinal del arco.

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

H/-4.3 :CotaY del punto intermedio del arco.

El formato del blogue en coordenadas polaresy en el plano XY esel siguiente:

N4 G09 R+/-4.3 A+/-4.3 |+/-4.3 J+/-4.3

N4 : NUmero de bloque.

G09  :Codigo queindicaladefinicion de unatrayectoriacircular mediante tres puntos.
R+/-4.3 : Radio (respecto a origen polar) del punto final del arco.

A+/-4.3 : Angulo (respecto a origen polar) del punto final del arco.

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

H/-4.3 :CotaY del punto intermedio del arco.

Como seved punto intermedio siempre se debe programar en coordenadas cartesianas.
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Ejemplo:

Supongamos que el puntoinicial esel X-50 YO.

MPMO13

Yi

\
\
\
\
-50 -15 35

>y

N10 G09 X35 Y20 I-15 J25

Lafuncion G09 no es modal.

No es necesario programar el sentido de desplazamiento (G02,G03) a programar G09.

Lafuncion G09 solo sustituye a GO2 y GO3 en el bloque en que esta escrita.

Atencidn:

Utilizando lafuncion G09 no esposible gjecutar un circulo compl eto, yaque
paradefinir un arco con dichafuncion es necesario que sean programados 3
puntos distintos. EIl CNC visualizara el codigo de error 40.
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6.7. IMAGEN ESPEJO

G10: Anulacién imagen espejo.

G11: Imagen espejoen el ge X.
G12:Imagenespejoene geY.

G13:Imagenespgjoene geZ.

Cuando el CNCtrabagjaen G11,G12,G13, gjecutal os desplazamientos programadosen X,Y ,Z

con el signo cambiado.

LasfuncionesG11,G12,G13 sonmodal es, esdecir unavez programadasse mantienen hastagque

se programe G10.

Se pueden programar a la vez G11,G12 y G13 en el mismo bloque, puesto que no son

incompatiblesentresi.

Ejemplo:
+Y |
& 0 @
Ni2
777777 70 | N15
\ \
} ) NlOA } INER
\ \
- | I R | -
1 e
\ | \ NS \ | \
\ | \ N30 | | \
-50 50
—9Q ‘ ‘ _30 | ‘ 30 ‘ ‘ S0 + X
\ ! \ \ ! \
| L 0 ] |
| - | - = _ ‘ - L
\ \
\ \
\ \
\ ! \
\ N \
@ ©
) ¥
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a N5 G91 GO01 X30 Y30 F100
N10 Y60
N12 X20Y-20
N15 X40
N20 G0O2 X0 Y-40 10 J20
N25 GO1 X-60
N30 X-30 Y-30

b) N35 Gl1
N40 G25 N5.30

¢ N45 G10 G12
N50 G25 N5.30

d N55 Gl1 G12
N60 G25 N5.30
N65 M30

En un programa con imagen espejo si se encuentra también activadalafuncion G73 (giro del
sistemade coordenadas), el CNC aplicaraprimero laimagen espejo y acontinuacion el giro.

En maguinas de 4 (5) ges, lafuncion imagen espejo no se puede aplicar al 4° (5°) ge.

En el momento del encendido, despuésde gjecutarse M 02,M 30 o despuésdeunaEM ERGEN-
CIA 0 RESET e CNC asume lafuncion G10.

Caso defiguras continuas

N10 X-- Y--
by N20 ' '
N30 ' '
N30 N40 ° I
N40 NED N50 ' '
N60 Gl1l1 G12
NSO No N70 G25 N10.60
\ \ X N80 M30
L J
\¥77J/

En figuras continuas, laimagen espe o se utilizara sol o después de haber programado lamitad
delapieza.

Luego, utilizaremos G11 G12.
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6.8. SELECCION DE PLANOS

G17 : Seleccion del plano XY
G18: Seleccion del plano XZ
G19: Seleccion del plano YZ

La seleccién de plano debe emplearse cuando se van a realizar interpolaciones circulares,
redondeo controlado de aristas, entrada y salida tangencial, achaflanado, ciclos fijos de
mecani zado, girodel sistemade coordenadaso cuando sevaadutilizar lacompensacionderadio
olongitud de herramienta.

El CNC aplicacompensacion deradio alosdosejesdel plano sel eccionadoy compensacion de
longitud a g e perpendicular adicho plano.

Como yahemos explicado anteriormente (G02/G03) en el caso de méaquinas de cuatro (cinco)
gjes se emplean |os mismos codigos (G17,G18,G19) paratrabajar con el cuarto (quinto) ge.
SilosgeW (V) sonincompatiblescon el gje X,

G17: Seleccion del plano XY oWY o VY

G18: Seleccion del plano XZ oWZ oVZ

Si sonincompatiblescon el geY,

G17: Seleccion del plano XY oWX o VX

G19: Seleccion del planoYZ o WZ oVZ

Si sonincompatiblescon el gje Z,

G18: Seleccion del plano XZ o WX o VX
G19: Seleccion del planoYZ o WY o VY
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Lasfunciones G17,G18,G19 son modales eincompatibles entre si.

Enel momento del encendido, despuésde gjecutarse M 02,M 30 o despuésdeunaEM ERGEN-
CIA 0 RESET e CNC asume lafuncién G17.

+Z

LB

6.9. G25. SALTOS/LLAMADASINCONDICIONALES

MPMO15

Lafuncion G25 puede utilizarse parasaltar de un bloqueaotro dentro del mismo programa. En
el mismobloqueend cual seprogramalafuncién G25 no sepuedeprogramar masinformacion.
Existen dosformatos de programacion:

Formato a) N4 G25 N4

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

Cuando el CNCleeestebloque, saltaa bloqueindicadoy el programacontinuanormal mente,
apartir de este ultimo blogue.

Ejemplo:

NO GO0 X100
N5 Z50

N10 G25 N50
N15 X50

N20 Z70

N50 GO1 X20

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 37



Al llegar a blogue 10, e CNC saltaal bloque 50, para continuar desde éste hasta el final del
programa.

Formato b) N4 G25 N4.4.2

N4 -> Numero de blogue
G25 ->Cddigo de salto incondicional
N4.4.2 -> Numero de repeticiones
> NUmero del tltimo bloque a gjecutar
Numero del bloque a que sedirige el salto

Cuando el CNC leeun blogque de estetipo, saltaal bloquedefinido entrelaNy el primer punto
decimal. Ejecutadespués|aseccion del programacomprendidaentre este blogquey el definido
entrelosdos puntos decimal estantasvecescomoindicael Ultimo nimero. Este Gltimo nimero
puedetener unvalor comprendido entre0y 99, sinembargo, 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 lagjecucion de estaseccion el CNC vuelveal blogue siguienteen
gue se programo G25 N4.4.2

Ejemplo:

NO GO0 X10

N5 Z20

N10 GO1 X5 M3
N15 GO0 ZO
N20 XO

N25 G25 NO0.20.8
N30 M30

Al llegar aN25, el CNC saltaraal bloque 0y g ecutara8 veceslaseccion NO-N20. Al terminar
esto, volveraal bloque 30.

Las funciones preparatorias G26,G27,G28,G29 y G30 correspondientes a saltos/llamadas
condicionales, severan en el apartado correspondientedeeste manual: PROGRAMACION
PARAMETRICA OPERACIONES CON PARAMETROS.
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6.10. G31-G32. GUARDAR Y RECUPERAR UN ORIGEN DE COORDENADAS

G31 : Guardar origen de coordenadas actual.
G32 : Recuperar origen de coordenadas guardado con G31.

Por medio delafuncion G31, se puede en cual quier momento guardar el origen de coordenadas
con el que en ese momento se esta trabajando y més adel ante se puede recuperar dicho origen
por medio delafuncion G32.

Estaprestacion esutil en el caso en que seanecesario utilizar méasde un origen de coordenadas
(origen pieza) en el mismo programa, ya que permite acotar parte del programa respecto aun
origen, guardar dicho origen con G31, hacer un cambio deorigen con G92 6 G53-G59, acotar
lacontinuacion del programarespecto a nuevo origen, y

finalmente recuperar el origen primitivo por medio de G32.

Lasfunciones G31y G32 deben de programarse solas en un bloque, el formato es:

N4 G31
N4 G32

N4 : Numero de bloque
G31: Guardar €l origen de coordenadas actual
G32: Recuperar € origen de coordenadas guardado mediante G31

Ejemplo:
Y i
U 2
110 ****:‘FT C
. i
L] |
|
1 B |
|
1 |
| \
T ~
|
|
|
|
|
. SR
z 1
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Supongamos que la herramientaestaen € punto X0,Y0,Z5.

N10 GO0 G90 X-50 Y50 (Posicionamientoenel centrodelafigural).

N20 G20 N1.1 (LlamadaalasubrutinaN1).

N30 X60 Y110 (Posicionamiento en el centro delafigura?2).
N40 G20 N1.1

N50 X35 Y-90 (Posicionamiento en el centro delafigura3).
N60 G20 N1.1

N70 M30 (Findeprograma).

N100 G22 N1 (Definicion desubrutinaN1).

N110 G31 (Guardar origen coordenadas actual).

N120 G92 X0 YO (Traslado origen coordenadas).

N130 G1 Z-20 F350 (Bajarlaherramienta).

N140 X— Y— (Programacién del contornointerior delafigural).
N—-

N—-

N—-

N—-

N—-

N200 GO Z5 (Subir laherramientaa plano de partida).
N210 G32 (Recuperar origen inicia guardado con G31).
N220 G24 (Findelasubrutina).

40 MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



6.11. G33. ROSCADO ELECTRONICO

Si el cabezal delamaguinaestadotado deun captador rotativo, sepuedenrealizar roscasapunta
de cuchillapor medio delafuncién G33.

Lafuncion G33esmodal, esdecir, unavez programadase mantieneactivahastaqueseaanulada
mediante G00,G01,G02,G03,M02,M 03, EMERGENCIA 0 RESET.

Formato:

N4 G33 Z+/-4.3 K3.4 (mm)
N4 G33 Z+/-3.4 K2.4 (pulgadas)

N4 - Numero de bloque

G33 - Caodigo deroscado electrénico

Z+/-4.3(+/-3.4) Cotadel puntofinal delarosca.
Sera absoluta o incremental dependiendo de GO0 6 G91.

K3.4 (2.4) - PasoderoscaTrabajando en GO5 se pueden realizar roscas de distinto
paso sin perder sincronismo.

Mientras se encuentre activa la funcion G33, no se puede variar la velocidad de avance F
mediante el conmutador FEED RATE, cuyovalor estarafijoa 100%, ni tampoco lavelocidad
degiro del cabezal mediante lasteclas de manegjo del cabezal situadas en €l panel de mando.

Ejemplo: Setrataderealizar unarosca, medianteunaherramientademandrinar queestasituada
10 mm por encimadelasuperficiedelapieza. A estasuperficieladenominamosZ=0y larosca
tiene que hacerse con centro en el punto X=0 Y=0.

Se debe redlizar unaroscade paso 5 mmy 100 mm de profundidad en una sola pasada.

NO G90 G33 Z-100 K5
N5 M19

N10 GOO X3

N15 Z30

N20 X0 Z10 MO3
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MPMO17

Blogue NO
Laherramienta se movera hasta Z-100 roscando con paso 5 mm.
Blogue N5

Al leer M19, e control hace queel cabezal girelentamente hastaque laherramientaalcancela
posiciOn correctaparaser retirada.

Blogue N10

Hemos supuesto en el g emplo quelacuchillaquedaparalelaal geX. (Estaposicion sefijaen
lapuestaapunto delamaquina).Laherramientaseretira3mmenrépido paralibrar €l retroceso.

Blogue N15
Laherramientaretrocede en rapido aZ30 (30 mm por encimade la superficie de lapieza).
Blogue N20

El cabezal arranca de nuevo y se posicionaen rapido en el punto X0,Y0,Z210.
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6.12. G36. REDONDEO CONTROLADO DE ARISTAS

En trabaj os de fresado, es posible mediante la funcion G36 redondear una aristacon un radio
determinado, sin necesidad de calcular el centro ni los puntosinicial y final del arco.

Lafuncién G36 no esmodal, esdecir, debe de programarse cadavez que se desee €l redondeo
deunaarista.

Estafunciondebedeprogramarseen el bloqueen queseprogrameel desplazamiento cuyofinal
se desearedondear.

El radio deredondeo se programamediante R 4.3 enmm, o bien R3.4 en pulgadas, siemprecon
valor positivo.

Ejemplos:

10

MPMO18

N50 G90 GO1 G36 R5 X35 Y60 F100
N60 X50 YO
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20

Yi

0+ — — — ———— —

|
R=5
20 4 — — —

MPMO19

N50 G90 GO3 G36 R5 X50 Y50 10 J30 F100
N60 GO1 X50 YO

=<\

a0
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6.13. G37. ENTRADA TANGENCIAL AL COMIENZO DE MECANIZADO

Mediante lafuncion preparatoria G37 se pueden enlazar tangencialmente dos trayectoriassin
necesidad de calcular los puntos de interseccion. Lafuncion G37 no es modal, esto es, debe
programarse cada vez que se desee comenzar un mecanizado con entradatangencial .

Ejemplo:

MPMO020

Supongamosqueel punto departidaesX0,Y 30y sedeseamecani zar unarco decircunferencia,
siendo rectilinealatrayectoriade acercamiento. Asi programaremos:

NO G90 GO1 X40 F100
N5 G02 X60 Y10 120 JO

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 45



En estemismo gjemplo, s deseamosquelaentradadelaherramientaalapiezaamecanizar sea
tangencial alatrayectoria(véasefigura), describiendo un radio de5 mm, sedeberaprogramar:

NO G90 GO01 G37 R5 X40 F100
N5 G02 X60 Y10 120 JO

vl

[
L

30 40 60 80 X

MPMO21

Como puedeapreciarseenlafigura, el CNC modificalatrayectoriadel bloqueNOdeformaque
la herrami enta comienzaamecanizar con entradatangencial alapieza.

La funcién G37 junto con €l valor R hay que programarlos en e bloque que incorpora la
trayectoriaque sedeseamodificar.

El valor de R debe ir en todos los casos a continuacion de G37 eindica el radio del arco de
circunferenciaqueel CNCintroduce paraconseguir unaentradatangencial alapieza. Estevalor
de R debe ser siempre positivo.
L afuncion G37 sol o puede programarseen un bloquequeincorporamovimientorectilineo (GOO
0 G01). Caso de programarse en un bloque gueincorpore movimiento circular (G02 6 G03), el
CNC mostraraerror detipo 41.

* El G37 se programa con € radio de entrada
Condiciones atener en cuenta:

a) D =2 Radio de entrada
b) Radior delafresa< Radio R de entrada

¢) El tramo de entrada debe de ser lineal. No puede ser circular.
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6.14. G38. SALIDA TANGENCIAL AL FINAL DE MECANIZADO

Lafuncién G38 permitefinalizar un mecanizado conunasalidatangencial delaherramientasin
necesi dad de cél cul os engorrosos.

La funcion G38 no es modal, es decir, debe programarse cada vez que se desee una salida
tangencial delaherramienta.

A continuacion de G38 deberaprogramarse €l radio R4.3 en mm, o bien R3.4 en pulgadas del
arco desdlida.

Ejemplo:

YA

S0 +F—————— — — — — —

30 —

MPMO22

IN

o

o

o

(00}

o

r

o
XYy

Supongamos que el punto de partidaes X0 'Y 30. El primer tramo recto es de acercamiento (en
vacio), el tramo circular esun mecanizadoy €l tramo final recto es asimismo en vacio.

El programaser&

NO G90 GO01 X40 F100
N5 G02 X80 Y30 120 JO
N10 GO0 X120
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Si sedeseaquead final del mecanizado lasalidade laherramientaseatangencial, por egemplo
con un radio de salidade 5 mm, se debera programar:

NO G90 GO1 X40 F100
N5 G90 G02 G38 R5 X80 Y30 120 JO
N10 GO0 X120

YA

0T — — — — — T =~

riradio fresa

30 -

|
|
|
|
|
|
|
0

MPM023

Para que G38 se pueda programar en un blogue, es necesario que latrayectoria siguiente sea
rectilinea (GO0 6 GO1).

Si latrayectoriasiguiente escircular (G02 6 G03), el CNC mostraraerror 42.

* Las condiciones para utilizar G38 son similaresa G37.
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6.15. G39. ACHAFLANADO

Enlostrabaj osde mecanizado esposible, mediantelafuncion G39, achaflanar aristasentredos
rectas, sin necesidad de cal cular |os puntos deinterseccion.

Lafuncién G39 no esmodal, esdecir, debe programarse cada vez que se desee achaflanar una
arista

Estafuncion debe programarse en € bloque en que se programe el desplazamiento cuyo final
se deseaachaflanar.

Mediante el codigo R4.3 en mm, o bien R3.4 en pulgadas (sempre con valor positivo), se
programa la distancia desde el final de desplazamiento programado hasta el punto en que se
quiererealizar el chaflan.

Ejemplo:

Yi

e | 1

20 A

MPM024

20 35 S0

>4

NO G90 GO01 G39 R15 X35 Y60 F100
N10 X50 YO
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6.16. COMPENSACION DE RADIO DE HERRAMIENTA

En los trabajos habituales de fresado, es necesario calcular y definir la trayectoria de la
herrami entateniendo en cuentael radio delamisma, deformaque seobtenganlasdimensiones
de lapieza deseadas.

La compensacion de radio de herramienta, permite programar directamente €l contorno dela
piezasin tener en cuentalas dimensionesdelaherramienta.

El CNC calcula automati camente latrayectoria que debe de seguir laherramienta, apartir del
contorno de la pieza 'y del vaor del radio de la herramienta ailmacenado en la tabla de
herramientas.

Existen tresfunciones preparatorias paralacompensacion del radio de herramienta:
G40: Anulacion delacompensacion deradio de herramienta

G41: Compensacion deradio de herramientaaizquierdas
G42: Compensacion deradio de herramienta a derechas

MPM025
MPMO25B

G41. Laherramientaquedaalaizquierdade lapieza segun el sentido del mecanizado.

G42. Laherramientaqueda aladerechade la pieza segun el sentido del mecanizado.
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El CNC dispone de unatabla de hasta 100 parejas de val ores para compensacion de radio de
herramienta. R indicael radio de herramientael indicael valor quesesumaorestaal valor de
R paracorregir pequefias variaciones del radio de laherramienta.

L os val ores méximos de compensaci én son:

R+/-1000 mm ¢ +/-39,3699 pulgadas.
[+/-32,766 mm 6 +/-1,2900 pul gadas.

Los valores de la compensacion deben almacenarse en la tabla de herramientas (modo de
operacion 8), antes de comenzar €l trabajo de mecanizado o bien cargarse a comienzo del
programamediante lafuncion G50.

También sepueden verificar y modificar losvaloresdel K sin detener lagjecucion deunciclo
(ver manual de operacion).

Una vez determinado con los codigos G17,G18,G19 € plano en que se va a aplicar la
compensacion, ésta se hace efectiva mediante G41 6 G42, adquiriendo el valor de la tabla
seleccionado con el codigo Txx.xx (Txx.00-Txx.99).

Lasfunciones G41y G42 son modal es (mantenidas) y son anuladas mediante G40, G74, G81,
G82, G83, G84, G85, G86, G87, G88, G89, M02, M06 (cuando se trata de un centro de
mecanizado) y M 30, asi como por algunaEMERGENCIA o RESET.
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6.16.1. Seleccidn einicio dela compensacion deradio de herramienta

Unavez que mediante G17,G18 6 G19 se ha seleccionado el plano en que se desea aplicar la
compensaci 6n de radio de herramienta, deben utilizarse parael inicio delamismaloscédigos
G41 6 G42.

G41: Laherramientaquedaalaizquierdade la pieza segun ladireccion del mecanizado.
G42: Laherramienta queda ala derechade la pieza segiin la direccion del mecanizado.

En el mismo blogue en que se programa G41/G42 o en uno anterior debe haberse programado
lafuncidn Txx.xx (Txx.00-Txx.99) para seleccionar en la tabla de herramientas €l valor de
correccion a aplicar. Caso de no seleccionarse ninguna herramienta, el CNC asume € valor
T00.00.

La seleccion de la compensacion de radio de herramienta (G41/G42) solo puede readlizarse
cuando estan activas GO0 6 GO1 (movimientosrectilineos).

Si la primera llamada a compensacion se realiza estando activas G02 6 G03, en el CNC se
visualizarael codigo deerror 40.

En las proximas paginas se muestran diferentes casos de inicio de compensacion de radio de
herramienta.
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TRAYECTORIA RECTA-RECTA

ffffff -—
/k
/ -
4
/
/,
/
G41
fffffff -
o
% G4l
-l
G41 \\
fffffff -
R
G41 ‘
fffffffff -
3|

MPMO26B

T.C.

T.P.

T.C.

TP

T.C.

T.P.

T.C.

T.P,

T.C.

T.P.

T.C.

TP

T.C.

T.P.

= Trayectoria compensada

= Trayectoria programada

(Trayectoria programada

en dos blogues)

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030

53



TRAYECTORIA RECTA-CURVA

I T.C = Trayectoria compensada

\_ T.P = Trayectoria programacda

MPM027

MPM027B
-
T
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Casos especialesa tener en cuenta

a. S seprogramalacompensacién en un blogue en que no hay movimiento, €l inicio deésta
variarespectoal caso explicadoanteriormente(comparar configuradel apartadotrayectoria
rectarrecta).

NO G91 G41 GO1 T00.00

N5 Y-100
N10 X+100
1)
o NO G41
\
\
NS \
\
R
e TC
! R
- TP

MPM028

N10O

b. S seintroducelacompensacidn con programacion de movimiento cero:
NO G91 G01 X100 Y100

N5 G41 X0 T00.00

N10 Y-100

2)

MPM028B

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 55



6.16.2. Funcionamiento con compensacion deradio de herramienta

A continuacién mostramosunosgréaficosdondeserefl gjanlasdiversastrayectoriasseguidaspor
unaherramienta controlada por un CNC programado con compensacion de radio.

MPM029
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MPMO030

T.P

. e _ TC

7R TP
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MPMO031

TP

MPMO31B
o/
N
/
e
__
-
()]
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MPMO32

MPM032B
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Cuando el CNC trabajacon compensacion de radio de herramienta, valeyendo cuatro blogues
por delante del que esta gjecutando, permitiendo de este modo calcular con antelacion la
trayectoriaarecorrer.

Existen algunos casos en |os que hay que tener un especial cuidado.
Por ggemplo:

Tresomasbloguessinmovimiento en el plano de compensaci én entrebloquesquesi lotienen.

N1S,N20,N25

N10

NS N30

@ {
/

I /No

MPMO33

NO GO1 G91 G17 G41 X50 Y50 F100 T1.1
N5 Y100

N10 X200

N15 Z100

N20 MO7

N25 Z200

N30 Y-100

En el punto 1 dara error 35. Se pueden programar bloques que contengan solamente las
siguientes funciones preparatorias. G20,G21,G22,G23,G24,G25,G26,G27,G28,G29, ya que
estos no contaran como numero de bloque sin movimiento, para que dé error 35.
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6.16.3. Anulacion de compensacion deradio de herramienta
L aanulacion de compensacién de radio se efecttia mediante lafuncién G40.

Hay quetener en cuentaquelacancel aci dn delacompensacion deradio (G40), solamente puede
efectuarse en un blogue en que esté programado un movimiento rectilineo (G00,G01).

Si se programa G40 en un bloque con G02 6 G03, el CNC dara cadigo de error 40.

A continuacion, exponemos diferentes casos de anul aci on de compensaci on.
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TRAYECTORIA RECTA-RECTA

Trayectoria compensacda T.C

ffffff -_———
/ R
Trayectoria programoda T.P G4l -
7G40
o - -
TP G4l K

e -
TP G4L ;F\

A
\
s G40 N\
2 \
=
TCoo_ -
Rl TN
TP G41 - = (Trayectoria programada
G40
en 2 bloques>
4
TTCoo_ - e
R G40
TP G41
TC e ¥
R G40
TP :
G41

MPM034B
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TRAYECTORIA CURVA-RECTA

/ G41

MPM035

— —
— ~
e
/
/ G41
|
TCc TP
G40

/ G4l

MPM0O35B
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Ejemplo de mecanizado con compensacion deradio

+Y ﬁ
Trayectoria compensacda
Neo
S T~
AN N\
70 - ‘ Trayectoria programoda
| /‘ (perfil de lo pieza)
\ \
N13 } }
| | NeS
\ \
\ \
30 — J 0
- /
/ A/
/ - — — — — — —
N1O - N30
/ —
- preta::
o y/
z I I —
= 40 90 +X

Radio delaherramienta : 10 mm
Numero delaherramienta: T1.1

Se supone que no hay desplazamientosen el ge Z.

NO G92 X0 YO Z0

N5 G90 G17 S100 T1.1 MO3
N10 G41 GO1 X40Y30 F125
N15 Y70

N20 X90

N25 Y30

N30 X40

N35 G40 GO0 X0 YO M30
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Ejemplo de mecanizado con compensacion deradio

+Y Trayectoria compensada
- NS -
/r Trayectoria program.
R Y \(pe%?it ce la pieza)
70
\
60 ‘
NSO |
\
\
40 |
!
30 J
/
N55// o
7 NIS
/ /(
yod
/ ”NIO
-
@ 2
§ FVO NS 30 S0 30 100 120 140 +X

Radio delaherramienta ;10 mm.
NUmero delaherramienta: T1.1

Se supone que no hay movimientosen el e Z

NO G92 XO YO Z0

N5 G90 G17 GO1 F150 S100 T1.1 MO3
N10 G42 X30 Y30

N15 X50

N20 Y60

N25 X80

N30 X100 Y40

N35 X140

N40 X120 Y70

N45 X30

N50 Y30

N55 G40 GOO X0 YO M30
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Ejemplo de mecanizado con compensacion deradio

+Y4ix Trayectoria compensada

N40

—— —_—— - — — —

y \W N35

704

| Trayectorio programada

60+

451 NS0

304

20+ T ——
Nss, T 2
/o,
/S
—~

o 1o
2 - T T T T T T T —=
< NO NS 20 25 50 55 70 85 100 +X

Radio delaherramienta : 10 mm.
Numero delaherramienta: T1.1

Se supone que no hay movimiento en el gje Z.

NO G92 X0 YO Z0

N5 G90 GO1 G17 F150 S100 T1.1 MO3
N10 G42 X20 Y20

N15 X50 Y30

N20 X70

N25 GO3 X85 Y45 10 J15

N30 G02 X100 Y60 115 JO
N35 GO1 Y70

N40 X55

N45 G02 X25 Y70 1-15 JO

N50 GO1 X20 Y20

N55 G40 GOO X0 YO M0O5 M30

J (perfil de la pieza>
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6.17. COMPENSACION DE LONGITUD DE HERRAMIENTA

Por medio de esta funcién se pueden compensar posibles diferencias de longitud entre la
herramientaprogramaday laherramientaque sevaaemplear.

Como ya indicamos en € apartado de compensacién de radio de herramienta el CNC tiene
capacidad paraalmacenar dimensiones(radioy longitud) de 100 herramientas(Txx.00-Txx.99).

L indicalalongituddelaherramientay K € valor quesesumaoserestaal valor deL paracorregir
pequeias variaciones delalongitud de herramienta.

L os méximos val ores de compensaci on de longitud son:

L +/-1000 mm 6 39,3699 pulgadas. K +/-32,766 mm 6 +/-1,2900 pulgadas.

Los codigos parallamar alacompensacion de longitud son:

G43 : Compensacion delongitud
G44 : Anulacion de compensacion de longitud

Cuando seprograma G43, el CNC compensalalongitud de acuerdo con el valor seleccionado
en latablade herramientas (Txx.00-Txx.99).

Lacompensacion delongitud se aplicaal e perpendicular a plano principal.
G17 : Compensacion delongitud en el e Z

G18 : Compensacion delongitud en el geY
G19 : Compensacion delongitud en el ge X

Lacompensacion delongitud al 4°gje (W) 6 al 5° gje (V) se aplicara cuando proceda, esdecir
cuando su gjeincompatible no forme parte del plano principal.

Lafuncion G43 esmodal (mantenida) y seanulamedianteG44,G74,M02y M300al gecutarse
un RESET o una EMERGENCIA.

L acompensacion delongitud puede usarse junto con losciclosfijos, pero en este caso hay que
tener laprecaucion de aplicar dichacompensacion antes del comienzo del ciclo.
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Ejemplo de compensacion delongitud

+Y4

55—

MPMO040

Se supone que la herramienta utilizada es 4 mm méas cortaque laprogramada.
El nimero delaherramientaes T1.1 (En latabla de herramientas se hagrabado el valor L-4).

NO G92 X0 YO Z0O

N5 G91 GO0 GO5 X50 Y35 S500 MO3
N10 G43 Z-25 T1.1

N15 GO1 GO7 Z-12 F100

N20 GO0 Z12

N25 X40

N30 GO1 Z-17

N35 GO0 GO5 G44 Z42 MO05

N40 G90 GO7 X0 YO

N45 M30
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6.18. G47- TRATAMIENTO DE BLOQUE UNICO
G48 - ANULACION DEL TRATAMEINTO DE BLOQUE UNICO

A partir de la gjecucion de la funcion G47, el CNC gecuta todos los bloques que vienen a
continuaciéncomo s setrataradeun Unico bloque. Estetratamiento deblogue Unico, serealiza
hasta que se anule mediante lafuncion G48. De esta manera, estando activadalafuncion G47
en el modo de operacion BLOQUE aBL OQUE, éstos se gjecutaran en ciclo continuo hastaque
se glecute lafuncion G48, es decir, no se detendralaeecucion al finalizar un blogue sino que
continuaracon laejecucion del siguiente.

En cualquier modo de operacion, si seinterrumpe la gjecucion estando activalafuncion G47,
el CNCdetieneel avancedeloseesasi comoel girodel cabezal. También sedetendrael avance
de los ges a activarse la entrada de FEED HOLD, siempre que e parametro méaquina
P610(1)=1.

Estando activalafuncion G47, el conmutador M.F.O. y lasteclas de variacion delavel ocidad
de giro del cabezal, estaran inhabilitados, gecutandose €l programaa 100% delaFy S
programadas.

LasfuncionesG47y G48sonMODALES. Enel momento del encendido, trasejecutarseM 02,
M 30, Reset 0 Emergencia, el CNC asume lafuncion G48.

6.19. G49. FEED-RATE PROGRAMABLE

Mediante lafuncion G49, es posible indicar por programa el % de lavelocidad de avance F
programada, al cual deseamostrabajar.

Estando activadalafuncion G49, e conmutador de M.F.O., quedasin efecto.

El formato de programacion es: G49K (1/120)

A continuacionde G49 K, seprogramael % del avance F deseado.Puede programarseun val or
entero entre 1y 120.

Lafuncion G49 esmodal, esdecir, unavez programado un %, éste se mantiene hastaqueno se
programaotro 6 bien, hastaqueno seanulelafuncién. Paraanular lafuncion G49K (), sedebe
programar:

G49 KO0 o bien G49 solamente.

También es anuladalafuncion G49 cuando se g ecutaM 02,M 30,RESET ,EMERGENCIA.

Lafuncion G49 K debe programarse sola, en el bloque.
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6.20. G50. CARGA DE DIMENSIONES DE HERRAMIENTA EN LA TABLA

Por mediodelafuncion G50, sepuedenintroducir lasdimensionesdelasdiferentesherramientas
en latabla. Existen dos casos:

a) Cargadetodas|as dimensiones de unaherramienta
El formato en el sistemamétrico seraN4 G50 T2 R+/-4.3 L+/-4.3 1+/-2.3 K+/-2.3.

Y enpulgadasN4 G50 T2 R+/-2.4 L+/-2.4 1+/-1.4 K+/-1.4.
Se cargan en ladireccion de latablaindicada por T2, los valores definidos por R,L,I K.

N4

G50 - NUmero de bloque

T2(TOO0-T99) - Caodigo de cargade dimensiones

R+/-4.3 (R+/-2.4) - Direccion delatablade herramientas
[+/-2.3(1+/-1.4) - Radio delaherramienta

L+/-4.3(L+/-2.4) - Correccion por desgaste del radio delaherramienta

K+/-2.3 (K+/-1.4) - Longitud delaherramienta
- Correccion por desgaste de lalongitud de laherramienta

LosvaoresdeR,L,I,K sustituyenal ospreviamenteexistentesenlaposicion T2. Si seprograma
RyL ynoseprogramal, K, sesustituyenenlatablalosvaloresdeR y L porlosnuevosvalores
programadosy se ponen acero losvaloresde correccion |, K.

b) Modificacion incremental delosvalores| K

Medianteel bloque N4 G50 T2 1+/-2.3 K+/-2.3 en sistemameétrico o bien en pulgadas N4 G50
T21+/-1.4K+/-1.4, semodifican losvalores|,K deladireccion delatablaindicadapor T2.

N4
T2(TOO-T99)
1+/-2.3(1+/-1.4)

Numero de bloque

Direccion delatablade herramientas

Valor quesesumao restaalal almacenada

previamenteenlatabla

Valor quesesumao restaalaK previamente

almacenadaen latabla

La modalidad a) permite cargar la tabla de herramientas sin necesidad de introducirlas
manual mente en el modo de operacion 8. Lamodalidad b) permiteir corrigiendo |os desgastes
de herramienta que se vayan produciendo.

El valor de compensacion deradio serdlasumadelosvaloresR mésl.

K+/-2.3(K+/-1.4)

El valor de compensacion de longitud seralasumade losvaloresde L mésK.

Enlosbloquesen queseprogramaG50 no estapermitido programar ningunaotrainformacion.
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6.21. 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 diferentes formatos del comando.
a) Pasodeunaconstanteaun registrodeotro NODO dela RED.

G52 N2 R3 K5

obien:

G52 N2 D3 H8

G52 : Comunicacion conlared.

N2 : Direccionde nodo DESTINO (0/14).

R3 : Numerode registrosimple(0/255).

D3 : Numerode registrodoble (0/254).

K5 : Vaorenteroendecimal (+/-32767).
H8 : Vaorenteroenhexadecimal (O/FFFFFFFF).

Atencion:

Cuando se desea acceder a un registro del propio PLC Integrado se debe
indicar el nimero de nodo que ocupael 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 conlared.

N2 : Direccionde nodo DESTINO (0/14).
R3 : Numerode registrosimple(0/255).

D3 : Numerode registrodoble (0/254).

P3 : NuUmerodel parametroaritmético (0/254).

Atencion:

Cuando sedeseaacceder aunregistrodel propio PL CIntegrado sedebeindicar
el nimero de nodo que ocupa el CNC+PLCI.
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c)

Cargaen un parametro aritmético del CNC del valor deun registrodeotro NODO
dela RED.

G52 N2 P3R3
o bien, G52 N2 P3 D3

G52 : Comunicacion con lared.

N2 : Direcciondel nodo ORIGEN (0/14).

P3 : NuUmerodel pardmetroaritmético (0/254).
R3 : NuUmerodel registrosimple (0/255).

D3 : NuUmerode registro doble (0/254).

Atencion:

€l nimero de nodo que ocupa el CNC+PLCI.

A Cuando sedeseaacceder aunregistrodel propio PL CIntegrado sedebeindicar

d) Enviar untextodesdee CNC acualquier otro NODO dela RED.

G52 N2 = (TEXTO)

G52 : Comunicacion conlared.
N2 : Direcciéndel nodo DESTINO (0/14).

() : Delimitadoresdel texto.
Texto : Texto cuyasintaxis seaadmitida por el nodo DESTINO.
Ejemplo:

Supongamos que € NODO 7 delaRED, esun 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 sera

G52 N7 = (X100 Y50)
Sincronizacién de procesos entre NODOS de la RED.
G52 N2

Este bloque se dara por ejecutado cuando el NODO N2 de la RED haya finalizado la
gjecucion delaoperacion en curso.

Mediantelautilizaci én deesteti po de bloquespueden sincronizarselasoperacionesdel os
diferentes elementos o nodos de la RED.

Atencion:

gjecucion, el CNC visualizarael cddigo de error correspondiente.

CE Debido acualquier error producido en laRED LOCAL FAGOR durante la

Masinformacion sobrela RED LOCAL FAGOR seencuentraen el manual deI NSTA-
LACION Y PUESTA EN MARCHA, apartado RED LOCAL.
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6.22. 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 lasfunciones G53-
G5h9.

Paraacceder alatablade G53-G59 sepulsalateclaOP M ODE, acontinuacién latecla8y por
finlateclaG.

Lasfunciones G53-G59 se pueden programar en dos formatos diferentes:
Formato a). Para cargar latabla donde se almacenan losvaloresdetraslados de origen.

'Carga absolutadevalores

El bloque N4 G5? V+/-4.3 W+/-4.3 X+/-4.3 Y +/-4.3 Z+/-4.3 en mm, 0 bien, N4 G5?
V+/-3.4W+/-3.4X+/-3.4Y +/-3.4 Z+/-3.4 en pulgadas, cargaen|adireccion delatablaindicada
por G5? (G53-G59) los valores definidos por V,W,X,Y ,Z.

N4 . NUmero de bloque
G5? . Caodigo del traslado de origen (G53,G54,G55,G56,G57,G58,G59).

V+/-43 . Vaor del traslado de origen referido al cero-maguinadel gjeV.
V+/-3.4

W+/-4.3 . Vaor del traslado de origen referido al cero-maguinadel gjeW.
W+/-3.4

X+/-4.3  :Vaor del tradado de origen referido a cero-maguinadel ge X.
X+/-3.4

Y+/-4.3  :Vaor del tradado deorigenreferido a cero-maguinadel geY.
Y+/-3.4

Z+/-43  :Vaor del tradado de origen referido al cero-maguinadel geZ.
Z+/-3.4
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. Cargaincremental devalores

El bloque N4 G5? L+/-4.3 H+/-4.3 |+/-4.3 }#/-4.3 K+/-4.3 enmm, O bien, N4 G5?
L+/-3.4H+/-3.41+/-3.4 J+/-3.4 K+/-3.4 en pulgadas, incrementaalosvalores existentesen la
direccion delatablaindicada por G5? (G53-G59), en la cantidad definidaen L,H,I,J K.

N4 : NUmero de blogue

G5? . Cddigo del traslado de origen (G53,G54,G55,G56,G57,G58,G59).

L+/-4.3 : Cantidad que sesumao serestaal valor deV amacenado previamente en
L+/3.4 latabla

H+/-4.3 . Cantidad que sesumao serestaal valor de W almacenado previamente en
H+/-3.4 latabla.

I+/-4.3 : Cantidad que se sumao serestaal valor de X almacenado previamenteen |+/-
34 latabla.
H/-4.3 . Cantidad que se sumao serestaal valor de'Y almacenado previamenteen la

JH/-3.4 tabla

K+/-4.3 . Cantidad que se sumao serestaal valor deZ amacenado previamente en
K+/3.4 latabla.

Formato b). Paraaplicar un traslado de origen al programa en cur so.

En funcion del valor asignado al parametro maquina P619(7) existen dos casos:

Casol: P619(7)=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

G57(G53,G54,G55,G56,G57,G58,G59): Direccion delatablaenlaqueestan almacenadoslos
valoresdel traslado de origen.

Caso2: P619(7)=1

Cuando se g ecutaalgunafuncion del tipo G54........ G58, el traslado de origen aplicado acada

gjeseradl valor indicado en latabla(G54..... G58) masel valor indicado enlaposicion G59 de
latabla. No afectaa G53.
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Ejemplo:

Y
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En latablade G53/G59 introducimos|os siguientes valores:

G53 X0YO0
G54 X-40 Y-40
G55 X-30 Y10

Supongamos que el punto de partidaes X0 YOy ésteesel punto cero-méquinadeloseesXY.

N10 GO G90 X70 Y20
N20 G1 Y35 F200
N30 X60

N40 GO3 X60 Y20 10 J7,5
N50 GO1 X70 Y20
N60 G54

N70 G25 N10.50.1
N80 G55

N90 G25 N10.50.1
N100 G53

N110 X0 YO

N120 M30

6.22.1. G59 como traslado de origen aditivo

SiP619(7)=1  Cuando se gecutaagunafuncion del tipo G54... G59, € traslado de origen
aplicado acadagjeserael valor indicado enlatabla(G54...G59) méasel valor
indicado en laposicion G59 de latabla. No afectaa G53.

SiP619(7)=0  Enestecaso, € tradadodeorigenqueseaplicaacadaejeserael valorindicado
enlatabla.
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6.23. G64. MECANIZADO MULTIPLE EN ARCO

M ediante estafuncion se podran realizar desplazamientos en arco.

Deestaforma, si se encuentraactivo unciclofijo al definir este mecanizado, el CNC redlizara
los diferentes desplazami entos programadosy ejecutarael ciclofijo en cadauno deellos.

Por |o tanto, se podran realizar taladrados en arco, roscados en arco, €etc.

El formato de programacion de este ciclo es el siguiente:

G4 XY B
R A

| CFQU
B K
K I

1b30
\

X

El CNC asume como punto de partidael punto en que se hadefinido el mecanizado mdiltiple,
pudiendodefinirseel centrodel arcoencoordenadascartesianas(XY') oencoordenadaspolares

(RA).

X Defineladistanciadesde € punto de partidaal centro, segiin el €je de abscisas.

Y Defineladistanciadesde €l punto de partidaal centro, segiin el gje de ordenadas.
Conlosparametros X eY sedefineel centro delacircunferencia, del mismomodo, queen
lasinterpolaciones circulares (G02, GO3) lo hacen | y J.

Defineladistanciadesde el punto de partidaal centro.

A )[2€fineel angulo queformalalineaqueuneel punto departidaconel centro, respectoal gje
L os puntos en que se desea mecanizar se definen mediante la combinacién de 2 de los
pardmetros"B, I, K".

B Define €l recorrido angular de latrayectoria de mecanizado, angulo total arecorrer y se
define mediante un nimero expresado en grados.

|  Defineéd paso angular entre mecanizados.

K Define e nimero de mecanizados totales a lo largo del arco, incluido €l del punto de

definicién demecanizado.
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Se debe tener en cuenta que en el punto de definicion ya se ha efectuado el mecanizado
seleccionado.

C Indicacomoseredlizael desplazamientoentrel ospuntosdemecanizado. Si no seprograma,
setomarael valor C=0.

C=0 El desplazamiento serealizaen avance rapido (G00).

C=1 El desplazamiento serealizaeninterpolacionlineal (G01).

C=2 El desplazamiento serealizaeninterpolacion circular horaria(G02).
C=3 El desplazamiento serealizaeninterpolacion circular anti-horaria(G03).

Cuando seseleccionaC=00C=1¢€ signodelosparametros"B, |, K" indican el sentido de
desplazamiento, "+" antihorario, "-" horario.

Cuando sedefine"B 1" e sentidolofijael signo asignado al parametro |
Cuando se define "B K" € sentido lofijael signo asignado a parametro B
Cuando se define"K I" e sentido lofijael signo asignado al parametro |

F Defineel avancecon el que serealizarael desplazamiento entre puntos. Obviamente, sblo
tendravalidez paravaloresde” C” distintos de cero. Si no se programa, setomarael valor
FO, vaor seleccionado por |os parametro maquina"P110" y "P210".

Q, U Estosparametrosson opcionalesy seutilizan paraindicar enqué puntoso entrequépuntos
delos programados no se desea gjecutar el mecanizado.

Asi, el programar Q7 indica que no se desea g ecutar el mecanizado en el punto 7, y €l
programar Q10.013 indicaque no se desean mecanizados desde &l punto 10 al 13, o dicho
de otro modo, que no se desean mecanizados en los puntos 10, 11, 12y 13.

Cuando se desee definir un grupo de puntos (Q10.013), se deberatener cuidado de definir
el puntofinal contrescifras, yaquesi seprogramaQ10.13 el mecanizado multipleentiende
Q10.130.

El ordendeprogramaci én deestosparametrosesQ U, debiendo mantenerseademasel orden
de numeracion delos puntos asignados alos mismos, es decir, €l orden de numeracion de
los puntos asignados a Q debera ser menor que el delosasignadosa U.

Ejemplo: Programacioncorrecta Q12.015 U20.022
Programacionincorrecta  Q20.022 U12.015

Si no seprograman estos parametros, el CNC entiende que debe gjecutarse el mecanizado
en todos|os puntos de latrayectoria programada.
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Funcionamientobasico:

1.- El mecanizado mdiltiple calculael proximo punto de los programados en € que se desea
€jecutar el mecanizado.

2.- Desplazamiento en avance programado mediante “C” (G00, G01, G02 6 G03) a dicho
punto.

3.- El mecanizado muiltiple gjecutara, trasel desplazamiento, €l ciclo fijo sel eccionado.

4.- El CNCrepetiralospasos 1-2-3 hastafinalizar latrayectoriaprogramada. Trasfinalizar el
mecanizado multiplelaherramientaquedaraposicionadaenel Ultimo puntodelatrayectoria
programada en que se g ecutd el mecanizado.

Ejempl o de programacion suponiendo que e punto de partidaes X0 Y0 ZO0:

YA

G81 G98 G01 G91 X280 Y 130 Z-81-22 F100 ; Posicionamiento y definicion de ciclo fijo
G64 X200 Y200 B225 122.5 C3 F200 Q2 U4.005 ; Define mecanizado mdltiple

G80 ; Anulaciclo fijo

G90X0YO0 ; Posicionamiento

M30 ; Fin de programa

También es posible definir e blogue de definicion de mecanizado multiple de las
siguientesforma:

G64 R282.843 A45 B225 145 C3 F200 Q2 U4.005
G64 X200 Y200 B225 K11 C3 F200 Q2 U4.005
G64 X200 Y200 K11 122.5 C3 F200 Q2 U4.005
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6.24. G65. EJECUCION INDEPENDIENTE DE UN EJE

L afuncion G65 permitequel osdespl azami entosdeun gjeseantotal menteindependientesal del
resto.

Si segjecutael siguiente programa:

NO G65W100 F1
N10 GO1 X10 Y10 Z5 F1000
N20 GO1 X20

Al gecutarse € blogue "NO", comienza el desplazmiento del e W con el avance F1y
seguidamente comienzalaejecucion del blogue"N10" conel avance F1000 (el ejeW mantiene
su avance de F1).

Si sehapersonalizado el parametro maguina”P621(4)=0", el CNC g ecutael blogque"N20" una
vez finalizado el blogue "N10", independientemente de si el bloque "NO" hafinalizado o no.

Si sehapersonalizado el parametro maquina“P621(4)=1", el CNC esperaraaquefinalicenlos
bloques"NO" y "N10" antes de comenzar la gjecucion del blogque "N20".
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6.25. G70/G71. UNIDADES DE MEDIDA
G70 : Programacion en pulgadas
G71: Programacién en milimetros.

Segun sehayaprogramado G70/G71, el CNCtomalascotasprogramadasaconti nuacion como
pulgadasomilimetros.

Lasfunciones G70/G71 son modal es eincompatiblesentre si.

En el momento del encendido, despuésdeM02,M30, RESET ounaEM ERGENCIA el CNC
asume €l sistemade unidades definido mediante el parametro-maguinaP13.

6.26. G72. FACTOR DE ESCALA

Por medio delafuncién G72 se pueden ampliar o reducir piezas programadas.

De estaformase pueden realizar familias de piezas semejantes de forma pero de dimensiones
diferentes con un solo programa.

Lafuncion G72 debe programarse solaen un blogque. Existen dosformatosde programacion de
lafuncion G72.

6.26.1. Formato a). Factor de escala aplicado a todoslos gjes

El formato de programacion es:

N4 G72 K24

N4 : Numero de bloque

G72 : Codigo que define el factor de escala

K2.4 : Vaor del factor de escala

Valor minimo K0.0001. (Multiplicacion por 0,0001).
Valor maximo K100. (Multiplicacion por 100).

En este caso se puede trabajar aplicando compensacion deradio y longitud de herramienta.

A continuacioéndeG72todaslascoordenadasprogramadassemultiplican por el valor deK hasta
gue se leaunanueva definicidn de factor de escalaG72 o0 se anule ésta.

Paraanular € factor de escalabasta con definir otro factor de escalade valor K1 o también se
anulaintroduciendo M02,M30 o a gecutarse un RESET ounaEMERGENCIA.
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Ejemplo:

Y’ \
Y
>X )
a =

W40 J X
Supongamos que el punto de partidaes X-30 Y 10.
N10 GO G90 X-19 YO
N20 GO1 X0 Y10 F150
N30 GO2 X0 Y-10 10310
N40 GO1 X-19 YO
NAS5 G3L ... (Guardar origen de coordenadas)
N50 G92 X-79 Y-30...cccuiirirenirierennnn (Traslado del origen de coordenadas)
NGO G72 K2 ..o (Aplicar unfactor deescalade 2)
N70 G25 N10.40.1
N8O G72 K1 ..ooiiiiiririeieeereese e (Anular factor de escala)
NB5 G32 ..ocieceeceeeeeere e (Recuperar origen)
N90 GO X-30 Y10...oooooirereereneesieeene (Vueltaal puntoinicial)
NI100 M30...oiiiiiieeeeeeeee e (Finde programa)
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6.26.2. Formato b). Factor de escala aplicado a un sblo gje

El formato de programacién esel siguiente:

N4 G72 VWX,)Y,Z24

N4 : NUmero de blogue

G72 : Funcion que define el factor de escala
V,W,X,Y,Z :Ejed cud seaplicael factor de escala
24 : Vaor del factor de escala

Vaor minimo: 0,0001 Vaor maximo: 15,9999

En este caso €l gea que se aplicad factor de escaladebe de estar en el origen (valor 0) en el
momento de aplicar o anular €l factor.

Cuando € programa esté afectado por un factor de escala aplicado a un solo ge, no se puede
modificar el sistemadereferenciadelosejesmediante algunadelasfunciones G92, G53/G59
0G32.

Para anular el factor de escala es suficiente con aplicar otro factor de escaladevalor 1 a ge
correspondiente. También se anulaejecutando M02 6 M 30, a gecutarseun RESET, trasuna
EMERGENCIA o cuando se define un valor de factor de escala en otro gje.

En este caso se puede trabajar con compensacion de longitud de herramienta.

Solamentesepuedetrabajar con compensacionderadiodelaherramientas el geal cua seaplica
el factor deescalaesun gjerotativo, yaques €l geeslineal y aplicamos unacompensacion de
radio, éstatambién quedaraaf ectadapor el factor deescalaenel gjeal cual hemosaplicadodicho
factor.

MPM043
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Sin embargo, si aun gje giratorio se le aplica un factor de escalaigual a% siendo R
el radio del cilindro sobre el que se deseamecanizar, se puedetratar dicho e como uno lineal
y programar sobre la superficie cilindrica cualquier figura con compensacion de radio de

herramienta.

MPM044

— O

wih

MPM044B

- -
X

Si en el mismo programa se aplican las dos modalidades del factor de escala (formaay forma
b), el CNC aplicaal geafectado por €l caso b) un factor de escalaigual a producto delosdos
factores de escalaprogramados.

En la comprobacion de un programa, en el modo de operacion (4) EN VACIO, dentro delos
modos de gjecucion 0,1y 4, s el programa dispone de algun bloque con €l factor de escala
aplicadoaunsologje, lascotasy el grafico correspondientesadicho gje, serénlasprogramadas
sin aplicacion del factor deescala.
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6.27. G73. GIRO DEL SISTEMA DE COORDENADAS

Lafuncién G73 permitegirar €l sistemade coordenadastomando como centrodegiro, € punto
ceroen e plano principal.

El formato que defineel giro esel siguiente:

N4 G73 A+/-3.3

N4 : NUmero de bloque

G73 : Codigo que define lafuncion giro

A+/-3.3 : Angulo degiro en grados

El valor minimo del angulo es 0 grados.

El valor maximo del angulo es 360 grados.

Hay que tener en cuenta que la funcién G73 es incremental, es decir se van sumando los
diferentesvaloresde A programados.

Lafuncion G73 debe programarse solaen un blogue.

La anulacion de la funciédn giro se realiza programando G73 (s6lo sin el valor del angulo),
mediante G17,G18,G19,M02,M30 o bien a gecutar un RESET o EMERGENCIA.

>
e

MPM045

No sepuedeprogramar estando activalafuncion giro G73, bloquesque contengan ladefinicion
de un punto mediante el angulo y una coordenada cartesiana en coordenadas absol utas (G90).
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Ejemplo:

Supongamosquee puntoinicial esel X0,Y 0y seprogramalatrayectoriadelaherramientaen
el plano XY sin tener en cuenta sus dimensiones.

Y

*\@5 |
~ A
N2 P I =

@3@

N10 GO1 X21 YO F300
N20 GO02 A0 15 JO
N30 GO3 A0 15 JO
N40 A1801-10J0

N50 G73 A45

N60 G25 N10.50.7

N70 M30

MPMO046

En maguinas de cuatro g estambién se puede aplicar lafuncién giro al plano en el cual uno de
sus ges sea e 4° (W), siempre que éste sealineal y se encuentre activado en e momento de
programar G73.

Hay quetener en cuentaque s se programaacontinuacion el g e que esincompatible con el 4°
(W), lafuncién giro quedara anulada.

Este mismo tratamiento serealizara paramaguinasde 5 g es, cuando el 5°gjeV seauno delos
integrantesdel plano principal.

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 85



6.28. G74. BUSQUEDA DE REFERENCIA-MAQUINA

Al programar enunbloque G74, el CNC desplazalosgjeshastael puntor efer encia-maquina.
Pueden existir varioscasos:

a BUSQUEDA DE REFERENCIA MAQUINA EN TODOS LOS EJES

. Si el parametro méaquina P725=0 y en €l blogue se programa solo G74, e CNC

desplazaprimero €l gje perpendicular a plano programado. Esdecir:

EjeZ s setrabgaen G17; ge Y s setrabgaen G18; ge X s setrabgaen G19. A
continuacion sedesplazaran losrestantes gjes.

En maguinas de cuatro gjes, s el ge activo en el momento de programar G74 es €l
asociado al 4°, el orden de desplazamiento delosejesserael indicado, realizandosea
continuacion, e desplazamientodel 4°gje(W). Sinembargo, s €l geactivoa programar
G74 esel 4°(W), éstesustituiraasu asociado en el ordenindicadoy el e asociado
pasaraaser el ultimo en desplazarse.

En méquinasdeb5 ges el desplazamiento del 5°gje V, cuando se programauni camente
G74, seefectuarasiempretras el desplazamiento del 4°gjeW.

. Si el parametro méaquina P725 tieneun valor comprendido entre 1y 99 y en el bloque

seprogramasolo G74, el CNC gjecutara automati camente la subrutina standard cuyo
numero correspondacon el valor asignado al parametro P725.

Si P725=74 se g ecutaralasubrutina 74. Por gjemplo:
NO G22 N74

N10 G74 XY WV  (Estepodriaser €l orden deseado por €l usuario).
N20 G24

b) BUSQUEDA DE REFERENCIA MAQUINA DE UNO O MAS EJES EN UN

ORDEN DETERMINADO.

Si se desea efectuar |a busgueda de cero-maguina en un orden diferente a anterior, se
programa G74 y acontinuacion |os € es deseados en orden.

En un bloque en que se haprogramado G74 no se puede programar ningunaotrafuncion.

Enamboscasos @) y b), cuandolos gjes quese han movido alcanzan el puntor eferencia-
maquina, en la pantalla aparece la distancia desde dicho punto a dltimo cer o-pieza
programado.
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6.29. SONDAS DE PALPADO. EL PALPADOR

6.29.1. 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.

6.29.2. Caracteristicas

L assondasde pal pado son de construcci én modul ar paraunamejor adaptaci on alasnecesi dades
del usuario. Cadasistema constade palpador, sonda, sistemade transmision einterface.

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. Sondeconstruccionsoliday compactapara
proteger al palpador. Se le pueden adaptar diferentes modul os extensores obteniendo asi |a
configuracion geométricaadecuadaen cada aplicacion.

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.

6.29.3. 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 los ciclosfijos de pal pador que se veran mas adelante

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 M Sel sistemageneraautomati camente
programas CNC pudiéndose mecani zar piezas complgjas con unagran fiabilidad.

Esrecomendable utilizar un INTERFACE que esla union electronica entrela sonday el
control delamaquina.

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.
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6.29.4. G75. Trabajo con Palpador

Por medio de esta funcién se puede emplear un palpador de medida, conectado al CNC. El
formato de programacién esel siguiente:

N4 G75 (V+/-4.3) (W+/4.3) X+/-4.3 Y+/-4.3 Z+/-4.3

Lamaquinasemoverahastarecibir lasefial exterior del pal pador, unavez recibidaestasefial dara
por finalizado el blogue, aceptando como posicion tedricadelosegjeslaposicidonreal quetenga
cuando recibe la sefial.

Si losgjeslleganalaposicion programadaantesderecibir lasefial exterior del palpador, el CNC
actuaradel siguiente modo:

Si sehapersonalizado el parametro magquina”P621(6)=0" el CNCinterrumpelagjecucion
del programay mostrara el error 65, pero si se ha personalizado €l parametro maguina
"P621(6)=1" el CNC dara por finalizado €l bloque y continuara con la gjecucion del
programa.

Durante e movimiento de palpacion G75 no se podravariar lavel ocidad de avance, mediante
el conmutador de FEED-RATE, que estarafijo a 100%.

Unavez g ecutado este bloque se pueden asignar losval oresdelos g esal os parametros que se
deseen. Lo que combinando con la posibilidad de realizar operaciones matematicas con los
parametros, permiterealizar programas especiales de mediday verificacion de herramientasy
piezas.

Lafuncion G75implicalafuncion GO1y G40, esdecir, apartir deunbloquecon G75, el CNC
asume lafuncion GO1 y G40.

Atencidn:

El CNC permitemedir manual mentelalongitud delasherramientasutilizando
un pal pador.

La informacién necesaria para aplicar esta prestacion se encuentra en e MANUAL DE
OPERACION.
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629.5. G75 N2. Ciclosfijos de pal pador

El CNC dispone de diferentes ciclos fijos de pal pacion, mediante | os cual es se puede:

Medir las dimensiones de una herramienta . Posicionarse en un punto de la pieza antes
deredlizar el mecanizado

Realizar medidas de una pieza después de mecanizada . Etc.

El formato de programacion esel siguiente:

G75N** PO=K..P1=K..

Lasdos cifras que van acontinuacion de N, definen €l ciclo fijo que se desea g/ ecutar.

El CNC dispone de los siguientes ciclos de pal pacion:

NOO: Calibrado deherramientaenlongitud.
NO1l: Calibradodel palpador.

NO2: Medidadesuperficie.

NO3: Medidade superficie con correccion de herramienta.
NO4: Medidadeesguinaexterior.

NO5: Medidadeesguinainterior.

NO6: Medidadeangulo.

NO7: Medidadeesquinay angulo.

NO8: Centrado de agujero.

NO09: Centrado de moyu.

N10: Medidadeagujero.

N11l: Medidade moyu.

A continuacion de las dos cifras que definen e ciclo (N**), se programan los valores de los
parametros de llamada necesarios para cada ciclo (P?=K?). Los parametros de [lamada
empleados en | os ciclos de pal pacion son los siguientes:

PO : Cotatedricade medidasegun el gje X.

P1: Cotatedricade medidasegin el geY

P2 : Cotatedricade medidasegun el geZ.
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P3:
P4
P5:
P6 :
P7:

PS8 :
P9 :

Distanciade seguridad.
Velocidad de avance de pal pacion.
Tolerancia.
NuUmero del corrector delaherramientaacalibrar.
Eje con el que seredlizalapalpacion:
P7=0 EjeX
P7=1 EjeY
P7=2 EjeZ.

Diametro tedrico del agujero 6 moyu.

P10: Distanciaqueretrocedeel palpador traslapalpacioninicial enlosciclos

NO1,NO8,NO9,N10,N11.

P11. Calibraciondelaherramientasegun:

.el ge P11=0
. un extremo P11=1

CONSIDERACIONES GENERALES

Si no se programaalguno de los parametros que corresponden al ciclo, el CNC tomara

" comovalor d dltimo asignado aese parametro. Esdecir, losciclosno modificanlos
parametros de llamada que pueden utilizarse paraciclos posteriores. Sin embargo,
alteran el contenido de los parametros aritméticos P70 a P99.

Los parametros P4 y P9 correspondientes alavel ocidad de pal pacion, se programaran
en mm/minuto 6 en 0,1 pulgadas/minuto.

El parametro P3 deberatener un valor mayor que cero.
El parametro P5 deberatener un valor igual 6 mayor que cero.

El parametro P7 solo puede tener losvaloresde 0,1,2. El parametro P11 solo puede
tener losvaloresde0,1.

Velocidad de avance en lapalpacion inicial paralosciclos NO1,NO8,NO9,N10,N11.

En el caso deno cumplirsealgunadeestas4 tltimas condiciones, el CNC visualizarael codigo

de

error 3.
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FUNCIONAMIENTO BASICO

Unavez posicionado el palpador en un punto cercano alasuperficiedondesequiereredlizar la
pal pacion, los movimientosdelos g es seran los sigui entes:

M ovimiento deacercamiento

Serealizaracon avancerapido (G00) desdeel punto decomienzodel ciclo, hastalacotatedrica
de medidamenos ladistanciade seguridad (P3).

Movimiento depalpacién

Seredlizaracon €l avance definido en el pardmetro P4, hasta que el CNC recibala sefial del
palpador.

L amaximadistanciaarecorrer enel movimiento depal pacionestardenfunciéndel cicloelegido,
ahorabien s unavez recorridadichadistancia, el CNC norecibelasefial del pal pador, actuara
del siguientemodo:

Si sehapersonalizado €l pardmetroméquina"P621(6)=0" el CNCinterrumpelagjecucion
del programay mostrara el error 65, pero si se ha personalizado €l parametro maguina
"P621(6)=1" el CNC dara por finalizado el bloque y continuara con la gjecucion del
programa.

Conobjetodesimplificar laexplicaciondelosdistintosciclosfijosde pal pacion sesupone
que se hapersonalizado el parametro maguina"P621(6)=0"

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

M ovimiento deretroceso

Unavez finalizadas| as pal paciones que correspondan a ciclo elegido, losejes seretiraran con
avance rapido hastael punto de partidadel ciclo (salvo en los ciclos de centrado de agujero y
moyU), finalizando asi su gjecucion.

Enfunciondel cicloelegido, el CNCactualizarasi procedel osval oresdelatabladecorrectores,
asimismo en la tabla de valores de los parametros aritméticos, ciertos valores tendran un
significado especifico que seindicaraen laexplicacién de cadaciclo.

Paraacceder alatabladeval oresdel osparametros, estando ena gunodelosmodosdeejecucion
AUTOMATICO, BLOQUE A BLOQUE,TEACH-IN, EN VACIO:

Pulsar lateclade funcion [ PARAMS]

eir pulsando lasteclas de flechas hasta acceder a valor deseado.
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L ascondicionesde salidadetodos|osciclosde pal pacion son: G00,G07,G40,G44,G90y G94.

El tipo de pal pador utilizado en estosciclos puede ser, bien un pal pador situado en unaposicion
fijadelamaguina, empleado parael calibrado delasherramientas 6 bien un pal pador amarrado
en el cabezal porta-herramientas que se empleaparalos diferentes ciclos de medidade piezas.

Esteultimotipodepal pador tieneuntratamiento similar aunaherramienta, por lo quedeberaser
previamente calibrado y losval oresintroducidos en latabla de correctores.

Los diferentes valores del palpador se introduciran en la tabla de correctores de la siguiente
manera:

El radio R correspondiente alaesferadel palpador (bola), se introducira manual men-
te empleando el modo de operacion 8.

Seguidamente se gjecutarael ciclo de calibrado de herramienta (N0O), traslo cual e
CNCintroducirdenlatablael valor delalongitud L del palpador, poniendo el valor
deK acero.

Finalmente, se g ecutaradl ciclo de calibrado de palpador (NO1) de formaque sean

introducidos automaticamente por e CNC en la tabla, losvaloresde offset del
palpador (1,K), esdecir, los posibles errores ocasionados en |a sujecion del pal pador ene
cabezal porta-herramientas.

Ejecutandoseunciclofijodepal pacion, s el CNCrecibelasefia enviadapor el pal pador cuando
no se estarealizando e movimiento propio de palpacion, sevisualizarael codigo de error 65
deteniéndose el movimiento delosejes(colision).

Cuando €l palpador de medidaempleado, utilizaun sistemaderayosinfrarrojos paraenviar la
sefial, esnecesario indicar mediante parametro méaquina, quéfuncion M debeenviar a 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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NOO. CICLO DE CALIBRADO DE HERRAMIENTA EN LONGITUD

Esteciclo seempleardparamedir lalongitud delaherramientaen €l g eperpendicular a plano
principal de trabajo y se empleara para ello un palpador colocado en una posicion fijade la
méquinay con las caras paradelasalos gjes.

El CNC deberaconocer laposiciénqueocupael pal pador, paraellolascotasdesuscarasencada
gje 'y con respecto al cero méaquina, deberan introducirse mediante los parametros maguina
siguientes:

P910 Cotaminima (X1) segun €l ge X.

P911 Cotaméaxima (X2) segun €l ge X.

P912 Cotaminima (Y1) segun el geY.

P913 Cotamaxima (Y ?2) segun el geY.

P914 Cotaminima (Z1) segun el geZ.

P915 Cotamaxima (Z2) segin el ge Z. 7

P9o15(Z 2>

P9o14(Z 1)

P910CX
PO11(X 2

Y

PI13Y 2>

P12y >

MPM047
P910CX
POlIX 2>

En € corrector correspondiente de |a tabla de herramientas, se deberaintroducir lalongitud
aproximadal quetienelaherramientaacalibrar.

Unavez seleccionada la herramienta a calibrar el formato de programacion del ciclo sera el
siguiente:.  G75N00 P3=K— P4=K— P11=K—

G75NO00 = Cdbdigo del ciclo de calibrado de herramienta.

P3 = Distancia de seguridad.

P4 = Velocidad de avance de pal pacion.
P11 = Calibrado de la herramienta segun:
.el ge P11=0

.unextremo Pll1=1
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En este ciclo se realizara una pal pacién de |a herramienta sobre el palpador, siendo €l ge de
pal pacién €l perpendicular a plano principal en el cudl se estétrabajando, esdecir, con G17 €l
geZ,conGl8e geY ycon G196 geX.

En funcién del valor dado a parametro dellamada P11, lapalpacién seredizaracon el gje de
laherramienta (P11=K0) 6 bien con un extremo (P11=K1).

AL

AL

P11=K0 P11=K1

MPM048

La herramienta se posicionara a par de la superficie del palpador realizandose primero €l
movimientoenlosejescorrespondientesal plano principal conavancerapidoy acontinuacion,el
gjeperpendicular al plano principal sedesplazara, también enrapido, hastaunadistanciaP3 de
lasuperficiedel palpador.

Seguidamente serealizarael movimiento de pal pacion con unavel ocidad deavancequeserala
definidaen el parametro P4, hastaunadistanciamaximaarecorrer de 2P3.

En & supuesto de que una vez recorrida la distancia 2P3 no se redlice la palpacion, el CNC
visualizarael cédigo deerror 65.

Unavez producidalapal pacion, el CNC detendrael movimiento, tomaralacotarea mediday
retrocederaal punto de partidadel ciclotal como seindicaenlafigurasiguiente.
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MPM049

X

PUNTO DE
< PARTIDA

P3
PLAND PRINCIPAL XY (G17)
,,,,, AVANCE GO0
AVANCE P4
Vi 7

El valor medido delalongitud de laherramientaesintroducido autométicamente por el CNC,
en €l corrector de herramientas correspondiente comovalor deL , colocando asimismo el valor
deK acero. El ciclonoalteralosvaloresdel radioindicadosenR,| quedeberan serintroducidos
en latablamediante e modo de operacion 8 6 mediante |a programacion de lafuncion G50.

Asimismoal finalizar €l cicloenlatablade pardmetrosaritméti cossedispondradel ossiguientes
valores:

P93 = Diferenciaentrelalongitud real y €l valor de L que existiaen la tabla antesde
realizarse el ciclo, segun el gje X (plano detrabgo Y Z).

P94 = Diferenciaentrelalongitud real y el valor deL que existia enla tablaantesde
realizarse el ciclo, segun el ge Y (plano detrabgo XZ).

P95 = Diferenciaentrelalongitudreal y €l valor deL queexistia enla tabla antesde
realizarse el ciclo, segun el gje Z (plano de trabajo XY).
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NO1l. CICLO DE CALIBRADO DE PALPADOR

Esteciclo se empleaparadeterminar losvalores de offset del pal pador, que seran introducidos
por el CNC en €l corrector correspondiente de latabla de herramientas, enlasposiciones| K.

Losvaloresdeoffset sonel error que puedeexistir enlosejesdel plano principa entreel gjedel
porta-herramientasy el centrodelaesfera(bola) del pal pador demedida. Paragjecutar esteciclo,
esnecesari o tener mecani zado un aguj ero previamente parapoder realizar |aspal pacionesensu
interior.

‘ EJE DEL PORTAHERRAMIENTAS

COINCIDENTE CON EL CENTRO
“ K% DEL AGUJERO MECANIZADD
K BOLA DEL
- PALPADOR
Y
V4
. I
/ X

X

MPM050

El formato de programacion esel siguiente:
G75N01 PO=K—P1=K—P2=K —P3=K —P4=K —P8=K —P9=K —P10=K —

G75NO01 = Caodigo del ciclo de calibrado de palpador.
PO Cota X real del centro del agujero mecanizado.

P1 = Cota rea del centro del agujero mecanizado.

P2 = Cota Z real del centro del agujero mecanizado.

P3 = Distancia de seguridad.

P4 = Velocidad de avance de palpacion.

P8 = Diametro del agujero mecanizado.

P9 = Velocidad de avance en lapalpacioninicial.

P10 = Distanciaque retrocede el palpador traslapapacioninicial.
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El ciclo comienzacon un desplazamiento del pal pador, desdeel punto de partidahastael centro
del agujero (XPO Y P1ZP2) y realizaposteriormente cuatro pal pacionesen lascarasinteriores
del agujero mecanizado (dos pal paciones en cadagje).

Al finalizar €l ciclo, el palpador vuelveal punto de partidasiendo actualizadoslosoffset | K de
latabla.

Losmovimientosdel pal pador paralae ecuciondeesteciclo sonsimilaresalosqueseindicaran
parael ciclo de centrado de agujero (NO8).

Unavez gecutados |os ciclos de calibracion NOO y NO1 los valores del palpador (excepto el
radio) estaran introducidos en latablade correctores correspondiente. Estosval ores son:

R = Radiodelaesfera (bola) del palpador (aintroducir enel modo deoperacion 8 6 mediante
laprogramacion delafuncion G50).

L = Longitud del palpador
| = Offset segiin el gje de abscisas del plano principal (gje X en el plano XY)
K = Offset seguin el gje de ordenadas del plano principal (geY en € plano XY)

Estetipo depal pador, colocado en el cabezal portaherramientas, seemplearaparalarealizacion
del resto delosciclosde pal pacion.
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NO2. Ciclo demedida de superficie

Formato de programacion del ciclo:
G75N02 PO=K— P1=K— P2=K— P3=K— P4=K— P7=K—
G75N02 = Cdbdigo del ciclo de medidade superficie.

PO = Cota X tedricadel punto apalpar.
P1 = Cota 'Y tedricadel punto a palpar.
P2 = Cota Z tedricadel punto a palpar.
P3 = Distanciade seguridad.
P4 = Velocidad de avance de pal pacion.
P7 =Ejecon el cual serealizalapalpacion.
P7=0 EjeX
P7=1 FEeY
P7=2 EjeZ

El movimiento de pal pacion serealizaraen el g e seleccionado en P7.

MPMO51
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El palpador se posicionarafrente a punto apalpar aunadistancia de P3, los movimientos se
realizarén con avance rdpido G0O. Seguidamente, serealizarael movimiento de pal pacion con
unavel ocidad deavancequeseraladefinidaen el pardmetro P4y unadistanciamaximaarecorrer
de 2P3.

En el supuesto que unavez recorridaladistancia2P3, no serealice lapalpacion, e CNC dara
el error 65.

Unavez producida la palpacién, e CNC detendra el movimiento, tomara los valores reales
medidosy retrocederaal punto de partidadel ciclotal como seindicaen lafigurasiguiente.

PLANDO PRINCIPAL XYCGL7D

P/=2
r— - ———— - PUNTO DE PARTIDA

XP0O YP1 ZP2

SUPERFICIE TEORICA DE LA PIEZA

3 ~Z SUPERFICIE REAL DE LA PIEZA

iiiii AVANCE GO0
AVANCE P4

MPM052
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Al finalizar €l ciclo, en latablade pardmetros se dispondradelos siguientesval ores:

P90 = Cota X medida
P91 = CotaY medida
P92 = Cota Z medida
P93 = Cotareal medida menos cotatedrica, en el ge X (P90-P0)
P94 = Cotareal medida menos cotatedrica, enel geY (P91-P1)
P95 = Cotareal medida menos cotatedrica, en el gje Z (P92-P2)

LosparametrosP93,P94y PO5indicaranel valor del offset quesesumaraal ceropieza, paraque
lascotastedricascoincidan conlascotasrea esdelapieza. Paraello, sepuedeemplear lafuncion
del tipo:

G53/G591 P93 J P94 K P95

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 101



NO3. Ciclo de medida de superficie con correcciéon de herramienta

El formato de programacién esel siguiente:

G75N03 PO=K — P1=K — P2=K — P3=K— P4=K — P5=K — P6=K — P7=K—

G75NO03 = Cdbdigo del ciclo de medidade superficie con correccién de herramienta.

PO = Cota X tedricadel punto apalpar.
P1 = Cota Y tedricadel punto apalpar.
P2 = Cota Z tedricadel punto apalpar.
P3 = Distanciade seguridad.
P4 = Velocidad de avance de pal pacion.
P5 =Tolerancia.
P6 = Numero del corrector de herramienta.
P7 =Ejecon & cud serealizalapalpacion.
P7 =0 EjeX
P7 =1 EjeY
P7 =2 EjeZ

M edianteestecicloademéasderealizarsetodoloindicado anteriormenteparael ciclodemedida
desuperficie(N02), el CNC modificaralosvaloresdel corrector de herramientas cuyo nimero
serael indicado en P6. Estamodificacion serealizarasiempre queel error de medidaseaigual
0 mayor que latoleranciaindicadaen P5.

El CNCmodificaraenlaTabladeHerramientasel valor del (radio) 6deK (longitud) enfuncion
del plano detrabajo y del e con el cua se harealizado la pal pacion (P7).

p7=2
g MODIFICA K

|
v

z
P7=0
p7=1 - MODIFICA I
g’M

ODIFICA 1

MPM053

PLANDO PRINCIPAL XY
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NO4. Ciclo de medida de esquina exterior

El formato de programacién esel siguiente:
G75N04 PO=K— P1=K— P2=K— P3=K— P4=K —

NG75 N04 = Cdbdigo del ciclo de medidade esquinaexterior.

PO = Cota X tedricadel punto apalpar.
P1 = Cota Y tedricadel punto apalpar.
P2 = CotaZ tedricadel punto apalpar.
P3 = Distanciade seguridad.

P4 = Velocidad de avance de pal pacion.

Enesteciclo, serealizaran 2 palpacionesen lapieza, laprimeradeellasserealizaraen el gede
abscisasdel plano principal, esdecir:

.Enel geX, siendo el plano principa & XY (G17)
.Enél geX, siendo e plano principal el XZ (G18)
.Enel geY, siendo e plano principal e YZ (G19)

L a segunda pal pacion se haraen el gje de ordenadas del plano principal, es decir:

.Enel geY, siendo el plano principa & XY (G17)
.Enél geZ, siendo el plano principal el XZ (G18)
.Enél geZ, siendo el plano principal e YZ (G19)

El punto de partida del papador para gecutar este ciclo debe localizarse en una zona
determinada, en funcion delaesquinade la piezaque queramos medir. Enlafiguraseindican
las zonas rayadas donde debe situarse el palpador enlallamadaal ciclo, paramedir laesquina
correspondiente.

T

PIEZA

N

_

MPM0S54
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Losmovimientosdel pal pador durantelaejecucion deesteciclo seranlossiguientes: Suponga-
mos que el plano principal esel formado por losges XY y se deseamedir laesquinainferior
izquierdadelapieza(ver figura).

10.

El palpador se posicionarden répido y aunadistancia P3 de la primera caraa palpar.

El g eperpendicular al planoprincipal, enestegemploel g eZ, sedesplazaraenrépido
hastala cotadefinidaen P2.

Serealizaralaprimerapal pacién moviéndosee g eX unadistanciamaximade2P3y con
el avance definido en el parametro P4, hastarealizar |a pal pacion con la pieza.
Si no serealizalapalpacion trasrecorrer ladistanciade 2P3, el CNC daraerror 65.

Realizadalaprimera pal pacion y unavez tomado el valor medido, el gje X retroce-
deracon avance rapido.

. A continuacion el palpador seposicionara enrapidoy aunadistanciaP3 dela

segundacaraapalpar, tal como indicalafigura.

Serealizardunasegunda pal pacion moviéndose el gje’ Y unadistanciamaximade 2P3
y con &l avance definido en el parametro P4 hastarealizar |apalpacion con lapieza.

Si no seredlizalapalpaciontrasrecorrer unadistanciade 2P3, el CNC darael error 65.

Realizadala segunda pal paciony tomado el valor medido, el gje Y retrocederacon
avancerapido.

El e Z se desplazaraen répido hastalacotaZ de comienzo del ciclo.

Losges XY seretiraran en rapido, hastael punto de comienzo del ciclo.

104
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Unavez finalizado el ciclo sedispondraen latabla de parametros delos val ores siguientes:

P90 = Cota X medida
P91 = CotaY medida
P92 = Cota Z medida
P93 = Cotareal medida menos cotatedricaen € ge X (P90-P0)
P94 = Cotareal medida menos cotatedricaenel geY (P91-P1)
P95 = Cotareal medida menos cotatedricaen el gje Z (P92-P2)

LosparametrosP93,Po4y PO5indicaran el valor del offset quesesumaraal cero pieza, paraque
lascotastedricascoincidan conlascotasrea esdelapieza. Paraello, sepuedeemplear lafuncion
del tipo:

G53/G591 P93 J P94 K P95
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NO5. Ciclo demedida de esquinainterior

El formato de programacién esel siguiente:
G75NO05 PO=K— P1=K— P2=K— P3=K— P4=K —

G75NO5 = Cddigo del ciclo de medidade esquinainterior.

PO = Cota X tedricadel punto apalpar.
P1 = Cota Y tedricadel punto apalpar.
P2 = CotaZ tedricadel punto apalpar.
P3 = Distanciade seguridad.

P4 = Velocidad de avance de pal pacion.

Enesteciclo, serealizaran 2 palpacionesenlapieza, laprimeradeellasserealizaraenel gjede
abscisasdel plano principal, esdecir:

.Enéd geX, siendo e plano principa el XY (G17)
.Enéd geX, siendo e plano principal e XZ (G18)
.Enéd geY, siendo e plano principal € YZ (G19)
L a segunda palpacion se haraen €l ge de ordenadas del plano principal, es decir:
.End geY, siendo e plano principa el XY (G17)

.Enéd geZ, sendo el plano principal el XZ (G18)
.Enéd geZ, sendo el plano principal e YZ (G19)

El pal pador debera situarse dentro de lacajeraantesdelallamadaal ciclo.

I

O
N

MPM056
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Los movimientos del pal pador durantelaejecucion de este ciclo serén los siguientes:

Supongamos que el plano principa esel formado por losges XY y se deseamedir laesquina
superior derechade lapieza(ver figura).

1. El palpador se posicionaraen rapido y aunadistancia P3 delas caras a palpar.

2. El ge perpendicular a plano principal, enestegemploel geZ, sedesplazaraen rapido
hastala cotadefinidaen P2.

3. Seredlizaralaprimerapal pacion moviéendose el gje X unadistanciamaximade 2P3 y con
el avancedefinidoenel parametro P4 hastarealizar lapal pacionconlapieza. Sinoserealiza
lapalpacion trasrecorrer ladistanciade 2P3, el CNC daraerror 65.

4. Redlizadalaprimerapalpaciony unavez tomado el valor medido, €l gje X retrocedera
con avance rapido, tal como indicalafigura.

5. A continuacion se realizara una segunda palpacion moviéndose € ge Y una distancia
maximade 2P3y con el avance definido en el parametro P4 hastarealizar |apalpacion en
lapieza. Sinoserealizalapalpaciontrasrecorrer unadistanciade 2P3 el CNCvisualizara
el codigo de error 65.

6. Realizadalasegundapalpaciony unaveztomado €l valor medido, € gjeY retrocederacon
avancerapido.

7. El geZ sedesplazaraen rapido hastalacotaZ del punto de comienzo del ciclo.

8. LosgesXY seretirardn enrapido, hastael punto de comienzo del ciclo.
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Unavez finalizado € ciclo sedispondraen latablade pardmetros | os val ores siguientes:

P90 = Cota X medida
P91 = CotaY medida
P92 = CotaZ medida
P93 = Cotareal medida menos cotatedricaen el gje X (P90-P0)
P94 = Cotareal medidamenos cotatedricaenel geY (P91-P1)
P95 = Cotareal medidamenos cotatedricaen el geZ (P92-P2)

LosparametrosP93,P94y P95indicaran el valor del offset quesesumaraal cero pieza, paraque
lascotastedricascoincidan conlascotasrealesdelapieza. Paraello, sepuedeempl ear lafuncion
del tipo:

G53/G591 P93 J P94 K P95
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NO6. Ciclo de medida de &ngulo

El formato de programacién es:

G75N06 PO=K— P1=K— P2=K— P3=K— P4=K —

G75N06 = Codigo del ciclo de medidade angulo.

PO = Cota X tedricadel punto apalpar.
P1 = Cota tedricadel punto apalpar.
P2 = Cota Z tedricadel punto apalpar.
P3 = Distanciade seguridad.

P4 = Velocidad de avance de pal pacion.

Enestecicloserealizaran dospal pacionesenlapiezacon el gjedeordenadasdel planoprincipal,
esdecir:

.El geY, siendo e plano principa el XY (G17).
.El geZ, sendo € plano principal el XZ (G18).
.El geZ, sendo € plano principal € YZ (G19).
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Losmovimientos del pal pador durantelaegjecucion de este ciclo serén los siguientes:

Supongamosqueel plano principal esel formado por losgjes XY, y queremosmedir el angulo
deinclinacion de lapieza con respecto alos € es delamaquina (ver figura).

1.
2.

El palpador se posicionaraen rapido y aunadistanciade 2P3 de lacaraa palpar.

El ge perpendicular al plano principal, en este ggemplo el gje Z, se desplazarden
rapido hastala cotadefinidaen P2.
Seredlizarauna primera palpacion, moviéndose el ge Y (g e de ordenadas del plano
XY), unadistanciamaximade 3P3 y con el avance definido en el parametro P4 hasta
realizar lapalpacion con lapieza. Si no serealiza la palpacion trasrecorrer ladis-
tanciade 3P3, el CNC daraerror 65.

Realizadalaprimerapalpaciony tomado el valor medido el gjeY retrocederacon
avance rgpido.

El gje X se desplazara una cantidad incremental de P3 con avance rapido.

Segundo movimiento de palpacién con el avancedefinidoen P4 y unadistancia
maximaarecorrer de 4P3.

Retroceso del gje’ Y con avance rgpido.

Retirada del ge perpendicular al plano principal hastalacotaZ del puntoinicial con
velocidad de avance répida.

Vueltaal puntoinicial delosejes X Y con avance rapido.
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Con este ciclo de palpacién el méximo angulo de inclinacion a medir deberd tener un valor
comprendido entre +/-45 grados.

Si e angulo es de +45 grados 6 mayor, el CNC dara error 65 en € primer movimiento de
pal pacion.

Si el angulo esde-45 6 mayor, el palpador colisionaracon la pieza cuando se esta ef ectuando
un movimiento con velocidad de avance rgpida (G00), en tal caso e CNC detendra e
movimiento de laméaquinavisualizando el codigo de error 65.
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Al finalizar lagecucion del ciclo, el CNC dispondradel valor del angulo deinclinacionen el
parametro P96.

En e supuesto que e punto de la pieza palpado, sea el cero de origen pieza mediante la
programacion delafuncion giro del sistemade coordenadas:

G73 A P96
losegjesdelamaquinacoincidiran conlascarasdelapieza, pudiéndoserealizar |agecucion del

programasin tener paranadaen cuentael angulo deinclinacion resultante en lasujecion dela
pieza.
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NO7. Ciclode medida de esquina exterior y angulo
El formato de programacién esel siguiente:
G75NO7 PO=K— P1=K— P2=K— P3=K— P4=K —

G75NO07 = Cadigo del ciclo de medidade esquinay angulo.

PO = Cota X tedricadel punto apalpar.
P1 = Cota Y tedricadel punto apalpar.
P2 = CotaZ tedricadel punto apalpar.
P3 = Distanciade seguridad.

P4 = Velocidad de avance de pal pacion.

Enesteciclo, seredizarantres palpacionesenlapieza, laprimeradeellasseredizaraenel gje
de abscisasdel plano principal, esdecir:

.End geX, siendo el plano principa € XY (G17).
.End geX, siendo e plano principal el XZ (G18).
.End geY, siendo e plano principal € YZ (G19).
Lasotrasdos palpaciones, serealizaran en el gje de ordenadas del plano principal, esdecir:
.Enéd geY, siendo el plano principa & XY (G17).
.End geZ, sendo el plano principal el XZ (G18).
.End geZ, sendo el plano principal e YZ (G19).

Hay que tener en cuenta que el punto de partida del palpador, pararealizar este ciclo, debera
situarse en unazonadeterminada, segun lo indicado anteriormente parael ciclo de medidade
esguinaexterior.

El méaximo angulo deinclinacién deberatener unvalor comprendido entre +/-45 grados, por el
mismo motivo que loindicado en el ciclo de medidade angulo.
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Los movimientos del pal pador durantelaejecucion de este ciclo serén los siguientes:

Supongamosnuevamentequeel plano principal esel formado por losgjesX Y y sedeseamedir
la esquina exterior de la pieza (inferior izquierda) y el angulo de inclinacién de la pieza con
respecto alos gjesdelamaquina (ver figura).

1 El palpador seposicionaraen rapidoy aunadistancia 2P3 delaprimera caraapalpar.

2. El g eperpendicular al planoprincipal, enestegjemplo e geZ, sedesplazardenrapido
hastala cotadefinidaen P2.

3. Serealizaralaprimerapal pacion, moviéndose el gje X unadistanciamaximade 3P3y
con el avance definido en el parametro P4, hastarealizar |a pal pacion con lapieza.

4. Realizadalaprimerapal paciony unavez tomado el valor medido, €l gje X retro cedera
en rapido.

5y 6. A continuacion el palpador seposicionara enrgpido aunadistancia 2P3 delasegunda
caraapalpar, tal comoindicalafigura.

7. Serealizardunasegunda pal pacion moviéndose el geY unadistanciamaximade 3P3
con el avance definido en el parametro P4.

8. Realizada |a segunda palpacion y tomado e valor medido, €l eje Y retrocedera con
avancerapido.

9. El g e X sedesplazara una cantidad incremental de P3 con avance rapido.

10. Tercer movimientode palpacion con el avance definido en P4 y una distanciaméaxima
arecorrer de 4P3.

11. Retroceso del gje 'Y con avance rapido.

12. El e Z se desplazarden rgpido hastalacotaZ de comienzo deciclo.

13. LosgesX Y seretiraran en rapido hasta el punto de comienzo del ciclo.

Atencion:

Q En cual quieradelosmovimientosdepal pacién (3)(7)(10), s unavezrecorrida

la méxima distancia de (3P3)(3P3)(4P3) correspondientes, no se redlizala
palpacién con lapieza, e CNC darael error 65.
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Al finalizar lagjecuciondel ciclo, el CNC dispondraenlatablade parametrosdelossiguientes
valores.

P90 = Cota X real delaesguina.

P91 = CotaY real delaesguina.

P92 = Cota Z real delaesquina.

P93 = Cotareal delaesquinamenos cotatedricaen el gje X (P90-P0)
P94 = Cotarea delaesguinamenos cotatedricaenel geY (P91-P1)
P95 = Cotareal delaesguinamenos cotatedricaen el gje Z (P92-P2)
P96 = Angulo deinclinacion.

Losparametros P93,P94,P95 indicaran el valor del offset que sesumaraal cero pieza, paraque
lascotastedricascoincidan conlascotasrealesdelapieza. Paraello, sepuedeempl ear lafuncion
del tipo:

G53/G591 P93 J P94 K P95

Sinembargo, si o que sedeseaeshacer coincidir € cero piezainicial con el punto palpado, se
puedetrasladar el cero piezaprogramando lafuncion:

G53/G591 P90 J P91 K P92

y asu vez mediante la programacion de lafuncion GIRO del sistema de coordenadas

G73 A P96

Hacer que los gjes de la maguina coincidan con las caras de la pieza, siempre que la esquina
medidacoincidacon el cero pieza, pudiéndoserealizar lagjecucion del programasintener para
nada en cuentael angulo de inclinacion resultante en la sujecion delapieza.
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NO8. Ciclo de centrado de agujero

El formato de programacién esel siguiente:

G75N08 PO=K— P1=K— P2=K— P3=K— P4=K — P8=K — P9=K— P10=K —

G75N08 = Cadigo del ciclo de centrado de agujero.

PO = Cota X tedricadel centro del agujero.

P1 = Cota tedricadel centro del agujero.

P2 = Cota Z tedricadel centro del agujero.

P3 = Distanciade seguridad.

P4 = Velocidad de avance de pal pacion.

P8 = Diametro tedrico del agujero.

P9 =Velocidad de avance en lapapacioninicial.

P10 = Distanciaqueretrocede el palpador traslapalpacioninicial.

En esteciclo seredlizaran cuatro pal pacionesen lapared del orificio, lasdosprimerasen e ge
deordenadasdel planoprincipal (gjeY enel plano XY)y lasotrasdosen el gjedeabscisas(ge
X enel plano XY). Unavez realizadas| as pal paciones correspondientes aeste ciclo, el gjedel
pal pador se posicionaraen el centro real del agujero calculado por el CNC, finalizando asi el
ciclo.

Pal - |

Pl _
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A continuacién seindicamas detal|adamente los movimientos delos gjesque corresponden a

ciclo.

Supongamos que el plano principal esel formado por losejes X Y (ver figura).

El pal pador seposicionardenel centrotedricodel agujero (XPOY P1ZP2) realizandoseprimero
el movimiento (1) enlosejescorrespondientesal planoprincipal y acontinuacionel movimiento
(2) del ge perpendicular adicho plano.

Ambos movimientos se realizaran con avance rapido GOO.

© © N o o

10.

Primer movimiento de palpacionenel geY

Este movimiento sedividiraasu vez en:

. Movimiento, con el avance definido en P9, hastarealizar la pal pacion con la pieza.
. Retroceso en GOO del palpador ladistanciadefinidaen P10.

. Movimiento, con el avance definido en P4, hastarealizar nuevamente la pal pacion
con lapieza.

El geY retrocede alacotatedrica’Y=P1 con avance rapido.

Segundo movimiento de palpacion, enel geY (similar a punto 3).

El geY retrocede al centro real calculado en dicho ge.

Tercer movimiento de palpacion, enel ge X (similar a punto 3).

Retroceso del gje X en avance rapido hastala cota tedrica X=P0.

Cuarto movimiento de palpacion, en el ge X (smilar a punto 3).

Posicionamiento del e X en el centro rea calculado. De estamanerael e del

pal pador queda posicionado en el centro real del agujero, finalizando asi lagecu-
ciondel ciclo.

Atencion:
C En el supuesto de que €l diametro real del agujero sea mayor que P8+P3, €l

CNC visualizara e codigo de error 65 cuando se gjecute un movimiento de
pal pacion.
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Unavez finalizado € ciclo de centrado de agujero, se dispone en latablade parametrosdelos
siguientesvalores:

P90 = Cota X real del centro del agujero.

P91 = Cota real del centro del agujero.

P92 = CotaZ real del centro del agujero.

P93 = Cotareal medidamenos cotatedricadel centro en el gje X (P90-P0)
P94 = Cotareal medida menos cotatedricadel centroenel geY (P91-P1)
P95 = Cotareal medida menos cotatedricadel centroen el ge Z (P92-P2)
P96 = Didmetro real medido del agujero.

P97 = Diametro real menos diametro tedrico del agujero (P96-P8)

Losparametros P93,P94,P95 indicaran el valor del offset que sesumaraal cero pieza, paraque
lascotasteoricascoincidan conlascotasreal esdelapieza. Paraello, sepuedeemplear lafuncion
del tipo:

G53/G591 P93 J P94 K P95
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NO09. Ciclo de centrado de moyu

El formato de programacién esel siguiente:

G75N09 PO=K— P1=K— P2=K— P3=K— P4=K — P8=K— P9=K— P10=K —

G75N09 = Cadigo del ciclo de centrado de moyu.

PO = Cota X tedricadel centro de moyu.

P1 = Cota Y tedricadel centro de moyu.

P2 = Cota Z tedricadel centro de moyau.

P3 = Distanciade seguridad.

P4 = Velocidad de avance de pal pacion.

P8 = Diametro tedrico de moyu.

P9 =Velocidad de avance en lapalpacioninicial.

P10 = Distanciaque retrocede el palpador traslapalpacioninicial.

Enesteciclo serealizaran también cuatro pal pacionessobrelapared del moyu, lasdosprimeras
en el ge de ordenadas del plano principa (geY enel plano XY) y lasotrasdosen € gede
abscisas (ge X en el plano XY).

Los movimientos de los gjes que realiza €l ciclo se pueden observar en lafigura. Siendo los

movimientos5,10,15y 201 osde pal pacion. Cadauno deestosmovimientossedividiraasuvez

en:

. Movimiento con el avance definido en P9, hastarealizar |a pal pacién con lapieza.

. Retroceso en GO0 del palpador ladistancia definidaen 10.

. Movimiento con el avance definido en P4, hastarealizar nuevamente |a pal pacion con
lapieza.

El resto de los movimientos se g ecutaran con avance rapido GOO.

El ciclofinalizaracon los gjesdel plano principal posicionadosen el centro real calculado
del moyuy aunadistancia P3 de éste en el gje perpendicular al plano principal.

Atencion:

Paraquee ciclo se g ecute correctamentey no existariesgo de colision entre
el palpador y api ezaesnecesario queel diametroreal del moyuseamenor que
P8+P3.
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Unavez finalizado € ciclo de centrado de moyu, se dispone en latabla de parametros de los
siguientesvalores:

P90 = Cota X real del centro del moyu.

P91 =CotaY rea del centro del moyu.

P92 = Cota Z real del centro del moyu.

P93 = Cotareal medidamenos cotatedricadel centro en el gje X (P90-P0)
P94 = Cotareal medida menos cotatedricadel centroenel geY (P91-P1)
P95 = Cotareal medida menos cotatedricadel centroen el ge Z (P92-P2)
P96 = Diametro real medido del moyu.

P97 = Diametro real menos diametro tedrico del moyu (P96-P38).

Losparametros P93,P94,P95 indicaran el valor del offset que sesumaraal cero pieza, paraque
lascotasteoricascoincidan conlascotasreal esdelapieza. Paraello, sepuedeemplear lafuncion
del tipo

G53/G591 P93 J P94 K P95
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N10. Ciclo demedida de agujero

El formato de programacién esel siguiente:

G75N10 PO=K— P1=K— P2=K— P3=K— P4=K— P8=K— P9=K — P10=K —
G75N10 = Cddigo del ciclo de medidade agujero

PO = CotaX tedricadel centro del agujero.

P1 = Cota tedricadel centro del agujero.

P2 = CotaZ tedricadel centro del agujero.

P3 = Distanciade seguridad.

P4 = Velocidad de avance de pal pacion.

P8 = Diametrotedrico del agujero.

P9 = Velocidad de avance en lapapacioninicial.

P10 = Distanciaqueretrocede el palpador traslapapacioninicial.

Estecicloesideénticoal ciclodecentrado deagujero NO8 explicado anteriormente, conlaunica
salvedad de gue una vez posicionado en e centro real calculado del agujero, e palpador
retrocede a punto de comienzo del ciclo. Paraello se gjecuta primero un movimiento del gje
perpendicular a plano principal y en segundo lugar unmovimiento delose esquecorresponden
al plano principal. Ambos movimientos serealizaran con avancergpido.

N11. Ciclo de medida de moyu

El formato de programacion esel siguiente:

G75N11 PO=K— P1=K— P2=K — P3=K — P4=K — P8=K — P9=K — P10=K —
G75N11 = Codigo del ciclo de medida de moyu.

PO = Cota X tedricadel centro del moyu.

P1 = CotaY tedricadel centro del moyu.

P2 = CotaZ tedricadel centro del moyu.

P3 = Distanciade seguridad.

P4 = Velocidad de avance de pal pacion.

P8 = Diametro tedrico del moyu.

P9 = Velocidad de avance en lapalpacioninicial.

P10 = Distanciaqueretrocede el palpador traslapapacioninicial.

Esteciclo esidéntico al ciclo de centrado de moyu NO9 explicado anteriormente, con laUnica
salvedad dequeunavez posicionado en el centroreal cal culado del moyU, el pal pador retrocede
al puntodecomienzodel ciclo. Paraell o segjecutaprimerounmovimiento del g eperpendicular
al plano principal y en segundo lugar un movimiento de los gjes que corresponden a plano
principal . Ambos movimientos se realizaran con avance rapido.
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6.30. DIGITALIZACION EN EL FAGOR CNC 8025/30 M S

6.30.1. 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 alaméximavel ocidad permitidapor lamaquina
herramienta.

* No existen vibraciones en lafase de copiado, por o que lareproduccion en mas precisa
y seelimina, en lamayoriadelos casos, |afase de acabado manual.

* Lainformacion digitalizada puede ser utilizada paramecani zar tantas veces como sea
necesario, sin necesidad de volver acopiar e modelo original .

* Lavelocidad de palpado puede ser gjustada entre 0y 1000 mm/min. Los mejores
resultados se otienen con vel ocidades entre 200 y 500 mm/min. Lavelocidad de avance
de pal pacion puede ser gjustado entre 0y 1500 mm/min.

Lafasededigitalizacion consume alrededor delacuartapartedel tiempo total del proceso. No
debe pensarse que durante este tiempo se esta utilizando lamaguinaherramientade unaforma
poco productiva, yaque, 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 nade medi ci 6n 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 |as piezas
resultantesdel mecanizado.
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6.30.2. Caracteristicasdel digitalizado en el FAGOR CNC 8025/30 MS

Con el CNC 8025/30 M S se puede utilizar cualquier palpador digital.

En la fase de digitalizacion, un sencillo programa mueve € palpador sobre el modelo. La
exploracion puede hacerse en forma de malla rectangular, circunferencias concéntricas,
espiral,diametral, etcdemaneraqueseadaptelomejor posiblealageometriadel modelo
areproducir. También es posible definir varias zonas y emplear un método de exploracién
distinto en cadaunadeéllas.

Unadiferenciamuy importante del método de digitalizado FA GOR respecto aotros sistemas,
guetambiénutilizan pal pador digital, esqueéste semueve practicamentesobrelasuperficiedel
modelo.

® VENTAJASDEL METODOFAGOR

El tiempo necesario paralafase de digitalizacion esmenor.

Puede utilizarse en maguinasgrandes, aunqueel gje que mueved pal pador seamuy pesado, ya
gue no esta sometido a continuos movimientos de vaivén que podrian dafiar su mecanica.

Conlosdatosr ecogidossegener aun programagquepuedealmacenar seen lamemoriadel
CNC 8025/30 MS o en € disco de un ordenador, utilizando para ello el 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).

Si el modelotienealguntipo desimetria, sepuededigitalizar solo unapartey luego, aplicando
imagenesespgo(G1l, G12,G13),traslaciones(G92, G53... G59)y girosdelose es(G73),
reproducir el modelo completo. Esto permitereducir tanto el tiempo dedigitalizado como la
longitud del programa.

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).

Laaplicaciondefactor esde escala (G72) permite mecanizar unafamiliacompletadepiezasa
partir de un model o Unico.
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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 durantela fase de digitalizacion mediantela
funcién G76, por 1o que no se necesitaeditar posteriormente € programa generado.

Por s fuera necesario hacer modificaciones, € control reserva 100 blogues por delante del
primero (N100) generado por €l proceso de digitalizacion.

El programa puedellegar aocupar variosMb de memoria. En la fase de mecanizacion es
necesario transmitirlo como programa infinito utilizando el FAGORDNC. El software
DNC garantizaunatransmision segurade datos através de unalineaserie RS 232C. Paraello
tieneun protocol o decomuni cacion queretransmite autométi camentel osdatosen caso deerror
en latransmision o en larecepcion.

Finalmente, tambiénesposibleenviar el programagenerado deladigitalizaciénaunsistemade
CAD/CAM capaz dereconstruir lageometriadel modelo. Unavez ali, podriamodificarse el
disefio original y terminar el proceso mecanizando €l definitivo.

6.30.3. Preparacion deunadigitalizacion y posterior gjecucion 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 alaméaguinaherramientaen 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.
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® CALIBRADODEL PALPADOR

Paraelloutilizamosel cicloNO1 conel cua determinamoslosval oresdeoffset del pal pador, que
seranintroducidospor el CNCenél corrector correspondientey quepreviamentehemosel egido.
(Por defecto T00). Los valores de offset son €l error que puede existir en los gjes del plano
principa entreel e del portaherramientasy el centro delaboladel palpador de medida.

Parag ecutar esteci clo esnecesario mecani zar unagujero previamentey enel queposteriormente
haremos | as pal pacionesen suinterior.

Unavez quetenemosel agujero, del que conocemossu didmetroy lascotas X, Y, Z del mismo,
(esto esdebido aque previamente hemos elegido el sitio y noshemosdirigido haciaél conlas
teclasde JOG del control cambiamoslaherramientapor el pal pador y nosdirigimosenZ hasta
gue estamos dentro del agujero.

A continuacion gecutamos el ciclo NO1 de calibrado del palpador. Previamente hemos
completado suformato de programaciony elegido el corrector de herramientadondequeremos
gue aparezcan los offset |, K. Por defecto coge el corrector T0O. Todas estas operaciones se
pueden realizar en TEACH-IN.

A lasalidadel ciclo el control automaticamente actualizalosoffset |, K delatablay el
pal pador vuelveal punto departida. A continuacion completaremosel resto deinformacionde
latabla:

R: Radiodelabola
L: Longitud del palpador (depende del cero pieza).
Si el cero piezaestaen lasuperficiedelapiezal seracero.

Este tipo de palpador colocado en el portaherramientas del cabezal se empleara para la
realizacion del resto delos ciclos de pal pacion.

Si cambiamos el pal pador por otro deberemosrepetir el proceso compl eto nuevamente.

Unavez quetenemoscalibrado el pal pador procederemosalapal paciondelasuperficieel egida.

124 MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



® DIGITALIZACIONDEL MODELO

Ladigitalizacién consiste en latomade puntos de una superficie con un pal pador de medida.

Latoma de puntos se consigue con la combinacién de dos funciones preparatorias del CNC:
- Lafuncion G75 permitiralalecturay aceptacién delos puntos por € CNC.

- Lafuncién G76 permitiralageneraci 6n de bloques de programacon |os puntos anterioresy
su amacenamiento en el propio CNC, o en un ordenador.

El programa asi obtenido permitira la reproduccion de los puntos y generar la superficie
anteriormentedigitalizadadedosformasposibles:

- Desdee propio CNC, s € programagenerado esinferior a32 Kb de caracteres.

- O desde un ordenador mediante e programa de aplicacion FAGORDNC en la opcion:
EJECUCION DEL PROGRAMA INFINITO.

1- Programade muestreo

Es un programade CNC que guiara el palpador alo largo de lasuperficie adigitalizar en una
sucesi 6n de puntostan extensay tupidacomo permitalacapacidad delossistemasinformaticos
disponibles.

El pal pador recorreralasuperficiedel model o ainterval osde espacio definidosen le programa
demuestreo. Tomaral ascoordenadasde estospuntoseiragenerandol osdiferentesbloquesdel
programade mecanizado.

Observando el modelo adigitalizar y dependiendo de su geometriapodremosel egir diferentes
tiposde muestreo:

- Palpado rectangular segin el ge X.
- Palpado rectangular segin el geY.
- Papadocircular.

- Papadodiametral.

- Palpado de seguimiento del perfil.

- Combinacionesdeellosmismos.

- Etc.

M as adel ante se veran gjempl os de estos programas de muestreo.
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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 lasuperficie del modelo.

b) A continuacion con la ayuda de la funcién G75 se permite la lectura de las diversas
coordenadas (W), (V), X, Y, Z.

TrasG75€ pal pador descenderahacialacotaprogramadahastarecibir lasefial exterior del
pal pador. Unavez recibidadarapor finalizado el bloque aceptando como posicidntedrica
delosejeslaposicion real 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 camente seraenviado, bienalamemoriadel CNC obienaunordenador viaDNC.

Lainformacion tras G76 podra ser:
- Coordenadas delos gjes (W), (V), X, Y, Z.
- FuncionesG, F, S, T.

Todo esteproceso serepetiraparacadauno delospuntoshastafinalizar 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 os g esdelamaquina. Graci asal adisposi cion apropiadadel osplanos
se pueden digitalizar partes de un contorno.

Es posible dividir la superficie del modelo en varias partesy definir una red de muestreo
distintapar acadaér ea, todo ello mediantelacombinaci 6n del osdistintosbarridosdemuestreo
que ofrece FAGOR como gjemplo.

L asecuenciadepuntosdeber atener unafor malégica parasu mecanizacion posterior, donde
la herramienta, con la mismaforma de la bola del palpador, recorreré la sucesion de puntos
almacenadosen el programa.

Si espreci sohacer € mecanizado endiversaspasadasdeberae ecutarseel programavariasveces
aplicando sucesivos decalajes de origen o cambios de compensaciéon de longitud de
herramienta.
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En un bloque previo, e control reserva automaticamente 100 bloques donde se pueden
definir funcionesprepar atoriasqueafectan atodo el programa: aristamatada, factor de
escala, giro de g es, etc.

Graciasadifer entespr ocesos, dentrodel programadedigitalizado, podemosoptimizar la
palpacion del modelo. Por g emplo, en el bloque de generacion G76 se pueden introducir
funciones de ayuda geométrica con las que es posible redondear €l perfil de mecanizado
calculado punto a punto.

Unade lamultiples aplicaciones de lafuncion G76 eslacreacion de un programaconocidala
funcion matematica. La trayectoria seguida se calcula mediante un programa parametrico y
gjecutandolo en VACIO.

Estos programas tienen especial sentido cuando la funcion matematica es muy complejay el
control no puede procesar todo el calculo entiempo real simultaneamente con el mecanizado.
L atrayectoriase descompone previamente en puntos sucesivos, con posi bilidad de redondeo,
por g emplo, quedando almacenados como un nuevo programa.

® FAGORDNCPARAEL DIGITALIZADO

Unavez 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 el 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 bloquesreservados paraello.

Paraejecutar el programaa macenado en el ordenador y después de g ecutado el programade
comunicaciones FAGORDNC el egiremos la opcion de EJECUCION DE PROGRAMA
INFINITO. El ordenador nos pedirael n° de programa, seguidamente solicitarael nimero de
veces que repetira el programa y por fin, elegiremos entre gecutar en AUTOMATICO,
VACIO FUNCIONES “G”, TRAYECTORIA TEORICA.

Después de esta secuenciadeteclas, €l ordenador comienzaamandar el programagenerado al
control numérico siguiendo latrayectoria de la superficie previamente digitalizada. Unavez
terminadalaeg ecuciondetodoel programa, el 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.
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® PARAMETROSIMPLICADOSCONLA DIGITALIZACION
P612 bit 7 indicael tipo deimpulso (+ 6 -).
P720si G75 sde M.

El conector A6 de nueve contactos es €l utilizado pararecibir las sefiales de un palpador de
medida. (Especificaciones en el manual de Instalaciény Puestaen Marcha).

6.30.4. G76 Creacion automatica de bloques
Mediante lafuncion G76, se pueden generar bl oques que autométi camente son cargados, bien
en lamemoriadel CNC 6 bien enviados a un ordenador via DNC.

Si & nuevo programa a crear va a ser cargado en la memoria del CNC, se deberd editar
previamente un bloque del tipo G76 P5.

Ahorabien, si €l nuevo programa a crear va a ser enviado a un ordenador, se debera editar
previamente un bloque del tipo G76 N5.

Unavez gecutado G76 P56 G76 N5 el CNC cadavez que g ecute un bloque que contengala
funcién G76, cargaraen el nuevo programalainformacion que existetras G76.

El formato de programacion es.

N4 G76 (contenido del bloque a crear)

El contenido del blogue acrear quevatras G76, essimilar alosempleados en laprogramacion
habitual, salvo que no se puede programar |as funciones preparatorias G22 y G23.

A continuacion de G76 las coordenadas de | 0s g es pueden programarse de varias maneras.
a)  (V+-4.3) (W+/-4.3) X+/-4.3Y +/-4.3Z+-4.3
Cargalos gjescon losvaloresindicados.
b) (V)(W)XYZ
Cargalos gjes con los val ores tedricos que tienen en ese momento.
o) (V P2) (W P2) XP2 YP2 ZP2

Cargalosejescon € valor del parametro en ese momento.
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Delamismamanerasi en el contenidotrasG76 seprograma: FP26SP2,el CNC cargara
en el nuevo programalaF 6laScon losvaloresdel parametro en ese momento.

Ejemplo: SupongamosquelacoordenadaX del punto donde seencuentralamaquinaes78,35.
Si g ecutamosel siguienteprograma:

N10 G76 PO0345

N20 G76 G1 X F500 M3
N30 P2=P3 F2 K1

N40 G76 XP2 ZP5 M7
N50 G76 GO X14 220 M5

y suponiendo queen el bloqueN40, losval oresdelosparametrosson P2=14.853y P5=154.37,
el CNC generarael programa P00345 siguiente:

N100 G1 X78.35 F500 M3
N101 X14.853 Z154.37 M7
N102 GO X14 220 M5

En los blogues del tipo G76 P5 6 G76 N5 es necesario programar las 5 cifras del nimero del
programa

Para cargar €l nuevo programaen un ordenador, el CNC deberaestar en DNC ON (modo de
operacion 7). Ver manual de DNC.

Si el numero del programaagenerar enlamemoriadel CNC, por g emplo el P12345, existeya
enlamemoria, deberaocupar obligatoriamentelaudltimaposi cion del mapadeprogramas, ahora
bien, traslaejecucion del bloque G76 P12345 €l programaseraborrado delamemoriay podra
generarse de nuevo el programa P12345.

En el caso dequeel nimero del programaagenerar (G76 P5) existaenlamemoriadel CNC
pero no ocupelaultimaposicion del mapade programas, el control visualizarael cédigo de
error 56.

Atencidn:

Al editar un programa, éste pasa a ocupar la Ultima posicién del mapa de
programas. Asimismo cuando se gjecuta un programa, éste pasaa ocupar la
primeraposicién del mapade programas.

Cuando se estagenerando un programano es posible generar otro programa
distinto, hastano anular lageneracion del anterior, laanulacién se consigue

gecutando M2,M30,RESET 6 EMERGENCIA.

Algunadelasaplicacionesquesepuedenrealizar conlafuncion G76, son por
giemplo, lacreaciéndeunprogramatrasel cal culodeunatrayectoriamediante
un programaparameétrico, 6 bien, el DIGITALIZADO deunmodeloconla
ayudadeun pal pador demedida(G75), generando un programapunto apunto
tan extenso como se quiera.
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Ejemplo G76: DIGITALIZACION SEGUN EJE X

Creacion de un programamediante el copiado de |os puntos de una pieza, con un pal pador de
medida (G75).

Parametrosdellamada:

PO = Valor de X minimo aexplorar.

P1 = Valor de X maximo aexplorar.

P2 =Vaor deY minimo aexplorar.

P3=Valor deY maximo aexplorar.

P4 =Valor de Z minimo aexplorar.

P5 = Valor de Z maximo aexplorar.

P6 = Valor del paso maximo en X.

P7 =Valor del pasomaximoen'Y.

P8 = Avance de |os movimientos de desplazamiento.
P9 = Avance de los movimientos de pal pacion.

Parametrosempleadosen el calculo:

P10= Incremento del gje Z para G75.

P11= NuUmero de pasos en X.

P12= NuUmero de pasosenY.

P13= Cotadel ge X del puntoinicial.

P14= Cotadel geY del puntoinicial.

P15= Cotadel geZ del puntoinicial.

P16= Contador del nimero de pasosen € ge X.
P17= Indica qué cotas hay que cargar (0=XZ, 1=Y Z).
P18= Cota X actual.

P19=Cota Y actual.

P99= Incremento de Z para pasadas sucesivas.
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% 00075

N10 (Digitalizacién segiin el ge X)

N20 G76 N12345 (Programaacargar en el ordenador)
N40 G76 F500 (Condiciones de mecanizado)

N50 PO=KO (X minima)

N60 P1=K200 (X maxima)

N70 P2=KO (Y minima)

N80 P3=K100 (Y maxima)

N90 P4=KO0O (Z minima)

N100 P5=K50 (Z maxima)

N110 P6=K1 (Paso maximo en X)

N120 P7=K1 (Paso mé&ximoenY)

N130 P8=K1000 (Avance desplazamiento)

N 145 P99=K-1 (Z pasadas sucesivas)

N140 P9=K100 (Avance palpacion)

N150 P10=P1F2P0 P11=P10F4P6 P12=F12P11 P11=F11P12
N160 G26 N180

N170 P11=P12F1K1 P6=P10F4P11

N180 P10=P3F2P2 P12=P10F4P7 P13=F12P12 P12=F11P13
N190 G26 N210

N200 P12=P13F1K1 P7=P10F4P12

N210 P10=P4F2P5 P10=P10F2K 1

N220 P13=X P14=Y P15=Z P17=K0 P18=P0 P19=P2
N230 G7 GO G90 XP0 YP2

N240 G76 GO G90 XY

N250 ZP5

N260 G76 Z

N263 G76 G91 G Z-P99

N265 G76G92 ZP5

N270 G76 G1 G5

N280 G1 G91 G75 ZP10 FP9 (Digitalizando)

N290 GO Z1

N300 P16=K0

N310 G1 G91 G75 ZP10 FP9

N320 P17=F11K1

N330 G27 N370

N340 G76 YZ

N350 P17=K0

N360 G25 N380

N370 G76 XZ

N380 P16=P16F1K1 P18=P18F1P6 P11=F11P16
N390 G28 N420

N400 G90 XP18 FP8

N410 G25 N310

N420 P17=K1 P6=F16P6 P18=P18F1P6 P19=P19F1P7
N430 G90 Y P19 FP8

N440 G25 N300.420.1

N450 P12=P12F2K 1
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N460 G27 N430
N470 GO G90 ZP15
N480 G76 GOZ
N490 XP13 Y P14
N500 G76 XY M30
N510 M30

Después de la gjecucién de este programa, el CNC habra generado y cargado en €l ordenador
el P12345siguiente:

N100 F500

N101 GO G90 X— Y—

N102 Z—

N103 G1 G5

N—Y—Z—

N— Y— Z— Etc.

L asecuenciade puntosdeberatener unaformal 6gicaparasu mecanizacion posterior, dondela
herramienta, con la misma forma que la bola del palpador, recorrera la sucesion de puntos
almacenadosen el programa.

En &l gemplo que se cita, se ha definido una trayectoria de muestreo en forma de rgjilla
rectangular en el plano X Y, incidiendo el palpador en €l sentido ge Z.

Si el model o acopiar no seprestapor suformaaestetipo de barrido, se puededefinir cualquier
otrared demuestreo, enformadecircul osconceéntricosetc., encual quieradelosplanos XY, XZ,
YZ eincluso conlosgesV,W.

También, esposibledividir lasuperficiedel model oenvariaspartesy definir unared demuestreo
distintaparacadaérea.

Si espreciso hacer el mecanizado endiversaspasadasdeberagecutarseel programavariasveces
aplicando sucesivosdecal g esdeorigen o cambiosdecompensaci On delongitud deherramienta.

En un blogque previo (el control reserva autométicamente 100 bloques) se pueden definir
funcionespreparatoriasqueafectenatodo el programa: aristamatada, factor deescala, giro, etc.

En el bloque de generacion G76, se puedenintroducir también funcionesde ayudageométrica:
. G08 Trayectoriacircular tangentealatrayectoriaanterior.
. G09 Trayectoriacircular definidamediante tres puntos.

Conlasque esposible redondear el perfil de mecanizado cal culado punto a punto.
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6.30.5. Otrosejemplosdedigitalizacion

1- Ejemplo G76: DIGITALIZACION SEGUN EJE Y

Creacion de un programamediante €l copiado de |os puntos de una pieza, con un pal pador de
medida(G75).

Parédmetrosdellamada:

PO = Valor de X minimo aexplorar.

P1 =Valor de X maximo aexplorar.

P2 =Valor de Y minimo aexplorar.

P3=Valor de Y maximo aexplorar.

P4 = Valor de Z minimo aexplorar.

P5 = Valor de Z méximo aexplorar.

P6 = Valor del paso maximo en X.

P7 =Valor del paso maximoen'Y.

P8 = Avance de los movimientos de desplazamiento.
P9 = Avance de los movimientos de pal pacion.

Parametros empleadosen el calculo:

P10= Incremento del ge Z paraG75.

P11= NUmero de pasos en X.

P12= NUmero de pasosen'Y.

P13= Cotadel ge X del puntoinicial.

P14= Cotadel geY del puntoinicial.

P15= Cotadel geZ del puntoinicia.

P16= Contador del nimero de pasosen €l geY.
P17= Indica qué cotas hay que cargar (0=XZ, 1=Y Z).
P18= Cota X actual.

P19=CotaY actual.

P99= Incremento de Z para pasadas sucesivas.

134 MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



X

X

X

X

X

X

X

PASO EN Y 4"

Ps
|
7
P4
Y Po
P1
X X X
X X X
X X X
>< X X X
X X X
Po
Y
< /
™
3 X
=
o
=
Y

P3

4

f

PASO EN X

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030

135



% 00076

N5 (Digitalizacion segin el gje"Y")

N10 (P= Memoria N= Ordenador)

N20 G76 N90000 (Numero de programa a crear)
N30 (Condiciones de mecanizado)

N40 G76 F500

N50 PO=KO0 (X Minima)

N60 P1=K40 (X Maxima)

N70 P2=KO (Y Minima)

N80 P3=K60 (Y Méxima)

N90 P4=K-40 (Z Minima)

N100 P5=KO0 (Z Maxima)

N110 P6=K.3 (Paso maximo X)

N120 P7=K .3 (Paso maximo Y)

N 130 P8=K 500 (Avance desplazamiento)

N 140 P9=K 200 (Avance pal pacion)

N 145 P99=K-1 (Z Pasadas sucesivas)

N150 P10=P1F2P0 P11=P10F4P6 P12=F12P11 P11=F11P12
N160 G26 N180

N170 P11=P12F1K1 P6=P10F4P11

N180 P10=P3F2P2 P12=P10F4P7 P13=F12P12 P12=F11P13
N190 G26N210

N200 P12=P13F1K1 P7=P10F4P12

N210 P10=P4F2P5 P10=P10F2K 2

N220 P13=X P14=Y P15=Z P17=K0 P18=P0 P19=P2
N230 G7 GO G90 XP0O YP2

N240 G76 GO G90 X Y

N250 ZP5

N260 G76 Z

N263 G76 G91 G Z-P99

N265 G76 G92 ZP5

N270 G76 G90 G1 G5

N280 G1 G91 G75 ZP10 FP9 (Digitalizacion)
N290 GO Z1

N300 P16=K0

N310 G1 G91 G75 ZP10 FP9

N320 P17=F11K1

N330 G27 N370

N340 G76 X Z
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N350 P17=KO0

N360 G25 N380

N370 G76Y Z

N380 P16=P16F1K1 P19=P19F1P7 P12=F11P16
N390 G28 N420

N400 G90 Y P19 FP8

N410 G25 N310

N420 P17=K1 P7=F16P7 P18=P18F1P6 P19=P19F1P7
N430 G90 XP18 FP8

N440 G25 N300.420.1

N450 P11=P11F2K1

N460 G27 N430

N470 GO G90 ZP15

N480 G76 GO Z

N490 XP13 Y P14

N500 G76 X Y M30

N510 M30
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2- Ejemplo G76: DIGITALIZACION CIRCULAR

Creacion de un programamediante €l copiado de |os puntos de una pieza, con un pal pador de
medida(G75).

Parédmetrosdellamada:

PO =Valor del radio

Pl=VaordePi

P2 =Valor del incremento del radio aexplorar.

P4 =Valor del incremento del arco aexplorar.

P6 = Valor del descenso en Z

P8 = Avance de los movimientos de desplazamiento.
P9 = Avance de los movimientos de pal pacion.

Parametros empleadosen el calculo:

P13= Parte enteradel angulo.
P22=Valor acumulado del radio.
P31= Angulo arotar
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%00053

N1 (Digitalizadocircular)

N5 G76 N33333 (NUumero de programa a cargar en €l ordenador)
N6 G76 G90 G1 G5 F500 M3 (Condiciones de mecanizado)
N7 Go2XYZ

N8 G7/6 XY Z

N9 G76 G91 Z-3(Pasadas sucesivas)

N10 G76 G92 Z0

N1l  G76 G9O

N12 P13=K0 P31=K0 P22=K0 P0=K 60.468(Radio)

N13 P1=K3.1416(P!)

N14 P2=K1.7(Incremento deradio)

N15 PA=K1.7(Incremento de arco)

N16 P22=P2(Vaor acumulado deradio)

N17 P6=K 65(Descenso del geZ)

N18 P8=K500(A vance de desplazamiento)

N19 P9=K 100(A vance de pal pacion)

N20 G20 N1

N21 G90 G1 RP22

N30 G21N1

N40 G20 N1

N50  G1 G5 G91 AP31 FP8
N55 G7/6 XY

N60  G28 N40
N70 P22=F11PO0
N80  G28 N20

N82 G90GZ
N84 G76Z

N86 GOGXY
N87 G76 XY
N88  G76 M30
N90 M30

N95 (Subrutinas)
N100 G22N1

N110 G1 G5 G90 G75 Z-P6 FPI(Digitalizacion)
N120 G76 G90 Z
N125 P3=P3F1P31 P3=F11K360
N130 G24
N140 G23N1
N150 P31=K2F3P1 P31=P31F3P22 P31=P31F4P4
P13=F12P31 P31=K 360F4P31 P3=K0 (Célculo del angulo arotar).
N160 P22=P22F1P2 (Calculo del radio por sucesivosincrementos)
N170 G224
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3- Ejemplo G76: DIGITALIZACION DIAMETRAL

Creacion de un programa mediante el copiado de |os puntos de una pieza, con un palpador de
medida(G75).

Pardmetrosdellamada:

PO = Radio delapieza
P1=Anguloinicial, fijo a 360°.

P2 = Paso del radio aexplorar.

P3 = Paso del angulo aexplorar.

P4 =Valor de Z minimaaexplorar.
P5 = Valor de Z méaximo aexplorar.
P8 = Avance de desplazamiento.

P9 = Avance de pal pacion.

Parametrosempleadosen el calculo:

P10= Incremento angular acumulado del angulo.

P11= Distanciaarecorrer en anguloy valor absoluto.
P12= Valor absoluto de ladistanciaarecorrer en angulo
P20=Vaor acumulado del radio.

P21= Radio total absoluto arecorrer.

P22= N° de pasos en radio.

P23= Radio cambiado de signo.

P30= Limite de Z paraG75

P99= Incremento de Z para pasadas sucesivas.
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%00099

NO
N5
N10
N20
N30
N40
N50
N70
N80
N9O0
N100
N105
N110
N112
N114
N118
N120
N122
N126
N127
N128
N130
N140
N150
N155
N156
N157
N160
N170
N180
N190
N200
N210
N280
N290
N300
N310
N320
N322
N325
N340
N350

G76 N10000 (Programaa cargar en el ordenador)
(Digitalizadodiametral)

G76 F500 S200 M3 (Condiciones de mecanizado)
PO=K67(Radio de lapieza)
P1=K360(Anguloinicia invariable)

P2=K 1.0(Paso del radio)

P3=K 3(Paso del &gulo)

P4=K-50(Z Minima)

P5=K 13(Z Maxima)

P8=K 200(A vance de despl azamiento)

P9=K 100(Avance de pal pacion)

P99=K-1(Z Pasadas sucesivas)

P20=P0 P21=P20F4P2 P22=F12P21 P21=F11P22
G26 N118

P21=P22F1K 1 P2=P20F4P21(Nuevo incremento radio)
P30=P4F2P5 P30=P30F2K 1

P10=P1 P11=P10F4P3 P12=F12P11 P11=F11P12
G26 N128

P11=P12F1K1 P3=P10F4P11(Nuevo incremento angul 0)
GlXYZ

G931J

G76 G931 J

GG90 Z P5

G76 G1 G90 G5

G76 Z

G76 G91 Z-P99

G76 G92 Z P5

G5 G1 G90 RPO AP1 F500

G7/6 XY Z

G1 G91 G75 Z P30 FPO(Digitalizando)

Glz1

G1 G91 G75 ZP30 FP9(Digitalizando)

G7/6 XY Z

P20=P20F2P2 P23=F16P0 P20=F11P23(Comparar con-R)
G28 N320

G90 G1 RP20 AP10 FP8

G25 N200

P10=P10F2P3 P10=F11K 180(Comparar angulo)
G28 N400

G90 G5 RP20 AP10 FP8

G1 G91 G75 ZP30 FP9

G7/6 XY Z
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N360 P20=P20F1P2 P20=F11P0O(Comparar con R)
N370 G29 N374

N372 G28 N380

N374 P10=P10F2P3 P10=F11K 180(Comparar angulo)
N376 G28 N400

N378 G25 N200

N380 G90 G1 RP20 AP10 FP8

N390 G25 N340

N400 G G90 ZP5

N410 G76GZ

N420 G1XY

N430 G76 G1XY M30

N440 M30
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4- Ejemplo G76: DIGITALIZACION DEL PERFIL

Creacion de un programa mediante el copiado de |os puntos de una pieza, con un palpador de
medida(G75).

Pardmetrosdellamada:

P2 = Valor de X minimo aexplorar.
P3=Valor de Y minimo aexplorar.
P4 = Anguloinicial.

P5 = Paso del angulo.

P6 = Avance de desplazamiento.
P8 = Z de palpado.

Parametrosempleadosen el calculo:
P10= Valor acumulado del &ngulo.

P11= Distanciaarecorrer en valor absoluto y angulo.
P12= Parte enterade P11.
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%00098
NO
N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N9O0
N100
N110
N120
N130
N140
N150
N160
N170
N180
N190
N200
N204
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270

G76 N98765

(Digitalizadodel perfil)
(Condicionesdemecanizado)

G76 F500 S200 M3

P2=K60(X Minima)

P3=KO0 (Y Minima)

P8=K-20(Z De palpado)
P4=K360(Anguloinicial)

P5=K 1(Paso del angulo)

P6=K 600 (Avance de desplazamiento)
P11=P4F4P5 P12=F12P11 P11=F11P12
G26 N130

P11=P12F1K1 P5=P4F4P11

GG XY

G931J

G90 G XP2 YP3

G76 GG X Y

G1 ZP8 F500

G76 G1 Z FP6

G5 G75 X Y (Digitalizando)

G76 XY

PA=PAF1P5

G90 AP4

P10=P4F1P5 P4=P10 P10=F11K 270
G29 N250

G25 N190

G Z0

G76 G Z0M30

M30
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5- Ejemplo G76. CALCULO DE LOS PUNTOS DE UNA ELIPSE.

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 pardmetrosdellamadason los siguientes:

PO = Semigemayor (A).

P1 = Semige menor (B).

P3 = Angulo del puntoinicial.
P20= Incremento del angulo.

MPM064

Lascoordenadas XY delosdiferentes puntos que componen laelipse son calculados segun la
formula:

X =P0 seno P3
Y = P1 coseno P3
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Supongamosqueé punto departidadelaherramientaesel punto X-100Y 100. El programade
célculo esel P761 queindicamos a continuacion:

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90

G76 P00098

PO=K20 P1=K10 P3=K0 P20=K2

G716 G41T11

PA=F7P3 P5=F8P3 P6=POF3P4 P7=P1F3P5

G76 GO G5 XP6 YP7 (punto inicial dela€lipse)
P3=P3F1P20 P4A=F7P3 P5=F8P3 P8=POF3P4 P9=P1F3P5
P3=P3F1P20 P4=F7P3 P5=F8P3 P10=POF3P4 P11=P1F3P5
G76 G1 G9 XP10 Y P11 IP8 JP9 F250

P3=P3F1P20 P4=F7P3 P5=F8P3 P10=POF3P4 P11=P1F3P5

N100 G76 G8 XP10 YP11
N110 P99=K176

N120 G25 N90.100.P99

N130 G76 GO G40 X-100 Y 100
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 G41T1.1

N101 GO G5 X— Y—

N102 G1 GO X— Y — |— J— F250
N103 G8 X— Y—

N104 G8 X— Y—

N105 “

N ? GO G40 X-100 Y 100
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6.31. G77. ACOPLAMIENTO DEL 4°EJE W (5°EJE V) CON SU ASOCIADO
G78. ANULACION DE G77

En méquinasde 4 gjesapartir delagecucion delafuncién G77, el 4° gje (W) quedaacoplado
€l ectréni camente con su ) easoci ado (€ equeestaindicado en el parametro méaguinaP11), hasta
gue sea desacoplado mediante la gjecucion de la funcién G78. Es decir, estando activadala
funcion G77, € 4° gje (W) realizaral os mismos movimientos que hayan sido programadosasu
gjeasociado.

Mientrasseencuentreactivadalafuncion G77, no se pueden programar desplazamientosdel 4°
ge (W). Esta aplicacion puede tener utilidad en maguinas que dispongan de 2 cabezales
montados sobre g esindependientes.

Enméquinasde5ges, G77 realizaun acoplamiento del 5°ejeV con el indicado en el parametro
maguina P11, equivalentealo indicado parael 4° gje W.

LasfuncionesG77y G78son MODALES. Enel momento del encendido, trasejecutarseM 02,
M30, Reset o Emergencia, el CNC asume lafuncién G78.
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6.32. CICLOSFIJOSDE MECANIZADO

El CNC disponedeciclosfijosdemecani zado que se definen mediantel assi guientesfunciones
G:

G79: Ciclofijo definido por e usuario

G81: Ciclofijo detaladrado

G82: Ciclofijo detaladrado con temporizacién

G83: Ciclofijo detaladrado profundo

G84 : Ciclofijo deroscado con macho

G85: Ciclofijo deescariado

G86 : Ciclo fijo de mandrinado con retroceso en avance rgpido GO0
G87 : Ciclofijo de cgjerarectangul ar

G88: Ciclofijodecgeracircular

G89: Ciclo fijo de mandrinado con retroceso en avance de trabajo GO1

Losciclosfijos pueden ser gjecutados en cualquier plano. Por lo tanto, al programar cual quier
ciclofijo, éste se gjecutaraen el plano seleccionado, realizandose la profundizacion en el ge
perpendicul ar adicho plano.

El 4°gje(W), asi comoel 5°ge(V), podranformar partedel plano principal 6 bien, si esqueson
gjeslineales, ser el ge perpendicular adicho plano.

6.32.1. Zonadeinfluenciadel ciclofijo

Unavez definido un ciclofijo, todos|os bl oques que se programen acontinuaci on estaran bagjo
lainfluenciade dicho ciclo fijo, mientras el mismo no seaanulado . Esdecir, cadavez que se
gjecutaun bloque en e que se haprogramado al gun movimiento delos g es, automati camente
se efectuarael mecanizado correspondienteal ciclofijo definido.

Laestructura de estos bloques que se hallan dentro delazonadeinfluenciadel ciclofijoesla
normal, salvo que N2 puede programarse a final del bloque (NUmero de veces que serepite el
bloque). Si se programaNO, no se gjecutarael ciclo fijo unavez realizado e movimiento.
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Dentrodelazonadeinfluenciadeunciclofijo, si existeun bloquequeno contengamovimiento,
no se efectuara e mecanizado correspondiente al ciclo fijo definido, salvo en e blogue de
[lamada.

Si se desea seguir gjecutando €l mismo ciclo fijo con cambio de alguno de los parametros, es
necesario definir nuevamenteel ciclo.

6.32.2. Anulacion deciclofijo

. Al programar en un bloque el codigo G80, éste anulacualquier ciclofijo que estuviera
activo.

. Si sedefineun ciclofijo, éste anulay sustituye a cualquier otro que estuvieraactivo.

. Los ciclos fijos también son anulados mediante M 02,M 30, RESET 6 EMERGENCIA.

. Finalmente, todoslosciclosfijos, salvo e ciclo G79 son anulados mediante laprograma-

cion de las funciones G32,G53/G59,G74,G92 6 cuando se selecciona un nuevo plano
principal mediante G17,G18 6 G19.

6.32.3. Consideracionesgenerales

. Dentro de una subrutinaestandar o paramétrica pueden definirse ciclosfijos.

. Desde un bloque de lazona de influenciade un ciclo fijo pueden efectuarse llamadas a
subrutinas estandar o paramétricas sin queimplique anulacion deciclofijo.

. Laglecucion del ciclofijo no alteralahistoriade lasfunciones G anteriores ni el sentido
degiro del cabezal. Sepuedeentrar en unciclofijo concualquier sentido degiro
(M0O3,M04), saliendo con el mismo que se entro. (Las paradas einversionesque el ciclo
implicano afectan alo indicado).

. Caso deentrar en el ciclofijo con €l cabezal parado, éste arrancarda derechas (M03),
manteniéndose el sentido de giro unavez terminado €l ciclo.

. Lagecucion de un ciclo fijo anulala compensacion de radio. Es equivalente a G40.

. Lagiecuciondeunciclofijo alterael valor de los parametros Aritméticos P70 a P99.
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. Enél bloque de definicion deunciclofijo, sitrasla G correspondiente a ciclo, se
programa G02,G03,G08,G09 6 G33, éstafuncion eliminardla G correspondiente al
ciclo.

. Cuando se defineun ciclofijo, salvo el G79, estando activalafuncién G02,G03,G33 6
se programa lafuncion G08 6 G09 en el mismo bloque, el CNC dara el error 4.

. Unavez definido cualquier ciclo fijo, en los bloques que vienen a continuacion, es posible
programar las funciones G02,G03,G08 6 G09.

6.32.4. Definicion del ciclo fijo G79

Por medio de lafuncién G79, podemos dar a cualquier subrutina parameétrica definida por €l
usuario (G23 N2), la categoriade un ciclo fijo, esto quiere decir que |os bloques que estan a
continuacion del blogue dellamada(G79 N2), quedan dentro delazonadeinfluenciadel ciclo
fijo hastaque sea anuladalafuncién G79. El formato del bloque de llamadaes:

N4 G79 N2 P2=K— P2=K— ...

Al leer unbloqueprogramado deestaforma, el CNC g ecutarael subprogramaparametricoN2,
queestaradefinido mediante G23 N2 en cual quier partedel programao bien, enotro programa.
En el bloque de llamada se pueden asignar valores alos parametros

(P2=K— P2=K—...). Si acontinuacion deestebl ogue, se programaal guin otro con movimiento
delosges, trasdicho movimiento se gjecutaralasubrutinaN2.

Dentrodeladefiniciondeunasubrutinaparamétrica(G23N2), quevayaaser llamadamediante
lafuncion G79, no puedeprogramarseningunotrociclofijo, delocontrarioel CNCdarael error
13. Sinembargo, si se permite programar laanulacion del ciclo mediante lafuncién G80, que
obligatoriamentedeberaprogramarsesolaen el bloquey quedefinirael final delasubrutina. En
el supuesto dequelasubrutinatengaméasde un nivel deimbricacion, lafuncion G80 solamente
se podraprogramar dentro del primer nivel.
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6.32.5. Definicion del ciclo fijo (G81,G82,G84,G84 R, G85,G86,G89)

La estructura basica del bloque en gue se define un ciclo fijo, de los arriba indicados es |la

siguiente;

N4 G8? G(98 6 99) (V+/-4.3) (W+/-4.3) X+/-4.3 Y +/-4.3 Z+-4.31+/-4.3 K2.2 N2

N4: Numero del bloque (0-9999).

G872 Cadigo del ciclofijoelegido.

G9s8: Retrocesoddl geperpendicular a plano principal hastael planodepartida, unavez
realizado el mecanizado del agujero.

G99: Retroceso del g eperpendicular a plano principal hastael planodereferencia(de
acercamiento), unavez realizado el mecanizado del agujero. Llamamosplanode
referenciaaun plano cercano alasuperficiedelapieza.

X+/-4.3: Estosval orestienen diferente significado, dependiendo del plano principal enel

Y +/-4.3: cual estemostrabajando.

Z+/-4.3:

*(W+/-4.3):

*(V+/-4.3).

PLANO
PRINGIPAL VALOR SIGNIFICADO
XIY X+/-4.3 Definen el desplazamiento de los ges del plano principal,
Gl7 Y+-43 necesario paraposicionar la herramientaal par del primer
mecanizado. Los valores seran absolutos 0 incrementales
X/Z X+/-4.3 seguin se esté trabajando en G90 6 G91.
G18 7Z+4/-4.3 El desplazamiento se realizara en rgpido 6 en avance de
trabajo F, seglin se esté trabajando en GO0 6 GO1.
Dicho punto puede programarse también en coordenadas
Y/Z Y+/-4.3
polares.
G19 Z+/-4.3
XY 7+/-4.3 Define el desplazamiento del gje perpendicular al plano princi-
G17 pal, desde el plano de partida hasta el plano de referencia
X/Z V4/-43 (de acercamiento). Este desplazamiento se efectuard en avance
G18 i répido G00.L os valores serén absolutos o incrementales segiin
Y/Z se esté trabajando en G90 6 G91.
G19 X+-4.3 Es obligatorio programar dicho valor.

* Sield°geW O e 5%jeV esd geperpendicular a plano principal debe ser un gelineal,
mientrasque si esun gjeintegrante del plano principal, puede ser también un gjerotativo.
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[+/-4.3: Define la profundidad del mecanizado. Si se trabaja en G90 los valores son
absolutos, es decir, estén referidos a origen del ge perpendicular a plano
principal. Si se trabaja en G91 los valores son incrementales, es decir, estan
referidosal plano dereferencia (de acercamiento).

K2.2 . Defined tiempo de esperaen segundos, desde que al canzael fondo del mecani-
zado hastaquecomienzasuretroceso. Sepuedeprogramar unvalor comprendido
entre K0.00 (0,00 segundos) y K99.99 (99,99 segundos) 6 bien si programamos
conun parametro (K P3), éste puedetener unvalor entre 0,00y 655,35 segundos.

Laprogramaciondeeste parametro, soloesobligatoriaene ciclodetaladrado con
temporizacion G82, s esqueno se programael CNC darael error 44. En el resto
delosciclosfijos, s no se programael parametro K, el CNC tomaracomo valor
KO.

N2 . Define el nUmero de veces que se desea repetir la gjecucion del bloque.

Se puede programar un valor comprendido entre NO y N99, sin embargo, s
programamos con un parametro (N P3), éste puede tener un valor comprendido
entre 0y 255. Si no se programa el parametro N, el CNC asume el valor N1.
Obviamente, laprogramaciondevaloresdeN superioresaltienesentidosiempre
quesetrabajeen G91, esdecir, quelosval oresdedesplazamiento delosgessean
incremental es, puesto queal contrario serepetiran |os mecanizadosen el mismo
punto. Al programarse un nimero de veces el mismo ciclo fijo, inicamente se
gjecutaran lasfunciones F,Sy M en el bloque dellamadaal ciclo.

A continuacion sedaunaexplicacion masdetalladadelosciclosfijos G81,G82,G84,G85,G86
y G89suponiendoqueel plano principal esel formadoporlosgjesX eY y el gedelaherramienta
esel Z
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6.32.5.1. G81. Ciclofijo detaladrado

Lasoperacionesy movimientosdelaherramienta(eje Z) sonlossiguientes:

Si el cabezal estaba previamente en marcha, el sentido de giro se mantiene. Caso de estar
parado, arrancaraaderechas (M03).

Desplazamiento enrdpido del e Z desdeel plano departidahastael plano dereferencia(de
acercamiento).

Desplazamiento en avance de trabajo del gje Z hasta el fondo del mecanizado.
Tiempo de esperas se haprogramado K.

Retroceso enrapidodelaherramienta(gjeZ) hastadl plano dereferencia(deacercamiento),
s se ha programado G99.

Retroceso en rgpido hastael plano de partidasi se ha programado G98.

(G81>  TALADRADO

- - = P=Plano de partida
;? N

/17 - R=Plano referencia
K = Temporizacion
I > Avance GO01

rogramable
Pres I _ Avance GO0

MPMO&5
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EjemploG81

Readlizar cuatro taladros de 20 mm de profundidad en coordenadas polares.

Suponer que:
Ladistanciaentre el plano dereferenciay lasuperficie delapiezaesde 2 mm.
El punto de partidaes X0,Y0,Z0y el cabezal esta parado.

NO G81 G98 GO0 G91 X250 Y 350 Z-98 1-22 F100 S500 N1

N5 G93 1250 J250

N10 A-45 N3

N15 G80 G90 X0 YO
N20 M30

Primer bloque (NO)

G8l: Defineel ciclofijodetaladrado.

G98: Defined retroceso delaherramienta(gje Z) hastael plano de partida.
G00: Definequee movimiento delosegesX eY seefectlien en rapido.
G91: IndicaquelasdimensionesX,Y,Z,l sonincrementales.

X(): Desplazamiento en milimetrosde dichosges.

Z(): Desplazamientoenmilimetrosdelaherramienta(gjeZ), desded planodepartidahasta
el dereferencia.

1(): Desplazamiento enmilimetrosdesdeel planodereferenciahastael fondo del mecani-
zado.
F(): Avance detrabajo en mm/min.

(): Revoluciones/min. del cabezal.

N(): NUmero de veces que serepite e bloque.
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Segundo bloque (N5)

G93: Defined origen de coordenadas polares (origen polar).

() : Cotas(abscisa, ordenada) del origen polar.
J0)

Tercer blogue (N10)

A(): Desplazamiento angular incremental, tomando como origen polar el definido en N5.
N(): NuUmero de veces que serepite el bloque.

Cuarto bloque (N15)

G80: Anulaciondd ciclofijo.
G90: Definequelasdimensiones son absolutas.

X(): Coordenadasabsolutasdedichosges.
Y()

Quinto bloque (N20)

M30: Findeprogramacon vueltaa primer blogue.
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Secuenciay explicacion del trabajo

1. ElgeX sedesplazardenrépido hastadl punto X250y el ge Y semoverdhastael punto
Y 350.

2.  El cabezal arrancaragirando a derechas (M03) con unavelocidad de 500 rev/min.

3. El geZsedesplazarden rapido 98 mm hastaZ-98 (plano dereferencia).

4. El geZ sedesplazaraen avance detrabajo (F100) otros  22mmhastael puntoZ-120
(fondo del taladro).

5. El geZretrocederaen rgpido hastael plano de partida (Z 0).

6. LosgesXeY sedesplazanenrdpido hastaun punto que estaad5° del anterior sobreuna
giggﬁ;ferenciade centro X250,Y 250y radio 100 (distanciadel primer agujero al origen

7.  Serepetirdnlosapartados 3., 4.y 5.

8.  Serepetirdel apartado 6.

9.  Serepetiranlosapartados 3., 4.y 5.

10. Serepetirael apartado 6.

11. Serepetiranlosapartados 3., 4.y 5.

12. LosgesX,Y sedesplazardn en rapido hasta X0,Y 0.

13. Findel programa. Sedetiene el cabezal.

Otraformade programar este g emplo serialasiguiente:

Suponiendo que & centro polar se encuentraen el punto X0 YO0

NO G81 G98 GO0 G91 R430.116 A54.462 Z-98 1-22 F100 S500 N1
N5 G93 1250 J250

N10 A-45 N3

N15 G80 G90 X0 YO

N20 M30
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6.32.5.2. G82. Ciclofijo detaladrado con temporizacion

Lasoperacionesy movimientosdelaherramienta (g e Z) son lassiguientes:

Si el cabezal estabapreviamenteen marcha, &l sentido degiro semantiene. Si estabaparado
arrancaragirando aderechas (M03).

Desplazamiento enrdpido del gjeZ desdeel plano de partidahastael plano dereferencia(de
acercamiento).

Desplazamiento en avance de trabajo del eje Z hasta el fondo del mecanizado.

Tiempo de espera. Se puede programar un tiempo entre 0,00 y 99,99 segundos 6 bien, si
programamos con un parametro (K P3), éste puede tener un valor entre 0,00 y 655,35
segundos. En esteciclo esobligatorio programar latemporizacion K.

Retroceso en rdpido del gje Z hasta el plano de referencia, caso de programar G99.

Retroceso en rdpido del gje Z hasta el plano de partida, caso de programar G98.

(G8e»> TALADRADO CON TEMPURIZACION

I

o8 P=Plano de partida

(N

99

- R=Plano referencia
A
I
I
L _— Avance GO1
_— Avance GO0
K = Temporizacion

MPM067

programable
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EjemploG82:

Realizar cuatro taladros de 20 mm de profundidad.

Suponer que:

Ladistanciaentre el plano dereferenciay lasuperficie delapiezaesde2 mm.

El punto de partidaes X0,Y0,Z0y que el cabezal esta parado.

NO G82 G99 GO0 G91 X50 Y50 Z-98 1-22 K1.5 F100 S500 N3
N5 G98 G90 GO0 X500 Y500 N1

N10 G80 GO0 X0 YO

N15 M30

Primer bloque NO

G82:
G99:
GO0 :

1():

K():

F():
X():

N():

Defined ciclofijo detaladrado con temporizacion.

Define d retroceso de laherramienta (g/e Z) hastael plano dereferencia.

Define que el movimiento delosegjes X eY se efectle en rdpido.
Indicaquelasdimensiones X,Y,Z,| sonincrementales.

Desplazamiento en milimetrosen dichosgjes.
Desplazamientoenmilimetrosdelaherramienta(gjeZ), desdeel planodepartidahasta
el dereferencia

Desplazamiento enmilimetrosdesdeel planodereferenciahastael fondo del mecani-
zado.

Define & tiempo de espera en segundos.
Avancedetrabajo en milimetros/min.
Revoluciones/min. del cabezal.

NuUmero de veces que serepite e bloque.
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Segundo bloque (N5)

G98:
GO0 :

Define el retroceso delaherramienta (gje Z) hasta el plano de partida.
Define que e movimiento delosges X eY se efectlie en rapido.
Define quelasdimensiones X e Y sean absolutas.

Coordenadas absol utas de dichos gjes.

Tercer bloque (N10)

G80:
GO0 :

X():

Y()

Anulacion del ciclofijo.
Define que e movimiento delosges X eY se efectle en rapido.

Coordenadas absol utas de dichos gjes.

Cuarto bloque (N15)

M30:

Fin de programacon vueltaa primer bloque.
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Secuenciay explicacién del trabajo

1
2
3.
4

© © N o O

11.
12.
13.
14.
15.

LosgesX eY sedesplazardn en rgpido 50 mm hasta el punto X50,Y 50.
El cabezal arrancara girando aderechas (M03) con unavelocidad de 500 rev/min.
El e Z se desplazara en rapido 98 mm hasta Z-98 (plano de referencia).

El geZ sedesplazarden avance detrabajo (F100) otros22 mm hastael punto
Z-120 (fondo del taladro).

Tiempo de esperade 1,5 segundos.

El e Z retrocedera en rdpido 22 mm hasta el plano dereferencia (Z-98).
LosgesX,Y sedesplazaran en répido 50 mm hasta el punto X100,Y 100.
Serepetirdn los apartados 4,5y 6.

LosgesX,Y sedesplazaran en répido 50 mm hasta el punto X150,Y 150.
Serepetirdn los apartados 4,5y 6.

LosgesX,Y sedesplazaran en rdpido hasta e punto X500,Y 500.
Serepite el apartado 4.

El ge Z retrocederden rapido 120 mm hasta el plano de partida (Z0).
LosgesX,Y sedesplazaran en répido hastael punto X0,Y0.

Fin de programa. Se detiene el cabezal.
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6.32.5.3. G84. Ciclofijo deroscado con macho

Lasoperacionesy movimientosdelaherramienta(eje Z) sonlossiguientes:

Si el cabezal estabapreviamenteen marcha, el sentido degiro semantiene. Si estabaparado
arrancaraaderechas (M03).

Desplazamiento enrdpido del e Z desdeel plano departidahastael plano dereferencia(de
acercamiento).

Desplazamiento en avance de trabajo del gje Z hasta el fondo del mecanizado.

Parada 6 no del cabezal (M05), dependiendo del val or dado al pardmetro maguinaP607(2).
Tiempo de espera, S es que se haprogramado. Se puede programar un tiempo entre 0,00 y
99,99 segundos 6 hien, si programamos con un parametro (K P3) éste podratener un valor
entre 0,00 y 655,35 segundos.

Inversién del giro de cabezal.

Retroceso en avance de trabajo del gje Z hasta el plano dereferencia

Parada 6 no del cabezal (M05), dependiendo del val or dado al pardmetro maguinaP607(2).
Tiempo de espera. (Mismo valor que el programado anteriormente).

Inversién degiro del cabezal.

Retroceso en rgpido del gje Z hasta el plano de partida, caso de programar G98.

(G84> ROSCADO

MO3
A G398 P = Plano partida

EJ[MO5MO4K G99 R = Plano referencia

MOS M04 K

MOS MO3 K — . Avance (01
———= Avaonce (00

K = Temporizocion
programable

MPM069
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Atencion:

En el ciclo fijo de roscado con macho (G84) lavelocidad de avance del ge
perpendicular a plano principal serael 100%delaF programada, indepen-
dientemente de la posicion que ocupa € conmutador FEED RATE.
Asimismo, la velocidad de giro del cabezal se mantendra al 100% de la
programada, duranteel movimiento del gjeperpendicular a plano principal.

Ejemplo:

Realizar cuatro taladros roscados de 20 mm de profundidad.

Suponer que:
El plano detrabajo esel formado por loseges X,Y.
Ladistanciaentre el plano dereferenciay lasuperficie delapiezaesde 2 mm.

El punto de partidade laherramientaes X0,Y0,Z0y que el cabezal esta parado.

NO G84 G99 GO0 G91 X50 Y50 Z-98 [-22 K1,5 F350 S500 N3
N5 G98 G90 GO0 X500 Y500 N1

N10 G80 GO0 X0 YO

N15 M30
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Secuenciay explicacién del trabajo

1

2.
3.
4

© © N o O

11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.
20.

LosgesX eY sedesplazardn en rgpido 50 mm hasta el punto X50,Y 50.
El cabezal arrancara girando aderechas (M03) con unavelocidad de 500 rev/min.
El ge Z se desplazara en rapido 98 mm hastael plano de referencia (Z-98).

El ge Z se desplazara en avance de trabajo (F350) hasta € punto Z-120 (fondo de
mecanizado).

Paradadel cabezal (M05).

Tiempo de esperade 1,5 seg.

Inversion del giro de cabezal.

El e Z retrocedera en avance de trabajo 22 mm hasta el plano de referencia (Z-98).
Paradadel cabezal.

Tiempo de esperade 1,5 seg.

Inversiéon del giro de cabezal.

LosgesX eY sedesplazardn en rpido 50 mm hasta el punto X100,Y 100.
Serepitenlos apartados 4. al 11.

LosgesX eY sedesplazaran en rapido 50 mm hasta el punto X150, Y 150.
Serepitenlos apartados 4. al 11.

LosgesX eY sedesplazaran en rapido hasta el punto X500, Y 500.
Serepitenlosapartados 4. al 11.

El e Z retrocederd en rpido 98 mm hasta el plano de partida (Z0).
LosgesX eY sedesplazaran en rapido hasta X0, YO.

Fin de programa (parada del cabezal).
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6.32.5.4. G84 R. Ciclo fijo deroscado rigido

Essimilar al ciclo deroscado con macho (G84), pero en este caso el CNC interpolael giro del
cabezal con el desplazamiento del ge.

Ademas, parael cicloderoscado conmacho (G84) senecesitaunaherramientaespecial (macho
con compensador) mientras que para el ciclo de roscado rigido (G84 R) se puede utilizar un
macho de roscar normal.

Al efectuar roscadosrigidos(G84 R) el avancedel g e F seprogramaen mm/minuto (o pul gadas/
minuto) y lavelocidad de giro del cabezal Sen rpm.

(Gs84> ROSCADO

MO3
fiff!(?r? 777777 G698 P = Plano partida

I M05 MO3 K

EJ[MO5MO4K G99 R = Plano referencia

MOS M04 K

MOS MO3 K —+ Avaonce G601
———> Avance (00

K = Temporizocion
programable

MPM0&9S

Ejemploy formadetrabajo:

Sedesearedlizar 2 roscasde 90 mm deprofundidad, conun pasode2 mm, enlascotasX10Y 10
y X20Y 20, siendo €l plano dereferenciaZ-10 mm.

NOO G17 S1000 M3 ;Plano principal XY
N10 G84 R G98 G91 X10 Y10 Z-101-100 K1 F1000 S500 N2 ;Ciclofijoroscadorigido
N20 G80 ;Findeciclofijo

N30 M30 ;Fin deprograma

Secuenciay explicacién del trabajo

1.  Elcabezal seencuentragirandoenlazoabiertoal000rpmenel sentidodado porlafuncion
M3.

2. El cabezal pasa a 500 rpm, en lazo abierto. Si esto supone cambio de gama, e CNC
gjecutaralafuncion M correspondiente.

Si el cabezal hubiera estado parado el CNC gjecutarialafuncion M3.
Movimiento en el plano principal (XY) en GO0 hastael punto X10 Y 10.
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10.
11.
12.
13.

Movimientoen G0Oal planodereferencia(Z-10). Ademésel cabezal pasaalazo cerrado.
Si eslaprimerarosca que se efectla, es decir, s el cabezal pasa de lazo abierto alazo
cerrado, y sl se ha personalizado "P625(1)=1" de formaque el comienzo delaroscase
encuentrasincronizado cond lodel cabezal, dd CNC efectuaraunablsguedadereferencia
(lo) del cabezal.

En €l resto delasroscas, mientrasno se g ecutelafuncién G80, M02, M03, M04 o M 30,
el CNC no efectuaralabusqueda de referencia.

Roscadodelapiezasegune g eZ hastalacotaZ-110. El roscado seefectuarainterpolando
(G01) e cabezal y €l geZ alavelocidad F1000.

Tiempo de esperade 1 segundo en el fondo de larosca.
Inversion del sentido de giro del cabezal. EI CNC gjecutalafuncion M4.

Sdlidadelarosca. El geZ retrocede hasta el plano dereferencia(Z-10). Este desplaza-
miento se efectuardinterpolando (GO1) el cabezal y € ge Z alavelocidad F1000.

Recuperacién del sentido de giro del cabezal. EL CNC gecutaralafuncion M3.
Desplazamiento rapido hastael plano de partida (G98).

LosgesX eY sedesplazaran en rdpido hasta el préximo punto de roscado X 20, Y 20.
Equivalente a punto 3 pero sin busgqueda de referenciadel cabezal.

Equivalente al punto 4.

Equivalenteal punto 5.

Equivalente al punto 6.

Equivalenteal punto 7.

Conlagecucién delafuncion G80 el cabezal pasaalazo abierto girando a 500 rpm.

Asimismo, el cabezal pasaraalazo abierto siempre que se gjecute lafuncion M02, M03, M04,
M30 o se pulse RESET 0 se dé unasituacién de error.
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6.32.5.5. G85. Ciclo fijo de escariado

EsidénticoaG81 salvo quee retroceso del gjeperpendicular al plano principal, desdeel fondo

del mecanizado hastael plano dereferencia, serealiza en avance detrabgjo.

6.32.5.6. G86. Ciclo fijo de mandrinado con retroceso en avance rapido GO0

Idéntico a G81 salvo que una vez alcanzado € fondo del mecanizado y antes de que €l gje
perpendicular a plano principal retroceda, se detiene el cabezal. Al terminar €l retroceso con
avancerapido, €l cabezal arrancaraen el mismo sentido en que esta girando anteriormente.

6.32.5.7. G89. Ciclo fijo de mandrinado con retroceso en avance de trabajo GO1

| dénticoaG81 salvo queunavez al canzado el fondo del mecanizado, €l retroceso hastael plano
dereferencia se efecttia en avance de trabgjo.
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(G859 ESCARIADD

I . _ b6>©s P=Plano de particla
T
I
I
___ b= R=Plano referencia
_ — . Avance GO01
———=> Avance (00
K = Temporizacion

programable

(G86> MANDRINADO CON RETROCESO EN GOO

° MO3
MO4
,,,,, %Wffifg% P=Planoc de partida

M4 G20 R=Plano referencia
: — . Avance GO01
MOS [ P, ———> Avance GO0
K = Temporizacion

programakle

(G89>  MANDRINADDO CUN RETROCESO EN GO1

O
,,,,, %Tiiiig% P=Planoc de partida

G 99 R=Plano referencia

N Avance GO1
—— — > Avance (00

K = Temporizacion
programakle

MPMO071
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6.32.6. Definicién del ciclo fijo detaladrado profundo G83

Esteciclofijo se puede programar de dosformasdistintas:

Formato a)
J2 N2
Formato b)

N4 G83 GO8/GO9 (V+/-4.3) (W+-4.3) X+-4.3Y +-4.3Z+-4.31+/-4.3

N4 G83 G98/GI9 (W+/-4.3) X+/-4.3Y +/-4.3Z+/-4.31+/-4.3 B+/-4.3
C+/-4.3 D+/-4.3 H4.3 J2 K 2.2 L 4.3 R(0.000/500) N2

El significado delosvaloresdel formato a) esel siguiente:

N4: Numero del bloque (0/9999).
G83: Caodigo del ciclofijo detaladrado profundo.
Go98: Retroceso del ge perpendicular al plano principal, hastael plano de partida, una
vez realizado el mecanizado.
G99: Retrocesodel g eperpendicular al planoprincipal, hastael planodereferencia, una
vez realizado el mecanizado.
X+/-4.3: Estosvalorestienen diferente significado dependiendo del plano principal en el
Y +/-4.3: cual estemostrabajando.
Z+/-4.3:
*(W+/-4.3):
*(V+/-4.3):
PLANO
PRINCIPAL VALOR SIGNIFICADO
XIY X+/-4.3 Definen el desplazamiento de los ges del plano principal,
G17 Y+-43 necesario para posicionar la herramienta al par del primer
mecanizado. Los valores seran absol utos 6 incrementales
Xz X+/-4.3 seguin se esté trabajando en G90 6 G91.
G18 Z+/-4.3 El desplazamiento se realizara en rgpido 6 en avance de
trabajo F, segun se esté trabajando en GO0 6 GO1.
Dicho punto puede programarse también en coordenadas
YiZ Y +/-4.3
polares.
G19 Z+/-4.3
XY 7+/-4.3 Define e desplazamiento del e perpendicular a plano princi-
G17 pal, desde el plano de partida hasta el plano de referencia
X/Z V4/-43 (de acercamiento). Este desplazamiento se efectuara en avance
G18 ' répido G0O0.L os valores serén absolutos o incrementales segiin
Y/Z se esté trabagjando en G90 6 G91.
G19 X+/-4.3 Es obligatorio programar dicho valor.

* Siedd°geWoe 5°geV ese geperpendicular a plano principal, debe ser un gelineal,
mientrasques esuno delosintegrantesdel plano principal, puedeser tambiénunejerotativo.
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[+/-4.3:

J2:

N2 :

Define €l valor de cada paso de mecanizado y se trata siempre de un valor
incremental.

Define el nimero de pasos en que serealizael mecanizado. Se puede programar
un valor comprendido entre JOO y J99.

Define el nimero deveces que sedesearepetir lagjecucion del bloque. Se puede
programar un valor comprendido entreNOy N99, sinembargo, Si programamos
con un parametro (N P3), éste puede tener un valor comprendido entre 0y 255.
Si no seprograma el parametro N, el CNC asume el valor N1.

Obviamentelaprogramaciondeval oresdeN superioresal, tienesentidosiempre
quesetrabajeen G91, esdecir quelosval oresde desplazamiento delosgjessean
incrementales, puesto que de lo contrario, se repetiran los mecanizados en €l
mismo punto. al programarseun nimerodevecesel mismociclofijo, inicamente
se gecutaran lasfunciones F,Sy M en el bloque dellamadaal ciclo.
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L as operaciones y movimientos de la herramienta, en el ciclo G83 programada de la forma
indicadaa) son lassiguientes:

Supongamos que el gedelaherramientaesel geZ:

1.

a » WD

o

Si el cabezal estaba previamente en marcha, el sentido de giro se mantiene.

Si estaba parado arrancara aderechas (M03).

Desplazamiento en rapido del gje Z desde € plano de partidahastael plano dereferencia.
Desplazamiento en avance de trabajo hastala profundidad incremental programada(l).
Retroceso en rapido hasta el plano dereferencia.

Desplazamiento enrgpido del e Z hastaunacotade 1 mmmenor delaultimaprofundidad
incremental alcanzada(l).

Desplazamiento en avance de trabajo hasta 2I.

Retroceso en rapido hasta el plano dereferencia.

Lospuntos4),5),6) y 7) serepiten tantas veces como se haya programado mediante J2. El
maximo posible es de 99 veces, al canzandose sucesivamente las profundidades 31, 41 ...,
hastael total JI.

Retrocesoenrgpidodel gjeZ hastael planodereferencia, caso deprogramar G99. Retroceso
en rapido hasta el plano de partida, caso de programar G98.

(G83)  TALADRADD PROFUNDO

(98 P = Plano partida

fiffﬁ) e
I I
I I
_ ! o G99 R = Plano referencia
| 4I—|—|—L Imm
) A
@ I AN 1mm —  Avance (01
2 1 I I _——— Avance GO0
¢ I I
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Ejemplo:
Realizar dostaladros de 64 mm de profundidad.
Supongamos que:
El plano principa esel formado por losgesX eY.
Ladistanciaentre el plano dereferenciay lasuperficie delapiezaesde 2 mm.
El punto de partidade laherramientaes X0,Y 0,20y que &l sentido de giro del cabezal esa
izquierdas(M04).

NO G83 G99 GO0 G90 X50 Y50 Z-98 [-22 J3 F100 S500 N1
N5 G98 GO0 G91 X500 Y500 N1

N10 G80 G90 X0 YO

N15 M30
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Secuenciay explicacion del trabajo

1. LosegesX eY sedesplazardn en rapido 50 mm hasta el punto X50, Y 50.

N

El cabezal seguiragirandoaizquierdas(M04) y suvel ocidad apartir deéstemomentosera
de 500 rev/min.

El e Z sedesplazaraen rapido hastael plano dereferencia (Z-98).

El gje Z se desplazard en avance de trabajo (F100) otros 22 mm hasta el punto Z-120.
El g e Z retrocederaen rgpido hastael plano dereferencia (Z-98).

El e Z se desplazarden rgpido 21 mm hasta el punto Z-119.

El gje Z se desplazard en avance de trabajo 23 mm hasta el punto Z-142.

El g e Z retrocederaen rgpido hastael plano dereferencia (Z-98).

© © N o g B~ W

El e Z se desplazarden rgpido 43 mm hasta el punto Z-141.

10. El geZ sedesplazaraen avance detrabajo 23 mm hastael punto Z-164.

11. El geZretrocederaen rapido hastael plano de referencia (Z-98).

12. LosgesX eY sedesplazaran en avance rapido, 500 mm hasta el punto X550,Y 550.
13. Serepitenlosapartados4. a 10.

14. El geZ retrocederaen rapido hastael plano de partida (Z0).

15. LosgesX eY sedesplazaran en rapido hasta el punto X0,Y0.

16. Findeprograma. Se detiene el cabezal.
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Asimismoesposibleprogramar € ciclofijodetal adrado profundo G83, con el formato siguiente:

b) N4G83G98/GI9 (V+/-4.3) (W+/-4.3) X+/-4.3Y +/-4.3Z+/-4.31+/-4.3B4.3C4.3D+-
4.3 H4.3J2 K2.2 L4.3 R(0.000/500) N2.

El significado delosdiferentes parametrosesel siguiente:

N4: Numero del bloque (0/9999).
G83: Cadigo del ciclofijo detaladrado profundo.
Go98: Retroceso del gje perpendicular al plano principal, hastael plano de partida, una
vez realizado el mecanizado.
G99: Retrocesodel g eperpendicular al planoprincipal, hastael planodereferencia, una
vez realizado el mecanizado.
X+/-4.3: Estosvalorestienen diferente significado dependiendo del plano principal en el
cual estemostrabajando.
Y443
*(W+/-4.3):
*(V+/-4.3) :
PLANO
XIY X+/-4.3 Definen el desplazamiento de los ges del plano principal,
G17 Y+-43 necesario paraposicionar la herramientaal par del primer
mecanizado. Los valores serén absolutos 6 incrementales
X/Z X+/-4.3 seguin se esté trabajando en G90 6 G91.
G18 7Z+/-4.3 El desplazamiento se realizara en rgpido 6 en avance de
trabajo F, seglin se esté trabajando en GO0 6 GO1.
Dicho punto puede programarse también en coordenadas
Y/Z Y+/-4.3
polares.
G19 Z+/-4.3
XY 7+/-4.3 Define €l desplazamiento del gje perpendicular a plano princi-
G17 pal, desde €l plano de partida hasta el plano de referencia
X/Z V4+/-43 (de acercamiento). Este desplazamiento se efectuard en avance
G18 ' rapido GOO.L os valores serén absolutos o incrementales seguin
Y/Z se esté trabajando en G90 6 G91.
G19 X+/-4.3 Es obligatorio programar dicho valor.

* SeldegeWde 5°geV ese geperpendicular a plano principal, debe ser un gelineal,
mientrasques esunodelosintegrantesdel plano principal, puedeser tambiénunejerotativo.
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[+/-4.3:

B4.3:

C4.3:

D+/-4.3:

H4.3:

Definelaprofundidad total de mecanizado. Si setrabajaen G90, |osvalores son
absolutos, es decir, estan referidos al origen del ge perpendicular a plano
principal. Si se trabgja en G91, los valores son incrementales, es decir, estan
referidosal plano dereferencia.

Profundizacionincremental. Defineel val or decadapaso demecanizado segunel
gjeperpendicular a plano principal . Solo admite val orespositivos.

Definehastaquédi stanciadel aprofundizaciénanterior deberealizar el movimien-
to en GO0 para una nueva profundizacion. Si no se programa este parametro, €
CNClotomaracomovalor 1mm. Si seprogramaconvalor 0, el CNCdarael error
44,

Defineladistanciaentreel planodereferenciay lasuperficiedelapieza, esdecir,
es la cantidad que se suma o se resta, dependiendo del signo, ala profundidad
incremental B enlaprimeraprofundizacion.

Distanciaque retrocede en GOO €l gje perpendicular al plano principal tras cada
profundizacion. Si no se programa este parametro, el g e perpendicular a plano
principal, retrocede hasta el plano de referenciatras cada profundizacion. S se
programacon valor 0, el CNC darael error 44.

V a or quedefinecadacuantasprofundizacioneslaherramientavuel veal planode
referenciaen G0O. Sepuedeprogramar unvalor comprendidoentre00y 996 bien,
S se programa con un parametro (J P3), éste puede tener un valor comprendido
entre 00y 255. Si no se programa este parametro, 6 bien se programa con valor
cero, el CNC lo tomara como valor 1, es decir, volvera al plano de referencia
después de cada profundizacion.
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K2.2:

L4.3:

Tiempo de esperaen segundostras cada profundizaci én. Se puede programar un
tiempo entre 0,00y 99,99 segundos 6 bien si programamos con un parametro (K
P3), entre 0,00 y 655,35 segundos.

Define el valor minimo delaprofundizaciénincremental . Si no seprogramaéste
parametro 6 bien seprogramaconvalor cero, el CNClotomardcomovalor 1 mm.

R(0.000/500): Factor quereduceo aumentalasdiferentesprofundizacionesincrementa

N2:

lesB. Si R=1todaslasprofundizacionesB seraniguales. S R noesigual
a1, laprimera profundizacion serd B=B, la segunda B=RB, la tercera
B=R(RB) y asi sucesivamente. Si no se programaeste parametro, 0 bien
se programa con valor cero, el CNC lo tomaracomo valor 1.

Defineel nimero deveces que se desearepetir lagjecucion del bloque. Sepuede
programar un valor comprendido entre NOy N99, sin embargo, Si programamos
con un parametro (N P3), éste puede tener un valor comprendido entre 0y 255.
Si no seprogramael parametro N, el CNC asume el valor N1.

ObviamentelaprogramaciondevaloresdeN superioresal, tienesentidosiempre
guesetrabajeen G91, esdecir, quelosval oresde desplazamiento delosejessean
incrementales, puesto que de lo contrario, se repetiran los mecanizados en el
mismo punto. Al programarseunnimero devecesel mismociclofijo, unicamente
se gjecutaran lasfunciones F,Sy M en el bloque dellamadaal ciclo.
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Movimientos del ge perpendicular a plano principal, en el ciclo de taladrado profundo G83,
programado con el formato b).

g G‘fg PLAND DE PARTIDA
\ \
\ \
\ \
\ \
\ \
\ \
l J=3  69d PLAND DE REFERENCIA
D - 'm
L | 1
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By \ |
Hl L NN
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T % ‘ | ‘ [
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Secuenciay explicacion del trabajo

1

2)

3)
4)
5)

6)

7)
8)
9)
10)

Si el cabezal estabapreviamenteenmarcha, e sentidodegirosemantiene. Si estabaparado
arrancaraaderechas (M03).

Desplazamiento desde el plano de partidahastael plano dereferenciacon avancerapido
GO00.

Desplazamiento en avance de trabgjo de unadistanciaigual aB+D.
Tiempo de esperaK en segundos, si se ha programado.

Retrocede en GOO una cantidad igual aH 6 bien retrocede hasta el plano de referencia
segun el valor dado aJ.

Desplazamiento con avance rapido hasta una cantidad C, antes que la profundizacion
anterior.

Desplazamiento con avance de trabajo de unadistanciaigual aB+C.
Tiempo de esperaK en segundos, si se ha programado.
Serepiten las secuenciasdela5 ala8, hastaa canzar laprofundidad I.

Seguin se haya programado G98 6 G99 retrocede a plano de partida 6 a plano de
referenciaen avancerapido.

Atencion:

Si e vaor dado al parametro R esigual a 1, todas las profundizaciones
incrementales B seraniguales (B1=B2=B3=B4).

Si dichopardmetronoesigual al, lasdiversasprofundizacionesseran: B1=B;
B2=RB1, B3=RB2; B4=RB3.

En ambos casos, |a tltima profundizacin seré ajustada por el CNC segun €l
valor delaprofundidad total |.

S programamos por gemplo, B=12 L=9 R=0,9; las profundizaciones
incrementalesB seran:

B1=12
B2=0,9x12=10,8
B3=0,9x10,8=9,72
B4=0,9x9,72=8,748

Como B4 esmenor quelaprofundizacion minimal, apartir de B4, incluida
ésta, todaslasprofundizacionessiguientesserandeunvalorigual aL , esdecir
deO.
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6.32.7. Definicidn delosciclosfijosde cajeras (G87,G88)

Trabajando en coordenadascartesianas, laestructurabasi cadel bloqueenquesedefineunciclo
€s:

N4 (G87 6 G88) (G986 G99) (V+/-4.3) (W+/-4.3) X+/-4.3

Y+/-4.3 Z+/-4.3 1+/-4.3 J+/-4.3 K4.3 (s6lo para G87)

B4.3 C4.3 D+/-4.3 H4 L4.3N2

N4: Numero del bloque (0-9999).

G87 0 G88: Codigo del ciclofijo elegido.

Gos: Retrocesodel g eperpendicular al plano principal hastael planodepartida, una
vez realizado el mecanizado delacajera.
G99: Retroceso del g e perpendicular a plano principal hastael plano dereferencia
(de acercamiento), unavez realizado el mecanizado delacgera.
X+/-4.3: Estosval orestienendiferentessignificado dependiendodel plano principal en
Y +/-4.3: el que estamostrabajando.
Z+/-4.3:
*(WH+/-4.3):
*(V+-4.3):
PLANO
PRINCIPAL VALOR SIGNIFICADO
XIY X+/-4.3 Definen el desplazamiento de los ges del plano principal,
G17 Y+-43 necesario para posicionar la herramientaa par del primer
mecanizado. Los valores serén absolutos 6 incrementales
X/Z X+/-4.3 segun se esté trabajando en G90 6 G91.
G18 Z+/-4.3 El desplazamiento se realizara en rgpido 6 en avance de
trabajo F, seglin se esté trabajando en GO0 6 GO1.
Dicho punto puede programarse también en coordenadas
Yiz Y+/-4.3
polares.
G19 Z+/-4.3
XY 7+/-4.3 Define el desplazamiento del eje perpendicular al plano princi-
G17 pal, desde el plano de partida hasta el plano de referencia
X/Z V4/-43 (de acercamiento). Este desplazamiento se efectuara en avance
Gi18 ' rapido GOO.Los valores seran absolutos o incremental es segin
Y/Z se esté trabagjando en G90 6 G91.
G19 X+/-4.3 Es obligatorio programar dicho valor.

* Pararedlizarlacagera, s €l 4°geW 0el 5°geV, esunodelosintegrantesdel plano principal
0¢€l perpendicul ar adicho plano, obligatoriamentedeberaser uneelineal . Sinembargo, para
realizar posicionamientos dentro de lazonade influenciadel ciclofijo, el je W podra ser
también un gjerotativo.
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1+/-4.3: Define la profundidad de mecanizado. Si se trabaja en G90 los valores son
absolutos, es decir, estén referidos a origen del e perpendicular a plano
principal. Si se trabaja en G91 los valores son incrementales, es decir, estan
referidosal plano dereferencia (de acercamiento).

H/-4.3: En el caso de G87 (cgjerarectangular) defineladistanciadesde el centro hastael
borde delacajerasegun €l g e correspondiente:

.Segln el gie X en e plano XY (G17)

. Segln el gie X en e plano XZ (G18)
.Segln el geY ene plano YZ (G19)

Yi

MPMO75

-—
X

En el caso de G88 (cgeracircular) define el radio delacajera

Seguin se le asigne signo positivo o negativo cambia el sentido de mecanizado.

A

MPM0O75B
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K4.3: Solo seempleaen € caso deciclofijo G87 y define ladistanciadesde el centro
hastael bordedelacajerasegun el gjecorrespondiente. S6lo pueden programarse
valorespositivos:

.Segun el geY end plano XY (G17)
. Segun el geZ en e plano XZ (G18)
.Segun el geZ ene plano YZ (G19)

vi

MPM076

—
X

B4.3: Define el valor de cada paso de mecanizado segun €l gje perpendicular a plano
principal . Solo admiteval orespositivos.

zA

MPMO76B
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D+/-4.3:

Defined val or de cadapaso de mecanizado segun el plano principal. Séloadmite
valorespositivos. Si no seintroduce este parametro, el CNC supondracomo paso
unvalor 3/4 del diametro delaherramientaintroducida.

Si se programa C=0 €l CNC daraerror 44.

MOVIMIENTO EN GO1
_ __ _a MOVIMIENTO EN GOO
-— MOVIMIENTO EN H

JE——

MPM0O77

Defineladistanciaentreel planodereferencia(deacercamiento) y lasuperficiede
lapieza.

Plano referencia

D

MPMO77B

Mediante D seconsiguedesplazar el gjeperpendicular a plano principal enrgpido
hasta €l plano de referencia y a continuacion en avance de mecanizado una
distanciaigual aD+B. Los demas pasosdel e perpendicular al plano principal
serdndevalor igual aB. En el caso queaD seledeun valor negativo laprimera
profundizacion seramenor que B , es decir, seraigual a(-D+B).
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H4: Define el avance en la Ultima pasada de mecanizado (acabado).

L4.3: Define el valor de pasada de acabado, seguin el plano principal.
. Si el signo es positivo, lapasada de acabado seredizaraen G7 (AristaViva).
. Si el signo es negativo, lapasadade acabado seredlizard en G5 (Arista

Matada).

/F — q\

| |

><£ 1

| —1-1l

| |

Ly

\L - J/

. MOVIMIENTO EN GO1
§ e MOVIMIENTO EN GOO

< . - MOVIMIENTO EN H

Atencion:

programadosdeB y C, salvo enlalltimapasadaen quegjustaralosvaloresde

El CNC ira desplazando la méquina en pasos sucesivos segun los valores
acuerdo alasdimensionesdelacgera.

N2: Define el nimero de veces que se desearepetir lag ecucion del ciclo definido en
el bloque. Sepuedeprogramar unvalor comprendidoentreNOy N99, sinembargo
s programamoscon un pardmetro (N P3), éste puedetener unval or comprendido
entre 0y 255. Si no se programa € pardmetro N, el CNC asume e valor N1.
Obviamente, la programacion de valores de N superiores a 1 tienen sentido
siemprequesetrabajeen G91, esdecir quelosvaloresdel centrodelacajerasean
incremental es, puesto queal contrario serepetiran |os mecanizadosen el mismo
punto.

A continuacion se daunaexplicacion mas detalladadelos ciclosfijos G87 y G88 suponiendo
que el plano principal esel formado por losejes X eY y el gedelaherramientaseae Z.

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 189



6.32.8. G87. Ciclofijo decajerarectangular

L asoperacionesy movimientosdelaherramientason |os siguientes:

Si el cabezal estaba previamente en marcha, €l sentido de giro se mantiene. Caso de estar
parado, arrancard a derechas (M03).

Desplazamiento enrapido del ejeZ desdeel plano departidahastael plano dereferencia(de
acercamiento).

Desplazamiento al 50% del avance detrabajo (F) del e Z aunadistanciaigual a(D+B).
D: Distanciaentre el plano dereferenciay lasuperficie delapieza.

B: Vaor en profundidad de cada pasada de mecanizado.

Fresado en avancedetrabajo (F) delasuperficiedelaca eraen pasosdefinidos mediante C
hasta unadistanciaL (Pasada de acabado), delapared delacagera.

Fresado en avance de trabajo H, de |a pasada de acabado.

Unavezfinalizadalapasadadeacabado, laherramientaretrocedeen avancergpidoal centro
delacajera, subiendo €l gje Z, 1 mm. De estaforma, finalizala primera profundizacion.

Desplazamiento al 50% del avance detrabajo (F) del e Z deunadistanciaigual aB+1.
Fresado en avance detrabgjo (F) dela superficie de lacajera (segunda profundizacion).
Serepiten |os pasos anteriores hasta al canzar la profundidad total delacajera.

Unavez terminada la cgjera, la herramienta retrocede en rapido (gje Z) hasta el plano de
referencia(s sehaprogramado G99) o hastael plano departida(si se haprogramado G98).

Atencion:

Parapoder conseguir un buen acabado en el mecanizado delasparedesdela
cgera, €l CNC efectliaunaentraday salidatangencialesen laUltimapasada
de cadaunade|as profundizaciones. Paraevitar problemasy posiblesfallos
de mecanizado, esobligatorio programar €l cédigo de herramienta (T.2) e
introducir enlatablade herramientasel valor del radio delaherramientaque
sevayaautilizar. Si el valor deradio introducido en latablade herramientas
esR0, laultimapasadadel asparedesseefectiacomotodaslasdemas, esdecir,
sinentradani salidatangenciales. El valor deR nunca puedeser negativo.
S no se programa la herramienta (T.2), el CNC toma como radio de
herramientael valor de R del Ultimo corrector utilizado.
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Movimientosdel gjeperpendicular al plano principal enel ciclofijo G87 (gjemplo gje Z)

G 98 PLANO DE PARTIDA Z0O

G 99 PLANO DE REFERENCIA

1G9

IGaD

7 7

— _ __ me MOVIMIENTOS EN GOO
_  MOVIMIENTOS EN GO1 A F/2

MPM079
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Ejemplo:

Realizar unacajerarectangular de 105x75 mm de superficie y 40 mm de profundidad.

Se supone que:
Ladistanciaentre el plano dereferenciay lasuperficiedelapiezaesde 2 mm.
El punto de partidade la herramientaes X0,Y0,Z0y el cabezal esta parado.
Laherramientatiene 7,5 mmderadioy eslal (T1.1).

_II\_IS 1G|\2/3|5 36598 G00 G90 X90 Y60 Z-481-90 J52,5 K37,5 B12 C10 D2 H100 L5 F300 S1000

N5 G80 X0YO
N10 M30

Blogue NO
G87: Defineel ciclofijodecaerarectangular.

G98: Defined retrocesodelaherramienta(egjeZ) hastael plano departida, unavez realizado
el mecanizado delacgjera.

G00: Definequee movimiento deloseges XY se efectue en rapido.
G90: Definequelasdimensiones X,Y,Z,l sean en cotas absol utas.
X,Y: Desplazamiento en milimetros de dichos gjeshastael centro delacajera.

Z: Desplazamiento enmilimetrosdelaherramienta(ejeZ), desdeel plano departidahasta
el dereferencia(siempreenrapido).

K Desplazamiento en milimetroshastael fondo delacajera(cotaabsol utarespecto aZ0).
J Defineel valor de /2 delalongitud delacajera. Esdecir, ladistanciadesdeel centrohasta

lapared segun el ge X .
El sentido de fresado dependerade si se ha programado signo positivo o negativo.
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D:

H
L

F
S
T

Defined valor del/2 delaanchuradelacajera. Esdecir ladistanciadesdeel centrohasta
lapared delacajerasegin el gjeY (siempre positivo).

Profundidad de cada pasada de fresado (siempre positivo).
Define el valor del paso defresado en el plano XY (siempre positivo).

Si noseprogramael valor de C o si se programacon valor cero, el CNC tomaun valor
3/4 del diametro dela herramienta.

Distanciaentreel planodereferenciay lasuperficiedelapieza. El paso en profundidad
delaprimerapasadaserg, (D+B).

Velocidad de avance de |a pasada de acabado.
Vaor en mm, de la pasada de acabado.

Vaor del avance de mecanizado.

Velocidad de giro del cabezal, en rpm.

Cadigo delaherramienta.

MO3: Arranque del cabezal aderechas.

Bloque (N5)

G80 X0YO0: Anulacion del ciclofijoy vueltaen avance rpido a punto de partida.

Bloque (N10)

M30 : Fin de programa.
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Secuenciay explicacién del trabajo

1)

2)
3)
4)

5)

6)

8)

9

10)
11)
12)
13)
14)
15)

LosgjesX eY sedesplazan enrapido desde el punto X0,Y0,Z0 hastael punto X90 Y 60
Z0.

El cabezal comenzaraagirar aderechasa 1000 rev/min.

El gje Z se desplazara en rapido 48 mm hasta el plano de referencia (Z-48).

El g eZ sedesplazarden F/2 (50% del avance detrabajo F) otros 14 mm (D+B), hastaZ-
62.

LosgesX eY, sedesplazaran hastacompl etar lasdimensionesfinalesdelacajera, segun
muestralafigura, conunavancedetrabajo F, salvo enlaultimapasada(mecanizacionde
lapared delacajera), quelo hardcon el avance de acabado H y con unaentraday salida
tangencial. Lo dicho paralaultimapasada, serealizasiempre hayamoso no definido, la
pasada de acabado L .

Laherramienta se desplazaraal centro delacajera, con avancerapidoy subiendo el gje
Z, 1 mm (X90 Y60 Z-61).

El g eZ sedesplazaraen avance F/2 (50% del avancedetrabgjo F), 13 mm (B+1), hasta
Z-74.

Serepiten las secuencias5y 6.

El e Z se desplazard en avance F/2, 13 mm, hasta Z-86.
Serepiten las secuencias5y 6.

El e Z se desplazard en avance F/2, 5 mm, hasta Z-90.
Serepiten las secuencias5y 6.

El gje Z retrocedera en avance rapido 89 mm, hasta Z0.
LosegesX eY retrocederan en avance rapido hasta X0 YO.

Fin de programa.
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Hay quedestacar laposibilidad queexistederealizar cajeras, cuyosladosno sean paralelosalos
gjes de coordenadas, aplicando lafuncion G73 (Giro del sistema de coordenadas).

Esta prestacion permite una rapida programacién de cajeras en cualquier punto de cualquier
plano.

Ejemplo: El puntoinicial X0,Y0,Z0y lacajeraserealizaen € plano (X 2).

N5 G18

N10 G87 G98 GO0 G90 X200 Y-48 Z0 1-90 J52.5 K37.5 B12 C10 D2 H100 L5 F300
N20 G73 A45

N30 G25 N10.20.7

N40 M30

MPMO81
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6.32.9. G88. Ciclofijodecajeracircular

L asoperacionesy movimientosdelaherramientason lossiguientes:

- Si el cabezal estaba previamente en marcha, el sentido de giro se mantiene. Caso de estar
parado arrancardaderechas (M03).

- Desplazamiento enrapido del jeZ desdeel plano departidahastael plano dereferencia(de
acercamiento).

- Desplazamiento, al 50% del avance detrabgjo (F), del gje Z aunadistanciaigual a(D+B).

D: Distanciaentre el plano dereferenciay lasuperficie delapieza.
B: Valor en profundidad de cada pasada de mecanizado.

- Fresado, en avance detrabgjo (F), delasuperficie delacajeraen pasos definidos mediante
C, hastaunadistanciaL (pasada de acabado), de lapared delacgera.

- Fresado en avance de trabgjo H, de la pasada de acabado.

- Unavez finalizadala pasada de acabado, |a herramientaretrocede en répido GO0 al centro
delacajera, subiendo el ge Z 1 mm, de estaformafinalizalaprimeraprofundizacion.

- Desplazamiento, al 50% del avance detrabajo (F), del gje Z de unadistanciaigual aB+1.
- Fresado en avance detrabajo (F) delasuperficie de lacajera(segunda profundizacion).
- Serepiten |os pasos anteriores hasta al canzar la profundidad total delacajera.

- Unavez terminadala cajera, la herramienta retrocede en répido (gje Z) hasta el plano de
referencia(si sehaprogramado G99) o hastael plano de partida(si se haprogramado G98).

Atencidn:

Parapoder conseguir un buen acabado en el mecanizado delas paredesdela
cagjera, € CNC efectliaunasalidatangencial en la Ultima pasadade cadauna
delasprofundizaciones. Paraevitar problemasy posiblesfall osde mecaniza-
do, esobligatorio programar el codigo delaherramientaT.2, eintroducir en
latabla, el valor del radio delaherramientaque sevayaautilizar. Si el valor
del radio introducido en latabla es R=0, la Ultima pasada de | as paredes se
efectlia como todas las demas, es decir, sin salidatangencial. El valor deR
nuncapuedeser negativo, si noseprogramalaherramientaT.2,el CNCtoma
como radio de herramientael valor del radio del ultimo corrector utilizado.

MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030 197



G °8 PLANO DE PARTIDA ZO

G 99 PLANO DE REFERENCIA

MPM082

7

_ _ _ e MOVIMIENTOS EN GOO
» MOVIMIENTOS EN GOL A F/2

DESPLAZAMIENTO DEL

DESPLAZAMIENTO DEL

PARED DE LA CAJERA

CENTRO DE LA HERRAMIENTA EN GO0

CENTRO DE LA HERRAMIENTA EN GO1
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Ejemplo:

Realizar unacajeracircular de 70 mm deradio y 40 mm de profundidad.

Se supone que:
Ladistanciaentre el plano dereferenciay lasuperficie delapiezaesde 2 mm.
El punto de partidade la herramienta, esel X0 Y0 Z0y el cabezal est4 parado.
Laherramientatiene 7,5 mmderadioy eslal(T.1).

NO G88 G98 G00 G90 X90 Y80 Z-481-90 J70 B12 C10

D2 H100 L5 F300 S1000 T.1 M3

N5 G80 X0 YO
N10 M30

Blogue NO

G88: Defined ciclodecgeracircular.

G98: Defined retrocesodelaherramienta(egjeZ), hastael plano departidaunavez realizado
el mecanizado delacgjera.

G00: Definequee movimiento delosejes X e, se efectlie en avance rapido.
G90: DefinequelasdimensionesX,Y,Z,l sean en cotas absolutas.
X'Y: Desplazamiento dedichosgjes, hastael centro delacajera

Z: Desplazamientodelaherramienta(gjeZ), desdeel planodepartidahastael dereferencia
(siempre en avancerapido).

K Desplazamiento hasta el fondo de la cajera(cotaabsolutarespecto a Z0).
J Defineel radio delacgera. El sentido del fresado dependeradel signo.
B: Profundidad de cada pasada de fresado (siempre positiva).
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C Define el valor de cadapasadaen el plano (X Y), siempre positivo. Si no se programa
el valor de C 6 se programacon valor cero, el CNC tomacomo valor 3/4 del diametro
delaherramienta.

D: Distanciaentreel planodereferenciay lasuperficiedelapieza. El paso en profundidad
delaprimerapasadasera D+B.

Velocidad de avance de |a pasada de acabado.
Valor de la pasada de acabado.
Velocidad de giro del cabezal enrpm.

- 0 T I

Codigo delaherramienta.

MO3: Arranque del cabezal aderechas.

Blogue N5
GB0X0YO0: Anulacion del ciclofijoy vueltaen avance rgpido a punto de partida.

Blogue N10

M30 : Fin de programa.
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Secuenciay explicacion del trabajo

1) LosgesX eY, sedesplazaran en rdpido desde € punto X0 YO0 ZO0, hasta el punto X90
Y80 Z0.

2)  El cabezal comenzaraagirar aderechasa 1000 rpm.

3) El geZ sedesplazarden répido 48 mm, hasta el plano dereferencia(Z-48).

4)  El geZ sedesplazaraen avance F/2 (50% del avance detrabajo F), otros 14 mm (D+B),
hasta Z-62.

5) LosgesX eY sedesplazaran hastacompletar lasdimensionesfinalesdelacajera, segun
muestralafigura, con un avance F, salvo en laultima pasada (mecanizacion delapared
delacgera) queloharacone avanceH y conunasalidatangencial. Lodichoparaladltima
pasada se realiza siempre, hayamos o no programado |a pasada de acabado L .

6) Laherramientasedesplazaraal centro delacgjera, con avancergpidoy subiendo el ge
Z, 1 mm (X90 Y60 Z-61).

7)  El geZ sedesplazaraen avance F/2, 13 mm (B+1), hasta Z-74.

8) Serepitenlassecuencias5y 6.

9) El geZ sedesplazaraen avance F/2, 13 mm hasta Z-86.

10) SerepitenlassecuenciasSy 6.

11) El geZ sedesplazaraen avance F/2, 5mm hasta Z-90.

12) SerepitenlassecuenciasSy 6.

13) El geZ retrocederaen rapido 89 mm, hasta ZO0.

14) LoseesX eY, retrocederan en rapido hasta X0 YO.

15) Findeprograma.
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6.33. G90G91. PROGRAMACION ABSOLUTA.
PROGRAMACION INCREMENTAL

La programacion de las coordenadas de un punto, se puede realizar, bien en coordenadas
absolutas G90 6 bien en coordenadas incrementales G91.

Cuando se trabaja en GO0 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, losval oresprogramadosindican el desplazamientoarealizar
en el gecorrespondiente.

Trasel encendido, despuésdegjecutar M02,M 30, EMERGENCIA ORESET, el CNC asume
lafuncién GOO.

Lasfunciones G90y G91 son incompatibles entre si en un mismo bloque.
vi

40 — — — — — — — — — —

oL - —

MPM084

Supongamos que el puntoinicial esel PO (20,10).
Programacion absoluta GO0

N20G90 X50Y40 PO—>P1
N30Y10 P1L—> P2
N40 X20 P2 —> PO

Programacionincremental G91

N20G91 X30Y30 PO—>P1
N30 Y-30 PL—> P2
N40 X-30 P2—> PO
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6.34. G92.PRESELECCION DE COTAS

Por medio delafuncién G92 se puede presel eccionar cualquier valor enlosegjesdel CNC; esto
supone poder realizar traslados del origen de coordenadas.

El formato del bloque es: N4 G92 V+/-4.3 W+/-4.3 X+/-4.3Y +/-4.3 Z+/4.3

Cuando se programa lafuncién G92, no se efectlia ningn movimiento delos gjes, y el CNC
aceptal osval oresdel os€jes programadosaconti nuaci on de G92, como nuevascotasdedichos
ges.

Ejemplo:

MPM085

Supongamos que la herramienta esta en el origen de coordenadas (X0,Y 0).
Paradescribir latrayectoriadibujada, €l programasera:

N10 GO0 G90 X100 Y 100
N20 X400

Si utilizamosG92, ocurrir&

N10 G92 X500 Y500

El origen de coordenadas (X0,Y 0) se ha convertido en & punto X500,Y 500.

N20 GO0 G90 X600 Y600

N30 X900

En & blogue en que se programe G92, no se puede programar ninguna otra funcion.

L apresel eccion de cotamediante G92 serefiere siempre alaposicion teoricaen que estan los
ges.
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6.35. G93. PRESELECCION DE ORIGEN POLAR

Por mediodelafuncion G93 sepuedepresel eccionar cualquier puntodeunplano (XY ,XZ,Y Z),
como origen de coordenadas polares.

Hay dosformas de presel eccionar un origen de coordenadas polares:

a) G931+/-4.3 }+/-4.3 en mm (siempre coordenadas en val or absol uto).

o bien G93 1+/-3.4 J+/-3.4 en pulgadas

I+/-4.3: Indicael valor delaabscisadel origen de coordenadas polares, esdeciren e |
[+/-3.4; plano XY €l valorde X, enel plano XZ el valorde X y enel plano YZ el valor
dey.

H/-4.3: Indicael valor delaordenadadel origen de coordenadas polares, esdecir en el
H/-3.4: plano XY el valordeY, enel plano XZ el valordeZy enel planoYZ el vaor
de Z.

Enmaguinasdecuatrogjes, semprequed 4°ge(W) seaunegelineal y formepartedel plano
principal, losvaloresdel ,J indicaranel valor del 4°gjeodesuasociado. Estomismoocurrira
conel 5°geV, en maquinasde 5 ges.

Si se programa de esta forma la preseleccion del origen polar, e CNC no admite mas
informacion en el mismo bloque.

b) Si en un bloque cualquiera se programa ademas una G93, ésta implicara que, antes de
efectuarseel movimientoqueel bloqueconlleva, el origen polar pasaraaser el puntoenque
en ese momento se halle laméaquina.

Atencidn:

Cuando se programaunainterpolacion circular (helicoidal) con G02 o G03,
el CNC asume el centro del arco como nuevo origen polar.
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Ejemplos:
1) Supongamos que la herramienta se encuentraen e origen de coordenadas cartesianas.

NO G93 1200 JO
N5 GO01 R150 A90 F500

+Y A

1504 — — — — o — —

ORIGEN -
POLAR | \i%
\ o
é ] P

200 +X

MPM086&

En & bloque NO, se ha definido como origen de coordenadas polares el punto X200 Y 0.

En el bloque N5, sedefineun desplazamiento eninterpol acionlineal (G01) hastael punto R150
A90 (X200 Y 150).
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2)  Supongamos nuevamente que la herramientaestaen X0 YO.

NO G93 G01 R200 A135 F500

N5 R100 A90
‘L +Y
P —
Ve
/
/
/
<‘ —
/ ~ 30
/ N \\
/ - TN135N
/
| Voo
- ( L] -
% -X e ORIGEN PDLAR/ 100 +X

Al leer &l blogue NO, el CNC toma como origen polar el punto en que en ese momento estala
herramienta (X0,Y 0), para seguidamente g ecutar un desplazamiento en interpolacion lineal
(G01) hastael punto definido mediante R200 A135.

A continuacion, mediante N5, sedefineotro desplazamiento eninterpol acionlineal hastaR100
A90.

Atencidn:

Al conectarseatension, 6 despuésdeM 02,M 30RESET 6EMERGENCIA
el CNC asume como origen polar € punto (X0 Y0).

Al cambiar de plano principal, asume como origen polar &l origen de coordenadas cartesianas
de ese plano.

Al cambiar aG18 asume X0 ZO0.
Al cambiar aG19 asume YO ZO0.
Al cambiar aG17 asume X0 YO.
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6.36. G94. AVANCE F EN mm/min.

A partir del momento en que se programa el codigo G94, el control entiende que |os avances
programados mediante F, o son en 1 mm/minuto (0,1 pulgadas/minuto) é bien en 0,1 mm/
minuto (0,01 pul gadas/minuto) dependiendo del valor dado al parametro méaquinaP611(5).

Lafuncion G94 esmodal, esdecir unavez programadase mantieneactivahastaque seprograme
G95.

Al encendido o después de M02, M30 un RESET GENERAL o una EMERGENCIA €
CNC asume lafuncion G94.

6.37. G95. AVANCE F EN mm/revolucion

A partir del momento en que se programael codigo G95 e control entiende que los avances
programadosmediante F3.410sonenmm/revol ucionesdecir: F1=1mm/revolucion. El maximo
valor programable es F500 que equivale a500 mm/revolucion. En pulgadasel formatoesF2.4
(F1=1pulgada/revolucion) y el maximoval or programabl ees; F19.6850 queequiva eal9,6850
pulgadas/revolucion.

Lafuncién G95esmodal, esdecir unavez programadase mantieneactivahastaqueseprograme
G94.

Estaprestaci On solamente podraser utilizada, si lamaquinadisponedeun captador rotativo en
el cabezal.

Atencion:

El significado de la F (programacion del avance) difiere segin estemos
trabgjandoen G94 0en G95, del valor del parametro méaquinaP611 (5) cuando
estamostrabajando en G94y del sistemaempleado en laprogramacion sea

mm 6 en pulgadas. Todo esto severaméasadel anteen el apartado PROGRA -
MACION DEL AVANCE.
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6.38. G96. VELOCIDAD DE AVANCE SUPERFICIAL CONSTANTE

Cuando programamos G96 €l control entiende que el avance F programado corresponde al del
punto de corte de laherramientacon lapieza

Con estafuncion seconsiguequelasuperficiedeacabado en curvasinteriores, seauniforme. La
funcion G96 es modal y se anula mediante G97,M02 6 M 30.

Trabajando conlafuncion G96, lavel ocidad del centrodelaherramientaenlascurvasinteriores
disminuiraparaque se mantenga constante ladel punto de corte.

6.39. G97. VELOCIDAD DE AVANCE DEL CENTRO DE LA HERRAMIENTA
CONSTANTE

Cuando programamos G97 lavel ocidad de avance programadacorrespondealatrayectoriadel
centro delaherramienta.

Lafuncidon G97 esmodal eincompatible con G96 'y esasumidapor el CNC en el momento de
encendido o después de M02, M30, RESET o unaEMERGENCIA.
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7. PROGRAMACION DE COTAS

En el CNC se pueden programar las cotas mediante:

. coordenadas cartesianas

. coordenadas polares
.coordenadascilindricas

. doséngulos

. angulo y una coordenada cartesiana

7.1. COORDENADAS CARTESIANAS

7.1.1. Cotasdelosegjes

El formato delascotasdelos gjeses:

Enmm: (V+-4.3) (W+-4.3), X+/-4.3, Y +/-4.3, Z+-4.3

Enpulgadas. (V+/-3.4) (W+/-3.4), X+/-3.4,Y +/-3.4, Z+/-3.4

Esdecir, |lascotasdel osg esseprograman mediantelasletras(V), (W), X,Y,Z, seguidasdel valor

delacota

LosgesV, Wy e asociado aambos son incompatibles de programar en un mismo bloque.

L osval oresdelascotasprogramadasseran absol utasoincremental es, seglin sehayaprogramado

G90/GILl.

En el caso de cotas positivas no es necesario escribir €l signo +. Los ceros de comienzo'y final

de cotapueden ser omitidos.

iz

MPMO88
=<
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Ejemplo:

Y

200 —

MPM089

Xy

Cotasabsolutas

N10 G90 G01 X150,5 Y200
N20 X300
N30 X0 YO

Cotasincrementales
N10 G91 GO1 X150,5 Y200

N20 X149,5
N30 X-300 Y-200

Encasodequeed 4°gje (W) 0€ 5°geV seanrotativos, el formato de programacion sera:
W+/-4.3
V+/-4.3

y Se programaraen grados.
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7.1.2. Cotasdel centro

Cuando setrabajaen interpolacion circular hay que programar las coordenadasdel centro |, J.

Los valores de | y J representan la distancia de punto de partida del arco a centro de la
circunferencia, segunlosees X, Y.

+Y !
[=Cx—Px
Py r———————————— J=Cy—Py
—J
Cy r——————————F—
@ +X

P78

Losvaaoresdel, J, se programan con su signo. Es necesario programarlos siempre, aunque
tengan valor cero.
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7.1.3. EjesRotativos

M ediante | os parametros maquina, se puede determinar si el 4°gjeW 6 €l 5°gjeV 6 ambos son
gjesRotativoso Lineales.

Asimismo siendo un gje Rotativo se puede definir si dispone o no de dentado HIRTH (solo
admite valores enteros de programacion ), asi como s € 4° gie W es o no Eje Rollover
(programacion entre + 360 grados).

Tipo 4° EjeW 5° EjeV
ROTATIVO P600(1) = 1 P616(1) =1
ROLLOVER P606(1) = 1 Siempre
HIRTH P600(2) = 1 P616(2) = 1

AL EjeW

Si el 4°¢gjeesgiratorio P600(1)=1y el parametro P606(1)=0 se puede programar hastaun valor
de+/-8388,607 grados, lomismosi trabajamosen cotasabsol utas(G90) comosi trabajamoscon
cotasrelativas(G91). Esteval or sepuedelimitar mediantel osparametrosmaquinaP407y P408.

Laprogramacién serealizaigual que s € gefueralineal.
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En el caso de que € pardmetro P606(1)=1, gje rotativo ROLLOVER, el 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
serael mismo pero el desplazamiento serealizarden distinto sentido.

P P \W*45
/
// W45
45° Punto de
{ partida
W0

\

\ /
= \ /
AN /
= \ 1 . /

Si P606(1)=1 (ROLLOVER) y P600(2)=1 (gjegiratorio Hirth), trabgjando en G90 el CNC no
tieneen cuentael signoy siempresedesplazasiguiendo el caminomascorto.Estomismoocurrira
aunque no sea ge giratorio HIRTH, siempre que se asigne el valor 1 al pardmetro maguina
P619(8).

5° EjeV

Similar alo indicado parael 4° gje W, con lasalvedad de quesi esROTATIVO
[P616(1) =1] implicaqueesge ROLLOVER.

Si P620(6) = 1 el geV sedesplazarapor el camino més corto aunque no sea HIRTH.
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7.2. COORDENADAS POLARES

Cuando se trabaja en coordenadas polares, Unicamente se pueden realizar movimientos en el
plano (dosgesalavez).

S se desea realizar movimientos en el espacio (tres ges), es obligatorio programar en
coordenadas cartesianas 0 en coordenadascilindricas.

El formato paradefinir un punto del plano en coordenadas polares es.

Enmm: R+/-4.3 A+/-3.3.

Enpulgadas. R+/-3.4 A+/3.3

Siendo R €l valor del radioy A e valor del angulo, con respecto al origen polar. (El ahgulo
siempre en grados).

En e momento del encendido, después de M02,M 30,EMERGENCIA 6 RESET, e CNC
asume como origen polar el punto X0 YO.

Cadavez que secambiedeplano principal durantelaejecucion deun programa, €l origen polar
pasardaocupar € punto de origen de coordenadas de dicho plano.

Si programamos G18, el origen polar pasardaser el punto X0 Z0.

Si programamos G19, el origen polar pasaraaser el punto YO0 Z0.

Asimismo, hay quetener en cuentaque cuando g ecutemos unainterpol acion circular con G02
0 G03, e centro del arco pasaraaser €l nuevo origen polar.

Sepuedepresel eccionar cual quier punto del planocomo origen polar, mediantelafuncién G93.
LosvaloresdeR ydeA, seranabsol utosoincremental es, segin seestétrabajandoen G906 G91.
Cuando se trata de interpolaciones circulares (G02 6 G03), se programa € angulo

A+/-3.3y las coordenadas del centro con respecto al puntoinicial del arco.

Atencidn:

Si el centro del arco esel punto de origen polar, es suficiente con programar
unicamenteel angulo, sin necesidad de programar lascoordenadas| ,J,K del
A centro conrespecto a puntoinicial.
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SENTIDO Y SIGNO DE LOS ANGULOS

Plano XY

+YA

‘\+A
-YY

Plano X/

+Z A

‘\+A

-X . +X

MPM092

_Zv

Plano XZ con el pardmetro méaquina P605(4)=0
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Plano X/
+Z A

Plano XZ con €l parametro maquina P605(4)=1

Plano Y/
+Z A

o
=Y /—A +Y

MPMO93
|
N
-

Unavezdefinidoel centrodelacircunferencia(l,J) oel origenpolar (G931,J) losangul ostienen
signo positivo en sentido antihorario y signo negativo en sentido horario, salvo en el plano XZ
siendo el parametro P605(4)=1.
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Ejemplo:

+Y A

MPM094

Laherramientapartede X0 YO

NO G93 120 J20
N5 GO1 G90 R5 A180 F150
N10 G02 A75

N15 GO1 G91 R5
N20 G02 A-15

N25 GO1 R10

N30 GO3 A15

N35 GO01 R10

N40 G02 A-50

N45 GO01 R-10

N50 GO3 A15

N55 GO01 R-10

N60 G02 A-15

N65 GO01 R-5

N70 GO2 G90 A180
N75G01 X0 YO
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7.3. COORDENADAS CILINDRICAS

Paradefinir un punto en el espaciolo programamos bien en coordenadascartesianasenlostres
gjes o bien en coordenadas cilindricas.

El formato de definicion en coordenadas cilindricas de un punto es el siguiente:
Trabgjando con G17 (plano XY): N10 GO1 R... A... Z...

Donde R,A definen laproyeccion del punto sobre el plano principal en coordenadas polaresy
Z es el valor delacoordenada Z en ese punto.

Zi

=Y

MPMOSS
s,
A

-

Trabagjando con G18 (plano XZ) el formato ser& N10 GO1R... A..Y...
Y con G19 (plano YZ): N10 GO1 R... A... X...
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7.4. DOS ANGULOS (A1,A2)

Un punto intermedio en unatrayectoriaen € plano principal puede también ser definido por
medio de: A1,A2XY (YZ)(X2).

Donde Al es el angulo de salida desde e punto de comienzo de la trayectoria (P0). A2 es el
angulodesalidadel puntointermedio (P1). XY ,(Y Z)(XZ) lascoordenadasdel puntofinal (P2)
seguin €l plano detrabajo.

El CNC cal culaautométicamente | as coordenadas de P1

Ejemplo:

Y

MPMO96

Supongamos que €l punto de partidaes X0 YO.

N10 X20 Y10 (Coordenadas de PO)
N20 A45 A30 (Angulosde salidade POy P1)
N30 X70 Y50 (Coordenadas de P2)
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7.5. ANGULO Y UNA COORDENADA CARTESIANA

En el plano principal también se puede definir un punto mediante el dngulo de salida de la
trayectoriaen el punto anterior y unacoordenada cartesianadel punto que queremos definir.

Yi
60 -
20 -+
% | | | —
= 10 30 50 X
Punto de partida PO (X 10 Y 20)
N10 A45 X30 ; (Punto P1)
N20 A90 Y60 ; (Punto P2)
N30 A-45 X50 ; (Punto P3)
N40 A-135 Y20 ; (Punto P4)
N50 A180 X10 ; (Punto PO)
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Enladefinicion depuntosdeunatrayectoria, mediante dosangul os 6 anguloy unacoordenada,
esposibleintercalar redondeos, chaflanes, entradasy salidastangenciales.

Yi

60

TRAYECTORIA COMPENSADA
TRAYECTORIA PROGRAMADA

20

MPM098

T T T T
20 S0 70 100

Punto de comienzo X0 YOy radio de laherramienta T1=5 mm.

N100 T1.1

N110 G37 R10 G41 X20 Y20
N120 G39R5 A90 A0

N130 X50Y60

N140 G36 R7 A-45 X70
N150 G39 R10 A45 A-90
N160 G36 R10 X100 Y20
N170 G38 R10 X20

N180 G40 X0 YO

N190 M30
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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.

Programaci énenmilimetros.

Formato Unidad d_e, Valor minimo Valor maximo
programacion
_ . F0.0001 F65535.000
Go4 F54 FL=1mm/min | 5001 mm/min) | (63535 mm/min)
_ F0.0001 F500.000
G95 F34 F1= Imm/revol (0.0001 mm/revol) | (500 mm/revol)

Cuando setrabajaen pulgadas aconsejamos personali zar el parametro maguinaP615(6) con el
valor "1" paraque las unidades de programacion, en G94, estén en pulgadas/minuto.

P615(6) = 0  Formato deprogramacion F1=0,1"/min
Por compatibilidad con versionesmuy antiguas. Cuando el formato de
programacionno admitiadecimales.
P615(6) = 1  Formatodeprogramacion F1=1"/min
P615(6) Formato Unidad d.e, Valor minimo Valor maximo
programacion
_ P F0.001 F25801.1810
Pe15(6)=0 | F54 F1=0.1"min | 6 0001"/min) | (2580,1181"/min)
G94
_ e F0.0001 F25801.1810
Pe1S(6)=1 | F54 F1=1"/min (0,0001"/min) | (25801,1810"/min)
o F0.0001 F19.6849
G | F2.4 F1=1"vevol | 6 0001"/revol) |  (19,6849" /revol)

Asimismo, cuando se trabaja en pulgadas y con g es rotativos aconsejamos personalizar e
parametro maquinaP615(7) con el valor "1" paraque las unidades de programacion, en G94,
estén en grados/minuto.

P615(6)=1 Unidadesde programacion Pulgadas/min

Interpolacion de gjerotativo

P615(7) Solo gjerotativo -
con gelineal
P615(7)=0 F1= 2,54°/min F1= 1"/min
G4
P615(7)=1 F1= 1°/min F1=1"/min
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El avance maximo real de la maquina puede estar limitado a un valor inferior (ver libro de
instruccionesdelamaguina).

El avancedetrabajo maximo delamagquinapuedeser programado directamenteobienutilizando
el codigo FO.

Ejemplo:

En un méquina cuyo avance de trabajo (programable) maximo sea 10.000 mm/min., esigual
programar F10.000 6 FO.

El avance F programado es ef ectivo cuando setrabajaen interpolacién lineal (GO1) 6 circular
(G02/G03). En €l supuesto de que no se programelafuncion F, el CNC asumirael avance FO.
Si setrabajaen posicionamiento GO0, |a méquina se moveraen rapido, independientedelaF
programada.

La velocidad 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 avanceprogramado puedevariarsemedianteel conmutador quesehallaen el Panel deMando
del CNCentre0%Yy 120% 6 entre 0%y & 100%, segun sea0 6 1 el pardmetro méaquinaP606(2).
Cuando se gjecuta €l ciclo fijo G84 (roscado con macho), cuando estén activas las funciones
G33, G476 enlosmovimientosde pal pacion (G75), esteconmutador quedaanuladoy setrabaja
a 100% de laF programada.
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9.

(S) VELOCIDAD DE GIRO DEL CABEZAL Y PARADA
ORIENTADA DEL CABEZAL

El codigo Stiene 3 significados.

a)

b)

Velocidad degiro del cabezal

Mediante el codigo 4 se programa directamente la velocidad de giro del cabezal en
revol ucionespor minuto.

Se puede programar un valor comprendido entre SOy S9999, que correspondera a0 rev/
min.y 9999 rev./min. Esteval or maximo vienelimitado por el maximo permitido en cada
caso concreto de maguinay viene definido por pardametro méquina.

En cadacaso concreto, esnecesario consultar €l cuadernode instruccionesde lamaguina.

Lavelocidad decabezal programadapuedeser variadaentreel 50% y e 120%, mediante
lasteclas de manejo del cabezal Bque% hallan ubicadasen el panel de Mando.

Cuando se gecuta @ ciclo fijo G84 (roscado con macho) 6 cuando estan activas las
funcidnes G33, G47 estasteclas no son operativas (quedafijaa 100% delavelocidad de
giro Sprogramada).

Parada orientada del cabezal

Si acontinuaciondelafuncion M19 seprograma$4.3, e cddigo $4.3 significalaposicion
de parada del cabezal en grados a partir del impulso cero maguina, procedente del
encoder. EIl CNC enviaraunasalidaSanal 6gicadefinidamediantel ospardmetrosméaquina
P601(7) y P700 hasta que el cabezal se sitlie en el punto definido mediante $4.3.

Parapoder realizar estafuncién es necesario disponer de un captador rotativo (encoder)
acoplado al cabezal delaméaquina.
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c) Salidaanaldgica Sproporcional al avanceF.

El CNC permitedisponer deunafuncion especial aplicablepor emploparael control del
HAZ en méquinas de LASER, para ello se debe introducir el valor 1 en € parametro
maguinaP619(3).

Lafuncién consiste en € envio por la salida correspondiente ala S anal 6gica de una
consigna proporcional alavelocidad real delos gjesdelaméquina.

En este caso, € formato de programacion sera

N4 G1 X Y F S (minimo). (maximo) M3 (M4)

Ejemplo:
N1234 G1 X100 Y80 F2000 S500.5000 M3

Consigna S
Voltios A

S. Maximag +———————_ ___ _
5000

|

|

|

|

|

|

S. Minima = |
500 i‘
I

> F. Real

MIM120

F. Programada
2000

Cuando no existe movimiento 6 esté en GO0, el CNC envia la S minima, cuando el
movimiento es alaF programada envialaS maximay entre ellasel CNC enviarduna
consigna S proporcional alavelocidad de Avance Real.
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10. (T) PROGRAMACION DE HERRAMIENTA

El CNCdisponedeunatablade 100 herramientas(00-99) paracompensacionderadioy longitud
deherramienta.

L as herramientas se programan mediante los codigos T2./T.2/T2.2

NUmero de herramienta.Las dos cifrasdel codigo T2. olosdos que estan alaizquierdadel
punto decimal con el codigo T2.2, pueden tener un valor comprendido entre 00 y 99. Este
valor se emplea para seleccionar la herramienta deseada en los casos de méaquina con
cambiador automati codeherramientasy puedeser limitadoaunval or inferior a99 por medio
del parametro méaquina P701.

Compensaciondeherramienta(tabla). Lasdoscifrasaladerechadel punto decimal tantoen
el codigo T.2 como en & T2.2 pueden tener un valor comprendido entre 00 y 99.

Cuando se programa G41 6 G42, el CNC aplica como valor de compensacion de radio la
sumade los valores R+l almacenados, en ladireccion de T (00-99) programada.

Si se programa G43, el CNC aplica como valor de compensacién de longitud la suma de
valores L+K almacenados en ladireccién de T(00-99) programada.

Si no se haprogramado ninguna T el CNC aplicaladireccién 00.00.

L os méaximos val ores de compensacion, tanto en radio como en longitud son de:

R +/-1000,000 mm (+/-39,3699 pulgadas)
L +/-1000,000 mm (+/-39,3699 pulgadas)
| +/-32,766 mm (+/-1,2900 pulgadas)
K +/-32,766 mm (+/-1,2900 pulgadas)

Los valores de compensacién de radio y longitud de herramienta se graban en e CNC
mediante el modo de operacion: TABLA DE HERRAMIENTAS (8), asimismo se pueden
verificar y modificar losvaoresdel,K sin detener lagjecucion de un ciclo (ver manual de
operacion).

También se pueden cargar los valores por programa, mediante el codigo G50.
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10.1. FORMA DE UTILIZACION DELOSCODIGOS T22/T2./T.2

10.1.1. M&quinassin cambiador automético de herramienta

En el caso de maquinas con cambio manual de herramienta, lasdoscifrasdel codigo T2., olas
dosqueestéanalaizquierdadel punto decimal con el cddigo T2.2, notienen ninglnsignificado
y se puede programar cualquier valor, entre 0 y el valor asignado a parametro P701. Se
recomiendadar aeste parametro el maximo valor (99).

Lasdoscifrasaladerechadel puntodecimal conloscodigosT.20T2.2(00-99), seutilizanpara
seleccionar el valor de compensaci On deseado.

Tanprontocomoel CNCleeuncodigo T.20T2.2, aplicalosnuevosval ores de compensacion.

El CNC asume que una maguina no tiene cambiador automaético de la herramienta, si los
parametros P601(1) y P601(5) estan acero.

10.1.2. Mé&quinascon cambiador automatico de herramienta

Lasdoscifrasdel codigo T2., asi como las dos cifras alaizquierda del punto decimal con el
codigo T2.2 (00-98), se utilizan para seleccionar |a herramienta deseada.

Cuando el CNCleeunvalor deT (00-98), s esdiferente a programado previamente, |0 saca
al exterior en cédigo BCD. Si esigua a programado, lo desestima. Aunque se den las
condicionesde T distintaalaprogramadapreviamentey salidaal exterior en codigo BCD, €l
cambio de herramienta no se produce hasta que no se programe el codigo M06.

Si se programan dos herramientas diferentes seguidas sin € codigo M06 entreambas, el CNC
mostrarael codigo de error 53 excepto si lasegunda herramientaprogramadaeslaque estaya
enel cabezal. Enestecaso, el CNC nomostraraerror 53y Unicamentetendraen cuentael nuevo
valor de compensacion.
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Parareanudar el trabajo después de un error 53:

- Seleccionar € modo de operacion MANUAL

- Teclear & nimero de herrami enta que en ese momento se halle en el cabezal
Teclear POO

Pulsar ENTER

De este modo se ha confirmado al CNC qué herramienta estéd en el cabezal.

Lasdoscifrasaladerechade punto decimal en caso deloscodigos T2.2 6 T.2 seutilizan para
seleccionar €l valor de compensacion deseado en latablade herramientas.

Tanprontocomoel CNCleee cddigo T2.2, aplical osval oresdecompensaci on correspondien-
tesal nuevo codigo (00-99), si lacifraalaizquierdadel punto decimal (seleccion exterior de
herramienta) es igual a la ultima programada. Si Unicamente se desea cambiar € valor de
compensaci on manteniendolamismaherramientadetrabaj o, serecomiendaprogramar el nuevo
valor delatablade herramientas mediante el codigo T.2

Si seprogramaT2.2'y el codigo de seleccidn exterior de herramienta (cifraalaizquierdadel
punto decimal) esdistinto a programado anteriormente, el CNC no asumelos nuevosvalores
de compensacin hasta que no se efectiiael cambio real de herramienta, esdecir, hastaqueno
se gjecutaM06.

Parainicializar e almacén de herramientas, es necesario efectuar en TEACH-IN.
- T99.xx
- MARCHA CICLO

Lagecucion de T99, colocatodas | as herramientas como herramientas normal es, por lo tanto,
s existe algunaespecia deberaindicarse nuevamente. De estaforma, laherramiental estaen
laposicion 1, la2enla?2, etc.

Aunque se desconecte e CNC, al encenderse, nuevamente recuerda la posicion real de las
herramientasen el almacen.
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11. (M) FUNCIONES AUXILIARES

Lasfunciones auxiliares se programan mediante el cédigo M.

Lasfuncionesauxiliaressalenal exterior encddigoBCD (M00/M 99) 6 en codigo binario (M0OO/
M 254) dependiendo del valor asigando a parametro maguina P617(8).

No se pueden programar lasfuncionesauxiliares M41,M42,M43,M44 implicitasconlaS.

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, sedecideasimismos hadeegjecutarse
al comienzo o a final del blogue en que esta programada.

En un blogue se pueden programar hasta un maximo 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.

Algunasdelas funcionesauxiliarestienen asignadas un significado interno en el CNC.

11.1. MO00. PARADA DE PROGRAMA

Cuandoel CNCleeenunbloqueel codigoMOOinterrumpeel programa. Parareanudar el 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 “ Parada

opcional”.

11.3. M02. FINAL DE PROGRAMA

Estecodigoindicafinal deprogramay realizaunafuncion 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 comienzo del programa. También
gjerce lafuncion de M05. Si @ parametro P609(3)=0, cuando serealice un RESET & CNC
enviaraal exterior el codigo M 30.

11.5. M03. ARRANQUE DEL CABEZAL A DERECHAS (SENTIDO HORARIO)

Este codigo significa arranque del cabezal a derechas. Como se explica en e apartado
correspondiente, el CNC g ecutaautomati camenteestecddigo enlosciclosfijosde mecanizado.
Serecomiendapersonalizar estafunciondeformague seejecuteal comienzodel bloqueenque
estaprogramada.

11.6. M04. ARRANQUE DEL CABEZAL A I1ZQUIERDAS (SENTIDO ANTI-
HORARIO

Idéntico aMO03 salvo que el cabezal arrancaen sentido contrario degiro.
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11.7. M05. PARADA DEL CABEZAL

Serecomiendapersonalizar el CNC deformaque estafuncion se g ecuteal final del bloqueen
gue esta programada.

11.8. M06. CODIGO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA

a MAQUINA SIN CAMBIADOR AUTOMATICO

- S P601(1) y P601(5) estén acero (maquinasin cambio automatico de herramien-
ta), el CNC sacaal exterior los codigos M05y M06 cuando lee & codigo MO6.

Dependiendo del valor asignado el parametro P601(8) pararaono el programa
(comoMOQO0).

P601(8)= 1 Detiene el programa
P601(8)= 0 No detiene

b) MAQUINA CON CAMBIADOR AUTOMATICO

Si P601(1) 6 P601(5) tienen valor 1, el codigo MO6 tiene que programarse solo en el
bloque. Al leer este codigo e CNC en los modos AUTOMATICO, BLOQUE A
BLOQUE y TEACH-IN, gecutarala siguiente secuencia:

- Sacaraal exterior €l codigo M19y aplicaraal cabezal €l valor residua de S definido,
mediante P601(7) y P700.

- Desplazaralos g esalas posicionesfijadas por os parametros P900,P901,P902 y
P03, segun el orden definido por los parametros P702,P703,P704 y P705.

- Sacaraal exterior €l cédigo M06. Unavez terminadalaejecucion de MO06, cancelarala
salidaanadgicaresidua S.

- S e pardmetro P709 tiene un valor comprendido entre 1 y 99 el CNC gjecutara
automati camente la subrutina estandar cuyo nimero corresponda con el del P709. Si
P709 es cero, no g ecutara ninguna subrutina.

Téngase en cuenta que en € modo BLOQUE A BLOQUE serd necesario dar laorden
de MARCHA tantas veces como operaciones diferentes estan englobadas en €l cddigo
MO06. En e modo MANUAL sacard a exterior M19, aplicard al cabezal el valor
residual de S y sacardel cédigo M06 anulando laSresidual, si previamentelos ges
hansido correctamente posicionados para e cambio deherramienta. Si algin gjeesta
fuerade posicion, el CNC daraerror 51.
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- Aligual queen €l apartado anterior, parard o no el programaen funcién del estado del
parametro maquinaP601(8).

Atencion:

A Lafuncion M06 hay que personalizarla de forma que se gjecute al final del
bloque.

11.9. M19. SALIDA ANALOGICA S RESIDUAL PARA CAMBIO DE HERRA-

MIENTA Y PARADA ORIENTADA DEL CABEZAL

Existen diferentesformas de funcionamiento cuando se g ecutalafuncion M 19:

a)

b)

d)

Si solo seprogramaM 19, al gjecutar estafuncién el CNC sacaal exterior el codigoM19y
aplicaunasalidaanal 6gicaSresidual definidamediantelosparametrosP601(7) y P700.La
salidaanal 6gicaresidual desaparece a €jecutarse cualquier otraM 6 S4 programada.

Paradaorientadadel cabezal.

Si acontinuacion deM19 seprograma$4.3, el codigo S4.3 significalaposicion de parada
del cabezal en gradosapartir del impulso cero-maquina, procedentedel encoder. EI CNC
sacaraal exterior el codigo M 19y acontinuacién enviaraunasalida S anal 6gicadefinida
mediantelos pardametros maquinaP601(7) y P700 hastaque el cabezal sesitieen el punto
definido mediante $4.3.

Si se programaen un bloque M19 $4.3, no se admite més informacién en dicho bloque.

Laaplicacion de esta prestacion implicaque € cabezal de laméaquinadeberadisponer de
un captador rotativo (encoder).

Si & pardametro maquinaP615=1 al gjecutarselafuncién M19 el CNC buscarareferencia
maguinaen el cabezal simultaneamente a movimiento delosegjes.

El parametro maguina P916 determinalaposicion de parada del cabezal cuando se
gjecutan las funciones M06 (cambio de herramienta) o bien M19 sin programar |a S, en
ambos casos, siempre gue la maguina desponga de encoder en el cabezal paralo cual €
pardmetro P800 debetener unvalosdistintodeo. Si seleasignael valor 0, el CNC no hace
caso de ningunaposicion. El resto delos valores asignables van desde 0,001 a 360.
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€) LosparametrosmaquinaP917y P918determinanel limiteinferiory superior del recorrido
del cabezal, respectivamente, con M 19.

M as informacion sobre e uso de M 19 se encuentraen el MANUAL DE PUESTA EN
MARCHA del CNC 8025/30.

11.10. M22,M23,M24,M25. OPERACION CON PALLETS

Si e pardmetro P603(3) tiene valor 1, e CNC puede controlar €l trabajo de la méaquina con
Pallets. Los codigosM22,M23,M24 y M 25 adquieren en este caso un significado preciso.

M22 - Paracargar lapieza en un extremo delamesa(gex)
M23 - Paradescargar la piezaen e mismo punto que M22
M?24 - Paracargar lapiezaen € otro extremo delamesa
M25 - Paradescargar la piezaen € mismo punto que M24

Cuando &l CNC lee alguno de estos cuatro codigos, € ecutala siguiente secuencia:

1. ElICNCenviaa armario eléctrico el codigo M21 si el parametro P605(3) estaa 1.

2. Mueve € cuarto gje (W) alaposicién definida por € parametro P904, si € parametro-
maguina P605(1) es cero.

3. Mueved ge X alaposiciéon definidapor P905 paraM22 y M23 o por P906 paraM?24 y
M25, siempre que P611(7)=0.

4. Mueveed geZ alaposicion definida por P907 si el parametro-méquina P605(2) es 1.

5. Cuando todos los gjes estén en posicion, el CNC envia al armario € codigo oportuno
(M22,M23,M24 0 M 25). Estos codigos son usados por €l armario paracargar o descargar
lapieza. Durante el proceso de carga o descarga debe aplicarse la sefial FEED HOLD d
CNC.

6. S los pardmetros méquina P710, P711, P712 y P713 correspondientes a las funciones
M22,M23,M24y M 25 respectivamente, tienen unval or comprendidoentrely 99,el CNC
una vez terminada la gjecucion de la M correspondiente g ecutard automaticamente la
subrutina estandar cuyo nimero corresponde al valor asignado a parametro. Si dicho
pardmetro es 0, no gecutara ninguna subrutina estandar.
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Ejemplo:

N5 -M23
N10 - M24

Bloque N5. EL CNC sacaraal exterior €l codigo M21 si P605(3)=1, colocaralapieza que se
acabademecani zar en posi cion dedescarga, moviendolosejesW, X, Z alasposicionesdefinidas
por P904,P905 y PO06. A continuacion, sacaraal exterior el codigo M23 paraque € armario
el éctrico g/ ecutelaoperacion de descarga.

Seguidamentes €l parametro P711 correspondientealafuncion M 23, tienepor ggemploel valor
5, el CNC gjecutarala subrutinaestandar nimero 5.

Bloque N10. EI CNC posicionaralaméquinaparacargar lanueva piezadesplazando los g es
W, X,Z alas posiciones definidas por P904,P906 y P907. A continuacién sacaraal exterior €l
codigo M24 paraque el armario el éctrico gecute la operacion de cargar lanuevapieza.

Si el parametro P712 correspondientealafuncion M 24 tienepor giemploel valor 0,el CNCdara
por finalizadala g ecucion de dicho blogue.

L a secuencia descrita se gjecuta en los modos AUTOMATICO, BLOQUE A BLOQUE y
TEACH-IN. Téngase en cuenta que en e modo BLOQUE A BLOQUE seranecesario dar la
orden de MARCHA, tantas veces como operaciones diferentes haya.

En el modo deoperacion M ANUAL , desplazarael ultimo gje delasecuenciay acontinuacion
sacaraal exterior e cddigo correspondiente(M22,M23,M 24,M 25), s previamented restodelos
gjes estan en posicion. En caso contrario, €l control daraerror 51.

Cuando se programaen un bloque algunadelasfunciones M22,M23,M 24,M 25, no se admite
masinformacion en dicho bloque.
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12. SUBRUTINAS ESTANDAR Y SUBRUTINAS PARAMETRICAS

Se llama subrutina a una parte de programa que, convenientemente identificada, puede ser
[lamada desde cual quier posicién de un programa para su € ecucion.

Una subrutina puede ser [lamada varias veces desde diferentes posiciones de un programa o
desdediferentesprogramas.

Con unasolallamada puede repetirse la g ecucion de una subrutina hasta 255 veces.

Unasubrutinapuedeestar a macenadaenlamemoriadel CNC comoun programaindependiente
0 como parte de un programa.

L as subrutinas paramétricas y estandares son basicamente iguales, la Unica diferencia entre
ambasesqueen el bloguedellamadaen el caso de subrutinasparamétricas (G21 N2.2) pueden
definirsehastal0 parametros, aritméticos.

En el caso de subrutinas estandar ladefinicidn delos parametros no puede hacerseen el blogue
dellamada (G20 N2.2).

El méximo nimero deparametrosdeunasubrutina(estandar o paramétrica) esde255 (PO-P254).
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12.1. IDENTIFICACION DE UNA SUBRUTINA ESTANDAR

Una subrutina estédndar (no paramétrica) comienza siempre con un blogue que contenga la
funcion G22. Laestructuradel bloque de comienzo de subrutinaes: N4 G22 N2

N4: N°debloque
G22: Definee comienzo de unasubrutina
N2: Identificaalasubrutina. (Puede ser un nimero comprendido entre NO y N99)

Este blogue no puede contener informacion adicional .

Atencion:

Enlamemoriadel CNC no puedenexistir alavez dossubrutinasestandar con
el mismo ndimerodeidentificaci dn, aunque pertenezcanaprogramasdiferen-
tes. Sin embargo es posible identificar con el mismo nimero una subrutina
estédndar y otraparameétrica.

A continuacién del blogue de comienzo de subrutina se programan | os bl oques que se desean.
Entrel osblogquesprogramadosdentro deunasubruti naestandar puedehaber bl oquesparamétricos.

Ejemplo:

NO G22 N25
N10 X20

N15 PO=PO F1 P1
N20 G24

Unasubrutinadebe finalizar siempre con un bloque delaforma: N4 G24.
N4: N°del bloque
G24: Fina delasubrutina

En este bloque no se puede programar ninguna otrainformacion.
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12.2. LLAMADA A UNA SUBRUTINA ESTANDAR

Se puede llamar aunasubrutina estandar desde cual quier programau otra subrutina (estéandar
0 paramétrica). Lallamadaauna subrutina estdndar se realiza mediante lafuncion G20.

Laestructurade un blogue de llamadaes: N4 G20 N2.2

N4 : N° de bloque

G20: Llamadaasubrutina

N2.2: Losdosnumerosalaizquierdadel punto identifican el nUmero de subrutinaalaque
sellama(00-99). Losdos nimerosaladerechadel puntoindican el nUmero deveces

guesevaarepetir lasubrutina(00-99). Si envez deunnumeroentreQy 99, seprograma
un parametro, éste puede tener un valor comprendido entre Oy 255.

Ahorabien, enel supuesto deno programar el nUmero devecesquesedesearepetir lasubrutina,
el CNC lagecutarauna solavez.

En e bloque de llamada a una subrutina estdndar no se puede programar ninguna otra
informaciénadicional.

12.3. IDENTIFICACION DE UNA SUBRUTINA PARAMETRICA

Unasubrutina paramétricacomienzasiempre mediante lafuncion G23.

Laestructuradel primer bloque de una subrutina paramétricaes: N4 G23 N2

N4:.  N°de blogue

G23. Definee comienzo de unasubrutinaparamétrica.

N2: ldentificala subrutina paramétrica. (Puede ser un nimero comprendido entre NOO y
N99).

Atencion:

Enlamemoriadel CNC no pueden existir alavez dossubrutinasparameétricas
con € mismo ndmero, aunque pertenezcan a programas diferentes. Sin
embargo, esposibleidentificar con el mismo nimero unasubrutinaestandar
y otraparameétrica.
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A continuacién del bloque anterior se programan |os blogques que corresponden alasubrutina.
Una subrutina paramétrica debe finalizar siempre con un bloque delaforma: N4 G24.

N4: N°del bloque
G24: Defined final delasubrutina

En este bloque no se puede programar ningunaotrainformacion adicional.

124. LLAMADA A UNA SUBRUTINA PARAMETRICA

Sepuedellamar aunasubrutinaparamétricadesde un programaprincipal o desdeotrasubrutina
(estandar o paramétrica).

Lallamadaaunasubrutina paramétricase realizamediante lafuncion G21.

Laestructuradel bloque de llamadaes:

N4 G21 N2.2 P3=K+/-5.5 P3=K+/-5.5 P3=K+/-5,5 ......

N4:
G21:

N2.2:

K+/-5.5:

N° del bloque
L lamadaasubrutinaparamétrica

Los dos nimeros alaizquierdadel punto identifican el nimero de la subruti na
paramétrica a que se Ilama (00-99). Los dos numeros a la derecha del punto
decimal indicanel nUmerodevecesquesevaarepetir lasubrutinaparamétrica(00-
99).

Si envez delosdosnumerosdeladerecha, se programaun parametro, éste puede
tener un valor comprendido entre 0y 255.

Ahorabien, enel supuesto deno programar el nimero devecesquesedesearepetir
lasubrutina, el CNC lagecutaraunasolavez.

NUmero del pardmetro aritmético (0/254)

Valor asignado a parametro aritméticos. Si el valor aasignar al parametro esuna
constante, escribir laletra K después del simbolo =. En este blogque se pueden
asignar valores como maximo a 10 parametrosy no se puede programar ninguna
otrainformacion.

Cuando se g ecute varias veces seguidas una mismasubrutina parametrica, por jemplo:

G21 N2.12 P2=K5 P4=K15 P6=K25

Unavez queterminecadarepeticion, salvolaudltima, serecuperanlosvaloresdelosprarametros
aritméticosasignadosen el bloquedellamada, aunquealolargo delasubrutinaseleshubieran
asignadovaloresdiferentes.
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Ejemplo de utilizaci én de subrutinas estandar sin pardmetros

+YA

45T — — — —

0 I I N

20— ————

Q iiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiii B +Z

32mm

LTy

Setratadetaladrar cuatro orificios de 15 mm de profundidad.

MPM0S9
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NO G90 GO0 X35 Y35 M03
N5 G22 N1

N10 Z-32

N15 GO1 Z-50 F100
N20 G04 K1.0

N25 GO0 Z0

N30 G24

N35 X60

N40 G20 N1.1

N45 X80 Y30

N50 G20 N1.1

N55 X100

N60 G20 N1.1

N65 X0 YO M05
N70 M30

Estemismo gl empl o sepuedeprogramar, haciendo quelasubrutinaN 1 no seapartedel programa
principal:

PO00O01

NO G90 GO0 X35Y35M03
N5 G20 N1.1

N10 X60

N15 G20 N1.1

N20 X80 Y30

N25 G20 N1.1

N30 X100

N35 G20 N1.1

N40 X0 YO M05

N45 M30

PO0002

N100 G22 N1

N105 Z-32

N110 GO1 Z-50 F100
N115 G04 K1.0
N120 GO0 Z0

N125 G24
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Ejemplo de utilizacién de subrutinas estandar con pardmetros

Programamosel perfil tedrico sintener en cuentael diametro delaherramienta

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N90

PO=K48 P1=K24
Gl X40Y32FO0

G22 N10 ..o

G91 XPO F500
YP1

X-PO

Y-P1

G24 ..o

GO0 X-6 Y72

N100 PO=K?24 P1=K16
N110 G20 N10.1 ...oovvviieiicenee (Llamadasubrutinaestandar)
N120 GO1 G90 X0 YO FO

N130 M30

N120

v

N110

NS0

(Findesubrutinag)

(Fin de programa)

(Definicidn de subrutinaestéandar)

N60

N/0

NS0

N40

MPM100

=Y
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Ejemplo deutilizacion de subrutinas paramétricas con par @metr os

+Y

54— —

55 ——

454 —— 4+ ——

30 ——

MPM101
a
W
(an]
>~
(e
al
(e
®
al
i
o
+
x

Setrataderealizar losdosmecani zadosrepresentadosenlafigura, utilizando lamismasubrutina
paramétrica. Se supone gquelaherramientaesta 100 mm por encimadelasuperficiedelapieza
y que la profundidad de mecanizado es de 10 mm.
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PO0001

NO G90 GO0 X15 Y 30 S1500 M03
N5 Z-97
N10 GO1 Z-110 F100

N15 G21 N1.1 PO=K25 P6=K15 P30=K-10 P13=K10 P14=K10 P15=K10

P50=K-25 P99=K-35
N20 G90 GO0 Z0
N25 X85 Y30
N30 Z-97
N35 GO01 Z-110

N40 G21 N1.1 PO=K35 P6=K45 P30=K0 P13=K0 P14=K0 P15=K0

P50=K-35 P99=K-45
N45 G90 GO0 Z0
N50 X0 YO M05
N55 M30

PO0002

N100 G23 N1

N105 G01 G91 Y PO F100
N110 XP6

N115 YP30

N120 XP13

N125 Y P14

N130 XP15

N135 YP50

N140 XP99

N145 G24
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Ejemplo desubrutinaparamétricasin parametros

Supongamos que €l punto de comienzo es X0 YO0

%4
RSN

v

MPM102

N10 G90 GO1 X40 Y30 FO

N20 G23 N8 ..o

N30 GO01 G91 X50 F500
N40 Y 30

N50 X-10

N60 GO3 X-30 YO I-15 JO0
N70 GO1 X-10

N80 Y-30

NOO G24 ..o

N100 GO1 G90 X0 YO FO
N110 X-70 Y50

N120 G21 N8.1 ....ccviiiiiiciee

N130 GO1 G90 X0 YO FO

NIA0 M30 ..o

....... (Definicion desubrutinaparamétrica)

....... (Findesubrutina)

....... (Llamadaasubrutina)

....... (Findeprograma)

Cuando lead blogue 120 el CNC g ecutaraunavez el subprograma (N8), que se define entre

el bloque 30y € bloque 80.
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12.5. NIVELES DE IMBRICACION

De un programaprincipal, o de unasubrutina (estandar o paramétrica), se puede llamar auna
subrutina, de ésta a una segunda, de la segunda a unatercera, etc ..., hasta un maximo de 15
niveles deimbricacién. Cadauno de los niveles se puede repetir 255 veces.

Diagrama de encadenamiento de subrutinas

Programa principal Subrutina 1 Subrutina 2 Subrutina 3
NO G 22 NIl G 22 Ne G 22 N3
\ Y |
G20 NIL.1 Geo Nell G20 N3
3
2 \ ' r |
= Mo2 o M30 G 24 G 24 G 24

12.6. SUBRUTINA DE EMERGENCIA

Si a parametro maquinaP727 seleasignaunvalor entre 1y 99, al activar laentradade salto a
subrutina durante la gjecucion de un programa, el CNC detendra dicha gjecucion y saltarda
gjecutar lasubrutina estdndar cuyo nimero corresponda con € asignado al P727.
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13. PROGRAMACION PARAMETRICA.

OPERACIONES CON PARAMETROS

El CNC dispone de 255 pardmetros (P0-P254) mediante | os que se pueden programar bloques
paramétricos y realizar diferentes tipos de operaciones y saltos dentro de un programa. Los
bloques paramétricos se pueden escribir en cualquier parte del programa.

Mediante pardmetro maguina se puede determinar s € rango de parametros aritméticos,
comprendido entre el P150y el P254, son 0 no Unicamente de LECTURA.

L as operaciones que se pueden reali zar entre parametros son:

F33 :

Suma

Resta

Multiplicacion
Division

Raiz cuadrada

Raiz cuadrada de la sumade los cuadrados
Seno

Coseno

Tangente

Arco tangente
Comparacion
Parteentera

Parte enteramas uno
Parte enteramenos uno
Valor absoluto
Complementacion
Funcionesespeciales
Funcionesespeciales
Funcionesespeciales
Funcionesespeciales
Funcionesespeciales
Funcionesespeciales
Funcionesespeciales
Funcionesespeciales
Funcionesespeciales
Funcionesespeciales
Funcionesespeciales
Funcionesespeciales
AND

OR

XOR

NOR

A continuacién vamosadescribir lautilizacion delos pardmetros.
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PARAMETROS ARITMETICOS PREDEFINIDOS

Existen parametros cuyo valor estden funcion del estado en el que se encuentrael CNC.

P100. PARAMETRO INDICADOR de PRIMERA VEZ

Este parametro tomael valor 0, cadavez que € ecuta por primeravez un programa.

P101. PARAMETRO INDICADOR DEL MODO DE OPERACION

El valor de este parametro, queda definido por el modo de operacién activo en el CNC.

. Valor quetoma
Modo activo Submodo P101
Automatico 0
Bloque a 1
bloque
Teachin 3
0 4
1 5
Envacio 2 6
3 7
4 8
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Asignaciones

Se puede asignar cualquier valor acualquier parametro.

a)

b)

d)

f)

9)

N4 P1 = P2

Esto indicaque P1tomad valor de P2, mientras que P2 mantiene &l valor que tenia.

N4 P1=K15
P1tomael valor 1,5

LaletraK indicaque setratade unaconstante. Las constantes admiten unrangodev a-
loresentre +/-99999,99999.

N4 P1=X

P1tomael valor delacotatedricadel ge X, enlaque en ese momento sehalleel CNC

N4Pl=Y

P1tomael valor delacotatedricadel geY, enlaque en ese momento sehalleel CNC.

N4P1L=Z

P1tomael valor delacotatedricadel gje Z, en laque en ese momento se halleel CNC.

N4 P1=W

P1tomael valor delacotatedrica W en que en ese momento se halleel CNC.

N4PL=T

P1tomadl valor quetiene € reloj (tiempo de g ecuci dn acumulado) en ese momento,
en centésimasdesegundo. Estaasignaci on suponelaanul acion delacompensacionderadio
(G41 0 G42).
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h)

)

K)

N4 P1= 0X

P1tomael valor delacotatedricadel ge X, conrespectoa cero maquinaenlaquesehalle
el CNC.

N4 P1= QY

P1tomael valor delacotatedricadel geY, conrespectoa cero maquinaenlaquesehalle
el CNC.

N4 P1= 0z

P1tomad valor delacotatedricadel jeZ, conrespecto al cero maguinaenlaquesehalle
el CNC.

N4P1= OW

P1 Tomael valor delacotatedricadel 4°eje W, con respecto al cero maguinaen laque se
halle el CNC.

N4P1 = OV

P1tomael valor delacotatedricadel 5° gjeV, con respecto a cero maguinaen laque se
halle el CNC.

Enestasultimasasi gnaciones, | asunidadesde medi datomadaspor el parametro Aritmético,
estan en funcion del valor asignado al parametro méquina P618(8).

Si asignamosel val or 1 aeste parametro maguina, cuando se€j ecuteun bloqueparamétrico
de asignacion, del tipo: P1=0X

P1 tomael valor delacota X, respecto al punto cero méaquina, bien en milimetroso bien
en pulgadas, dependiendo de las unidades de medida que se esten empleando.

Sinembargo s leasignamoseé valor 0, a gecutar P1=0X, P1tomael valor delacotaX
respectoa punto ceromaguinaperosiempreenmilimetros, sintener en cuentaqueunidades
se estan empleando (mm 6 pulgadas).

Si alguno delos €esesROTATIVO, € valor tomado por el pardmetro serd siempre en
grados.

N4 P1=H (Valor en HEXADECIMAL)

P1 tomael valor en HEXADECIMAL indicado tras H.
Valores posibles de H: O/FFFFFFFF.
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Operaciones

F1 Suma

Ejemplo: N4 P1=P2F1P3

P1tomael valor delasumadelosparametrosP2y P3, esdecir, P1 = P2+ P3. También sepuede
programar, N4 P1 = P2 F1 K2, esdecir, P1 tomael valor de P2 + 2. LaletraK indicaque se
tratade unaconstante.

Por gjemplo:

K1l significavalor 1
K21000 significavalor 1000

También puede ocurrir gue el mismo parametro aparezca como sumandoy como resultado, es
decir, N4 P1 = P1 F1 K2 esto indica que a partir de aqui, P1 =P1 + 2.

F2resta

N4AP10=P2F2P3 —> P10=P2-P3
N4P10=P2F2K3 —> P10=P2-3
N4 P10=P10 F2 K1 —> P10=P10-1

F3Multiplicacion

N4 P17 =P2 F3P30 —> P17 = P2 x P30
N4AP17=P2F3K4 —> P17=P2x 4
N4 P17 = P17 F3K8 —> P17 =P17x 8
F4 Division

N4 P8 = P7 F4 P35 —> P8 =P7: P35
NAPS=P2F4K5 —> P8=P2:5
NAPS=P8F4K2 —> PS=PS: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 F6 P3 —> P60 = \/P22 + P32
N4 P50 = P40 F6 K5 —> P50 = \/P402+ 52
N4Pl1 =P1F6 K4 —> Pl = \/P12 +42
F7 Seno

NAPL=F7P2—>P1=SenP2
El &ngulo hay que escribirlo en grados, es decir, P2 tiene que programarse en grados.

N4 P1 =F7 K5—> P1 = Sen 5 grados

F8 Coseno

N4P1L=F8P2 —>P1=Coseno P2

N4 P1 = F8 K75 —> P1 = Coseno 75 grados

F9 Tangente

NAPL=F9P2 —>Pl=tgP2

N5 P1 = F9 K30 —> P1 = tg 30 grados

F10 Arco tangente

N4P1=F10P2 —>P1=arc.tgP2 (resultado en grados).
N4 P1=F10K05—>Pl=arc.tg0,5

F11 Comparacion

Compara un pardmetro 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 P1=F11P2
Si P1 = P2, quedaactivado €l indicador de salto si cero. Si P1 esigual o mayor que P2, queda

activadodl indicador desaltos mayor oigual. S P1esmenor que P2, quedaactivado€ indicador
de salto s menor. Iguamente se puede programar N4 P1 = F11 K6
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F12 Parteentera

N4 P1=F12 P2 —> P1tomaéel valor de la parte enterade P2.

N4 P1=F12 K5,4->P1=5

F13 Parte enteramasuno

N4P1=F13P2 —>Pltomael valor delaparte enterade P2 més 1.
N4P1=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 P1=F15P2 —> Pltomael vaor absoluto de P2
N4Pl=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 - F28

Estas funciones no afectan alosindicadores de salto.

F17
N4 P1=F17 P2

P1tomael valor deladireccion de memoriadel blogue cuyo nimero es P2.

Ejemplo N4 P1 = F17 K12

P1tomael valor deladireccion de memoriaen que se halle el bloque N12.

F18

N4 P1=F18 P2

P1tomael valor delacota X que aparece en el bloque cuyadireccion es P2.
F18 no acepta operando constante.

Ejemplo: P1=F18 K2 Noesvdida.

F19

N4 P1=F19 P2

P1tomael valor delacotaY que aparece en el bloque cuyadireccion es P2.
F19 no acepta operando constante.

Ejemplo: P1L=F19K3 noesvalida

F20

N4 P1 = F20 P2

P1tomael valor delacotaZ que aparece en € blogque cuya direccion es P2.
F20 no acepta operando constante.

Ejemplo: P1 = F20 K5. No esvdlida.
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F21

N4 P1=F21 P2

P1tomael valor delacotaW que aparece en el bloque cuyadireccion es P2.
F21 no acepta operando constante.

Ejemplo: P1 = F21 K6. No esvdida

F22

N4 P1=F22 P2

P1tomael valor deladireccion de memoriadel bloqueanterior al definido por la direccion P2.
F22 no acepta operando constante.

Ejemplo: P1=F22 K4. No esvdlida

F23

N4 P1=F23

El parametro P1tomael val or del nUmerodelatabladeherramientasconel cuédl seestaoperando
en ese momento.

F24

Estafuncién se puede programar de dos formasdistintas:

Ejemplo @) N4 PO=F24 K2

El parametro P9 tomael valor de R que se encuentra, dentro de latablade herramientas, enla
posicion 2.

Ejemplo b) N4 P8=F24 P12

El parametro P8 tomael valor de R que se encuentra, dentro de latablade herramientas, enla
posicion indicadapor el valor del parametro P12.
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F25

Estafuncion se puede programar de dosformas distintas:

Ejemplo a) N4 P15=F25 K 16

El parametro P15tomael valor de L que seencuentra, dentro delatablade herramientas,enla
posicion 16.

Ejemplo b) N4 P13=F25 P34

El parametro P13 tomael valor deL queseencuentra, dentro delatablade herramientas, enla
posicion indicadapor el valor del parametro P34.

F26

Estafuncion se puede programar de dosformas distintas:

Ejemplo a) N4 P17=F26 K10

El parametro P17 tomael valor de | que se encuentra, dentro delatablade herramientas, enla
posicion 10.

Ejemplo b) N4 P19=F26 P63

El parametro P19 tomael valor de | que se encuentra, dentro delatablade herramientas, enla
posicion indicadapor el valor del parametro P63.

F27

Estafuncion se puede programar de dosformas distintas:

Ejemplo a) N4 P15=F27 K27

El parametro P15tomael valor deK que seencuentra, dentro delatablade herramientas, enla
posicion 27.

Ejemplo b) N4 P13=F27 P25

El parametro P13tomael valor deK que seencuentra, dentro delatablade herramientas, enla
posicion indicadapor el valor del parametro P25.

256 MANUAL PROGRAMACION CNC 8025/8030



F28

N4 P1=F28 P2

P1tomael valor delacotaV que aparece en el bloque cuyadireccion es P2.
F28 no acepta operando constante.

Ejemplo: P1=F28 K6. No esvalida

F29
N4 P27=F29
El parametro P27 tomael valor del nimero de herramienta que se encuentra seleccionada.

En un mismo bloque, se pueden introducir todas|as asignacionesy operaciones que se deseen,
siempre que no modifiquen un nimero de parametros superior a 10.
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OPERACIONES BINARIAS

F30 — AND
F31— OR

F32 — XOR
F33 — NOT

EstasoperacionesBINARIAS, tambiénactivanlosindicadoresinternos(FLAGS), dependien-
dodel valor desu resultado, 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 sedebedar en cddigo 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 Pl
A5C631F C883D C001D
F31 - OR
Ejemplo: N4 P11= P25 F31 H35AF9DO01
Valor de P25 Valor deH Vaor deP11
48BE6 35AF9DO01 35AF9FE7
F32 - XOR
Ejemplo: N4 P19= P72 F32 H91C6EF
Valor de P72 Valor deH Valor de P19
AB456 91C6EF 9B72B9
F33 - NOT

Ejemplo: N4 P154= F33 P88
P154 tomael valor de P88 en complemento a 1.

Valor de P88

Valor de P154

4A52D63F

B5AD29C0
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Saltog/llamadasdentr o deun programa

Por medio delasfunciones G25,G26,G27,G28 Yy G29 se puede saltar acual quier bloquedentro
del programa en que se estatrabajando.

En el mismo bloqueen el cual se programealgunadelasfunciones G25,G26,G27,G28 6 G29
no se puede programar mas informacion.

Existen dosformatos de programacion:

Formatoa) SALTO:

N4 (G25,G26,G27,G28,G29) N4

N4 : Namero de blogue

G25,G26,G27,G28,G29 : Codigos de los diferentes tipos de salto.
N4 : Numero de bloque al que se quiere saltar.

Cuando €l control leeestebloque, saltaal bloquedefinido mediante N4y el programacontinua
normal mente.

Ejemplo:

NO GO0 X100
N5 Y50

N10 G25 N50
N15 X50
N20 Y70
N50 GO1 X20

Alllegar al bloque 10, el CNCsaltaraal bloque50y e programacontinuaraapartir deestebloque
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 : Cadigos queindican € tipo de salto

N4.4.2—> N° de repeticiones

L_—> N°de bloquefinal agjecutar
NC° del blogueinicial a que se salta

Cuandoel CNCleeunbloquecomoel anterior, saltaal n°debloqueescritoentrelaNy el primer
punto, y € ecutael trozo de programacomprendido entreesebloquey el indicado por el nimero
escritoentrel osdospuntos, tantasvecescomo sehayaindi cado medianteel Gltimo nimero. Este
ultimo nimero puedetener unvalor comprendido entreQy 99, sinembargo 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 el CNC asume N4.4.1.

Cuando el CNC terminade gjecutar este trozo de programa, continuaen el blogue siguientea
aguel en gue se programo G25 N4.4.2.

Ejemplo:

NO GO0 X10

N5 Y20

N10 GO1 X50 M3
N15 GO0 YO

N20 XO

N25 G25 N0.20.8
N30 M30

Al llegar al bloque 25, el CNC saltaraal bloque 0y gjecutarael trozo NO-N20 ocho veces. Una
vez finalizado esto, pasaraal bloque N30.
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G25 Salto/llamadaincondicional

Tan pronto como & CNC lee e 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.

Ejemplo:

MPM104

El puntoinicial esX100YO0

N10 G90 GO01 Y 30 F500
N20 X70

N30 X50 Y50

N40 Y 80

N50 X20

N60 X0 Y100

N70 X-20 Y80

N80 X-50

N90 Y50

N100 X-70 Y30
N110 X-100

N120 YO

N130 G11 G12

N140 G25 N10.120.1
N150 M30

ol
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El CNC dispone de dos indicadores internos (flags), que se activan o no dependiendo del
resultado delas siguientes 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 operacién esigual a cero, queda activado €l indicador 1.
Si el resultado de una operacion no esigual acero, no seactivael indicador 1.
Si el resultado de una comparacién esigual, quedaactivado €l 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 operacién esigual 0 mayor que cero, no se activael indicador 2.

Si en el resultado de unacomparacion, e primer operando es menor que € segundo, se activa
el indicador 2.

Si en € resultado de unacomparacion, el primer operando esigual o mayor que el segundo, no
seactivael indicador 2.

L as condiciones paraque unavez leidaslas funciones G26,G27,G28 y G29 salte € programa
a bloqueindicado son:

Con G26 saltaras € indicador 1 esta activado.
Con G27 sdtarasi €l indicador 1 no estaactivado.
Con G28 saltaras €l indicador 2 esta activado.
Con G29 sdtarasi €l indicador 2 no estaactivado.
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G26 Salto/llamada condicional si =0

Cuandoel control leeunbloguecon el codigo G26, si secumplelacondicion=0sataal bloque
indicado mediante N4 0 N4.4.2; si no se cumple la condicién = 0 no setiene en cuenta dicho
bloque.

Programacién: 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:

a)

b)

NO GO0 X10

N5 P2=K3

N10 P1 = P2 F1 K5
N15 GO01 Z5

N20 G26 N50
N25

N50 G1 710

Enestecaso, comolaultimaoperaci on con pardmetrosesP1=P2+K 5=3+5=8y suresultado
no esigual acero, € indicador deigual acero estddesactivadoy el CNC notieneen cuenta
el blogue N20.

NO GO0 X10

N5 P2=K3

N10 P1 = P2 F1 K5
N15 GO01 Z5

N20 P3 = K7

N25 P4 = P3 F2 K7
N30 G26 N50

N50 M30

Enestecaso, comoladltimaoperaci én conparametrosesP4=P3F2K 7=7-7=0, el indicador
deigua acero estaactivadoy el CNC al leer el blogue 30 saltahasta el bloque 50.
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G27 Salto/llamada condicional si noesigual a0

Cuando € control lee un bloque con el codigo G27, si se cumplelacondicién no esigual a0,
saltaal bloqueindicado mediante N4 6 N4.4.2; si no secumplelacondiciondenoigual a0 no
setiene en 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.

Ejemplo:

Yi

|

MPM105

Ponemos como ejempl o la programacion de una cardioide cuyaformulaes:
R=B |cosA/2
Sedenomina —> A (angulo)
P1—> B (con valor 30)
El puntoinicial esX0 YO.

N10 G93 G01 F500

N20 PO=KO0

N30 P1=K30 P2=P0 F4 K2 P3=F8 P2 P4=F15 P3 P5=P1 F3 P4

N4AO GOL GOS RP5A PO....cccveeeee (Bloque de movimiento)

N50 PO=PO FL K5 ... (Sumamos 5 grados a angul o)

N60 PO=F11 K365 .......ccoevvevieeieeciee (Comparamos con 365 grados)

N70 G27 N30 ....ooceeeeecieecee e (S no esigua a365 grados saltaal blogue N30)
N80 X0 YO

N90 M30
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G28 Salto/llamada condicional st menor

Cuando € control lee un blogue con el cédigo G28, si se cumple la condicién menor, salta al
bloqueindicado medianteN4 6 N4.4.2; si no secumplelacondiciénmenor, no setieneen cuenta
el blogue.

Programacion: N4 G28 N4 6 bien N4 G28 N4.4.2

En un blogque en que se programe G28, no se puede programar nada mas.

G29 Salto/llamada condicional si esigual o mayor

Cuandoel control leeunblogueconel codigo G29, si secumplelacondiciénigual omayor, salta
al blogueindicado medianteN4 6 N4.4.2, s nosecumplelacondicidnigual o mayor, nosetiene
en cuentael bloque.

Programacion: N4 G29 N4 6 bien N4 G29 N4.4.2

En un blogque en que se programe G29 no se puede programar nada més.

G30 Visualizar cdédigodeerror definido mediante K

Tan pronto como el CNC lee un bloque con €l codigo G30, detiene el programa en curso y
visualiza€l contenido de dicho blogue.

Programacion: N4 G30 K2
N4 : NUmero de bloque

G30 : Codigo que indica programacion de un error
K2(0-99) : Codigo de error programado

Se puede programar cualquier codigo entre 0y 99. Sin embargo, si el codigo de error K |o
programamos por medio de un pardmetro, por iemplo: N4 G30 K P3, dicho parametro puede
tener un valor comprendido entre 0y 255.

Este cddigo combinado con los cddigos G26,G27,G28 y G29 permite detener el programay
detectar posible error de medida, etc.

En un bloque en &l que se programe lafuncién G30, no se puede programar més informacion.

Atencion:

Si sedeseaque no aparezcavisualizado el comentario propio delos codigos

de error del CNC, & nimero del codigo tras G30 debera ser superior alos
empleados por el CNC.

Asimismoqued usuario puedeescribir comentariosen el programaqueseran
visualizadosal gjecutar el bloque correspondiente.
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EJEMPLO DE PROGRAMACION DE UN ARCO CUYO RADIO ESMAYOR QUE
8388.607 mm

Suponiendo que el punto de partida es X3000 Y2000 y se programa €l siguiente arco: GO3
X1000 Y 3774.964 1-8000 J-7000 € CNC nos dara e error 33 indicativo de que se ha
programado un despl azamiento superior a8388 mm. Por o quepararealizar €l arco nosvemos
obligadosaprogramar utilizando laprogramaci 6n paramétrica.

(POPL

(PI0,P3D

X o =P93
B =P94
© =P95

MPM106

(PI6,PIT) |

pe

SIGNIFICACION DE LOS PARAMETROS

Pardmetrosdellamada

PO: CotaX del punto de destino

Pl: CotaY del punto de destino

P2: Distanciadesde el punto de partidaal centro segin € gje X

P3:. Distanciadesde el punto de partidaa centro segun el geY

P4. Velocidad de avance

P5: Vaor del incremento del dngulo en grados con su signo. Negativo en sentido horario y
positivo en sentido antihorario

Par ametrosutilizadosen la subrutina

PA0: Cota X del punto de partida

P91: CotaY del punto de partida

P92: Radio

PO3: Anguloinicia «

P94: Angulofind g

PO5:  Angulo detrabajo o desplazamiento ©
P96. Cota X del centro del arco

P97: CotaY del centrodel arco

PO8: Cdculos

PO9: Cdculos
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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 ‘

Ajustar a y B si el arco esta en el 32 y 42 cuadrante

Angulo © = o + P5

_—
L

‘ Calcular punto (X,Y) para nuevo angulo ‘

‘ Desplazamiento a dicho punto ‘

Si

No

S

oo > ?
©=0 + P5 ©=0 + P5

No No

Si Si
i

H
=

—y
~lf

MPT71
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SUBRUTINA N98

NOO G23 N98
NOL PI0=X POLZY ..ot (Tomavaloresdel punto)
P96=P90 F1 P2 PO7=POL F1 P3.....c.ccoevrrrrerrrcrreen, (Calculacentro)
PO2=P2 FB P3 ...t (Calcularadio)
PO8=P2 F4 P2 PO3=F10 PO8 ........ccccsereerrrrrrerreesrreen (Caculaangulox)
P98=P90 F2 P96 P98=F11 KO
NO2 G29 N4
NO3 P93=P93 F1 K180
NO4 P98=P0 F2 P96 P99=P1 F2 PI7 .......cccceverrrrrrrrrrenne (CalculaanguloB)
NO5 P94=P99 F4 P98 P94=F10 P94 P98=F11 KO
NO6 G29 N8
NO7 P94=P94 F1 K180
NO8 P5=F11 KO ...ooeeiicieceece et (Ajustavaloresde ay B
NO09 G29 N16 s el arcovadel 3°a 4°
N10 P93=F11 KO cuadrante o del 4°al 3°)
N11 G29 N21
N12 P94=F11 KO
N13 G28 N21
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
N21L PO5=PO3 FL PS5 ....ccoeiiiieieieieie e (Angulo® =« + P5)
N22 P98=F8 P95 P98=P98 F3 P92 P98=P98 F1 P%6........... (X del punto)
PO9=F7 P95 P99 =P99 F3 P92 P99=P99 F1 P97 .......... (Y del punto)
N23 GL XPO8 YPOQ FPA ..o (Desplazamiento a punto)
N24 PO5=F11 P ...ttt (¢Findearco?)
N25 G26 N37
N26 PIA=F11 PO3 .....coceeeeeiceeeeeeeee e ee sttt s aeseaeas (Comparaccy B)
N27 G26 NBT ..ot (Si &= Bfin)
N28 G28 N33
N29 PO5=P95 F1 P5 PO5=F11 P4 .......cccoevuererrrrrrrrereenne (S B> aincrementa © y
mirasi es= )
N30 G28 N32
N3LPOS=POA ... e (Si hallegado o pasado 6= B)
N3B2 G25 N22 ...ttt (Calculanuevo punto)
N33 PO5=P95 F1 P5 PY4=F11 P95 .......ccccevurrrrrrerrsrrreenne (Sl o> Bdecrementa 0y
mirasi es=B)
N34 G28 N36
N35 PO5=PO4 .......oovcvieeteeeceeteeeetee et (Si hallegado o pasado©=6)
N36 G25 N22 ...ttt (Calculanuevo punto)
N37 G24
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Con estasubrutinase puederealizar todo tipo de arcosde radio mayor que 8388.607 mm, tanto
en sentido horario como antihorario.

El programapararealizar €l arco que anteriormente se hadefinido serad siguiente:

N10 PO=K 1000 P1 = K3774.964 P2 = K-8000 P3 = K-7000 P4 = K100 P5 = K0.5
N20 G1 G41 X3000 Y2000 T1.1
N30 G21 N98.01

Atencion:

Si se quiere utilizar compensacion de herramienta es obligatorio programar
segun el orden siguiente.

1° Definicion de parametros de llamada.
2° Posicionamiento en el puntoinicial del arco.
3°Llamadaalasubrutina
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CODIGOS
DE
ERROR




001

002
003

004
005
006
007
008
009
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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.

Se ha programado M41, M42, M43 6 M44.

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.
Ciclo fijo mal definido.

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

LasfuncionesG20, G21, G22, G23,G24, G25,G26, G27,G28, G29, G30, G31, G32, G50, G52, G53, G54, G55,
G56, G57, G58, G59, G72, G73, G74, G92 y G93 deben ir solas en un bloque.

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.

> Se hautilizado la funcién G95 o0 M 19 con el pardmetro maquina " P800=0"

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.

No se han programado adecuadamente |os e€jes en interpolacion circular.

No existe un blogue en la direccién definida por el pardmetro asignado a F18, F19, F20, F21, F22.
Al programar los gjes en G74, serepite alguno de ellos.

No se haprogramado K tras G0O4.

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

Error en un blogue de definicion o [lamada a subrutina, o bien, de definicion de saltos condicionales o
incondicionales.
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Este error se produce en los siguientes casos:

> Sobrepasamiento de la capacidad de memoria.

> Capacidad de cinta libre 6 de memoria de CNC inferior a tamafio del programa que se intenta introducir.
No se hadefinido I/JK en interpolacion circular o roscado.

Se haintentado seleccionar un corrector en latabla de herramientas o una herramienta externano 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 pasaatrabajar en
mm/rev sin cambiar el valor deF.

Se ha programado una G no existente.

Valor del radio de la herramienta demasiado grande.

R>L

%

Vaor del radio de la herramienta demasiado grande. R>T

R R
R>r r

o

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

Ejemplo:  Si el gjeX seencuentraenlaposicion X-5000y se deseadesplazarlo hastael punto X5000, el CNC
mostrara el error 33 si se programael bloque N10 X5000, ya que el desplazamiento programado
es X5000 - X-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 X0 ; Desplazamiento 5000 mm
N10 X5000 ; Desplazamiento 5000 mm

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

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

Mal programada la funcion M19.

Mal programadas las funciones G72 o G73.

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

Este error se produce en los siguientes casos:
> Mas 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 GO09.

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

> No existe espacio parareadlizar |laentradatangencial . Se requiere un espacio superior o equivalentea?2 veces
el radio de redondeo programado.
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> 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 o 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.

Ciclo fijo mal definido.

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.
Eje W mal programado.

Chaflan mal programado.

Las funciones M06, M22, M23, M24, M 25 deben ir solas en un bloque.

Seintentarealizar un cambio de herramienta o de pallet sin estar en la posicion de cambio.
La herramienta pedida no se encuentra en €l almacén.

Este error se produce cuando se dispone de un centro de mecanizado y se han programado dos T externas
diferentes seguidas, sin haber programado en medio una M06.

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 disquette 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 programa lafuncién G76 (contenido del blogue) sin haber programado anteriormente G76 P56 G76
N5.

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

> Cuando se estagenerando un programa (G76 P5 6 G76 N5) se cambiade nimero de programaagenerar sin
anular €l anterior.

> Si durantelaejecucion deun bloguedel tipo G76 P5, el programaal quesehacereferencianohasidoe dltimo
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.
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Disquette o cinta protegida contra escritura.

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

Error de didlogo entre el CNCy laDisguetera FAGOR, o entreel CNCy €l Lector de cinta.

Fallo de circuiteriainterna del CNC. Consultar con el 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 €l médul o de bateriaubicado en laparte posterior del aparato.
Consliltese con el Servicio de Asistencia Técnica.

Debido a riesgo de explosion 6 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 1/0 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 eje X sobrepasado

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

Limite derecorrido gje Y sobrepasado.

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

Limite de recorrido gje Z sobrepasado.

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

Limite de recorrido eje W sobrepasado.

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

Error de seguimiento ge X.

Error de seguimiento gje Y.

Error de seguimiento gje Z.

Error de seguimiento gje W.

Valor de S (velocidad de cabezal) demasiado el evado.
Fallo de captacion gje X. Conector Al

Fallo de captacién gje Y. Conector A2.

Fallo de captacién /e Z. Conector A3.

Fallo de captacion gje W. Conector A4.
Fallo de captacion del cabezal. Conector A5.
Fallo de captacion del volante. Conector A5.
Fallo de captacion del gje V. Conector A5.

Error deparidad delosparametrosgenerales. El CNCinicializal ospardmetrosmaquinadelalineaserieRS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=1".

Error deparidad delosparametrosdel gjeV. El CNCinicializalos pardmetrosmaquinadelalineaserieRS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=1".

Limite de recorrido del gje V sobrepasado.
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Error de seguimiento del gje V.

Sin funcién actualmente.

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

Este error se produce cuando es obligatorio realizar la busqueda del punto de referencia maguina 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 el 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 iniciaizalos pardmetros méguina
delalineaserie RS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0", "P3=1", "P607(3)=1", "P607(4)=1", "P607(5)=1".

Error de paridad de los parametros eje W. EI CNC inicializalos pardmetros méquinade lalinea serie RS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=1".

Error de paridad de los pardmetros gje Z. EI CNC inicializalos parametros méaquina de lalinea serie RS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=1".

Error de paridad de los parametros gje Y. El CNC inicializalos pardmetros maquinade lalinea serie RS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=1".

Error de paridad de los pardmetros gje X. EI CNC inicializalos pardmetros maguina de lalinea serie RS232C
"P0=9600","P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=1".

Error deparidadenlatabladeM. EI CNCinicializalosparametrosmaguinadelalineaserieRS232C " P0=9600",
"P1=8","P2=0","P3=1","P607(3)=1","P607(4)=1","P607(5)=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 |os siguientes casos:

> Més de 43 caracteres dentro de un comentario

> Mésde5 caracteres para definir el nimero de programa

> Més de 4 caracteres para definir €l nimero de blogue

> Caracteres extrafios en memoria.

Limite de temperatura interior sobrepasado.

Error en parametros de compensacion del husillo del gje W. El CNC inicializa los parametros maquina de la
lineaserieRS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0","P3=1", "P607(3)=1", "P607(4)=1", "P607(5)=1".

Error en parametrosde compensaciondel husillodel geZ. El CNCinicializalospardmetrosmaquinadelalinea
serieRS232C " P0=9600", "P1=8", "P2=0","P3=1", "P607(3)=1", "P607(4)=1", "P607(5)=1".

Error en parametros de compensacion del husillo del gje Y. EI CNC inicializa los parametros maquina de la
lineaserieRS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0","P3=1","P607(3)=1", "P607(4)=1", "P607(5)=1".

Error en parametros de compensacion del husillo del gje X. EI CNC inicializa los parametros maguina de la
lineaserieRS232C "P0=9600", "P1=8", "P2=0","P3=1", "P607(3)=1", "P607(4)=1", "P607(5)=1".

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

Error en lared local Fagor. Se produce en |os siguientes casos:

> Laconfiguracién de lared (nodos) esincorrecta.

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

Si seproduceesteerror es necesario acceder al modo red, edici6n 0 monitorizacién, antes de gjecutar un bloque
de programa.
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Error enlaredlocal Fagor. Algun nodo no se encuentraen condiciones detrabajar enlared local. Por ggemplo:
> No se encuentra compilado el programadel PLC64.

> Se ha enviado a un CNC82 un blogue del tipo G52 mientras se hallaba en gjecucion.

Error en lared local Fagor. Se haenviado una orden incorrecta a un nodo.

Error de Watch-dog en larutina periédica.

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 principal duramés delamitad del tiempo indicado en €l parametro
méquina"P741".

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

Sehaintentado modificar, mediante laactivacién delasmarcasM 1950 aM 1964, unavariableinternadel CNC
gue no se encuentra disponible.

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

Este error se puede producir cuando a bloquear 10s parametros maguina, tabla de funciones M decodificadas
y lastablas de compensacion de error de husillo, el CNC no puede guardar dichainformacién en el lamemoria
EEPROM.

Error de checksum al recuperar los parametros maquina, tabla de funciones M decodificadas y las tablas de
compensacion de error de husillo, de la EEPROM.

Informacion incoherente en lamemoriade 512 Kb.
Si se produce este error, salve todos |os programas que pueda a la disquetera, periférico u ordenador.

A continuacién utilice la siguiente secuenciaparaformatear lamemoriade 512 Kb (al efectuar esta operacion
se pierden todos programas pieza que estan almacenados en memoria).

Pulsar lastecla [OPMODE] [6] para seleccionar el modo Editor
Pulsar la softkey [BLOQDESBLO] en la pantalla aparece el texto CODIGO:
Teclear: FM512y pulsar latecla[ENTER]

Una vez formateada la memoria de 512Kb, recupere los programas que salvé a la disquetera, periférico u
ordenador.

Memoria de 512 Kb defectuosa. Consultar con €l servicio de asistencia técnica.

No hay espacio suficiente en lamemoriade 512 Kb.

Atencidn:

Los ERRORES que disponen de“*” actiian de la siguiente manera:

Detienen el avancedelosgesy € giro del cabezal. Eliminando para€llo
todaslassefid esde Enabl ey anulandotodaslassalidasanal 6gicasdel CNC.

Detienen la gecucion del programa pieza del CNC s se encuentra en
gjecucion.

LosERRORESQquedisponende”**” ademéasdeactuar comoloserroresque
disponen de “*”, activan la SALIDA DE EMERGENCIA .
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ACERCA DE LA INFORMACION DE ESTE MANUAL

Este manual detalla las aplicaciones, que no siendo especificas de fresadora, son posibles
efectuarlasmedianteel CNC.

Debe ser utilizado junto con € resto delos manualesdel CNC

Notas. Lainformacién descritaen este manual puede estar sujeta avariaciones motivadas
por modificaciones técnicas.

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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1. MAQUINASLASER

1.1 PARAMETROS MAQUINA

P619(3) Salida Sanalégica proporcional al avance

Permited control del HAZ en maguinas LA SER. ProporcionaunasalidaSanal 6gica
proporcional alavelocidad de avancereal delos € esdelamaquina.

0 = No se dispone esta prestacion
1 = Si sedispone esta prestacion

P622(6) Seguimiento del perfil dela chapaen maquinasl|aser

Indicas sedispone o no de la prestacion de Seguimiento del Perfil de la chapa en
maguinas|éser.

0 = No se dispone de esta prestacion.
1 = Si sedispone de esta prestacion.

Cuando sedispone de esta prestacién lasfuncionesM 97 y M98 tienen un significado
especial, tal y como seindica en el apartado "Maguina laser" del capitulo "Temas
Conceptuales’ de este mismo manual.

P806 Distanciaentreel hazy lachapa
Para poder realizar un seguimiento del perfil de la chapa se utiliza un dispositivo
adosado al gjedel haz deléser, queindicaentodo momento lasdesviacionesguetiene
lasuperficie delachapa.

Para ello, este dispositivo dispone de un cilindro que penetray sale de su interior,
manteniéndose la puntadel cilindro en contacto con lachapa.

Esteparametroindicalacantidad quedebepenetrar €l cilindroenel dispositivo, unavez

guelapuntadel cilindro hacecontacto conlachapa. Deestemodo sedefineladistancia

entre el haz y lachapa.

Sedefinirasiempreenmicras, independientementedel asunidadesdetrabajo utilizadas.
Valoresposibles: de0a32000 micras.

Si seleasignad valor 0, noseactivaralafunciénde Seguimiento del Perfil delachapa.

Capitulo: 1 Seccion: Pégina
MAQUINASLASER PARAMETROSMAQUINA 1




P807 Maximadeflexién delachapa
Este parametro se utiliza cuando la funcion de Seguimiento del Perfil se encuentra
activada. Permite evitar movimientos bruscos del |&ser durante el mecanizado de la
chapa, a detectarse agujeros, objetos, etc.

Indica el maximo valor de deflexion de la chapa. Se definira siempre en micras,
independientemente delas unidades detrabgj o utilizadas.

Valoresposibles: de0a32000 micras.
Si seleasignad valor 0, no seactivaralafunciénde Seguimiento del Perfil delachapa.
Si se supera € valor asignado a este parametro, el CNC desactivara la funcion de
Seguimiento de Perfil de la chapa, y dependiendo del modo de operacién que se
encuentrasel eccionado actuaradelasiguienteforma:

* Ene modo deoperacion MANUAL, el CNC visualizaraerror de seguimiento del
geZ.

* En € resto de los modos de operacion, el CNC generard un STOP externo y
gjecutaralasubrutinade emergencia, si estahasido previamente programada.
P808 Consigna correspondienteal maximo avanceen e g eZ

Definelaconsi gnacorrespondienteal maximoavancedel gjeZ mientrasseejecutanlas
funciones especialesM97 o M98.

Sedefinirasiempreenmicras, independientementedel asunidadesdetrabajo utilizadas.
Valoresposibles: de0a32000 micras.
Si seleasignad vaor 0, laconsignamaximadel geZ sera
Consigna(mV.) =P806 x K1 x 2,5mV + 64
Si seleasignaunvaor distinto de 0, laconsignamaximadel gje Z ser&:
Consigna(mV.) =P808 x K1 x 2,5mV + 64
Lagananciaproporcional K1 del gje Z estadefinidaen el parametro maguina P314.
Ejemplo:  Sehan personalizado los parametros “ P314" = 64 y “P806” = 2000.
El g eZ esgobernado por unsistemaquecon 10V . deconsignaproporciona
unaavance de 3.000 mm/minuto., y sedesealimitar el avancedel geZ a

300 mm/minuto.

Laconsignadel gjeZ deberalimitarsealV ., porlotantoel parametro P808
deberatener el siguientevalor:

1.000 mV.=P808 x 64 x 2,5mV + 64  P808 = 400
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1.2 HAZ DE LASER PROPORCIONAL AL AVANCE DE LOS EJES

Cuando se desea trabagjar con la prestacién “HAZ DE LASER PROPORCIONAL AL
AVANCEDELOSEJES’ esnecesariopersonalizar el parametromaquina“ P619(3)” con
el valor “1”.

Asimismo, es necesario gjustar |os reguladores de avance de los gjes de forma que €
maximo avance deseado (G00) se consigacon £9.5V. de consigna.

Cuando se encuentra seleccionada la prestacion “HAZ DE LASER PROPORCIONAL
AL AVANCE DE LOS EJES’, e CNC proporcionara por la salida “S analogica’
(terminales36Yy 37 del terminal 1/0 1) unaconsignaproporcional a avancereal delosejes
delaméaquina.

El CNC utilizalasalida“ Sanal6gica’ paracontrolar el haz del 1aser, por 1o que se deben
personalizar adecuadamente todos|os parametrosdel cabezal.

L os pardmetros maquinade cabezal “P601(3)” y “P601(2)” se deben personalizar con €l
valor 0, parague & CNC proporcione una salida anal égica dentro del rango +10 V.

Si sedeseaunaconsignaunipolar se debe personalizar €l pardmetro maguinadel cabezal
“P610(4)” con el valor “1”. El signo de dicha consigna se define mediante €l parametro
maguinade cabezal “P601(4)”".

Los parametros asociados a las gamas del cabezal “P7, P8, P9, P10” se definen en
revoluciones por minuto. Por |o tanto, cada vez que se programe una“S’ se definiraen
revolucionespor minutoy el CNC proporcionara, en funcion delagamaque seencuentre
seleccionada, laconsignacorrespondiente alavel ocidad programada.

El formato de programacion utilizado por e CNC para utilizar esta prestacion es el
sguiente:

N4 G1 X+4.3 Y+4.3 F5.5 $4.4 M3/M4
El nimero situadoentrela“S’ y el “.” indicael valor minimo (revoluciones) de consigna
gueproporcionael CNC, y e nimerosituadotrasel puntoindicalaconsigna(revol uciones)
gue corresponde alavelocidad F5.5 programada.
Si noexistemovimiento deejesel CNC proporcionaralaconsignaSminimaprogramada.
El resto delos casosel CNC proporcionaralaconsignacorrespondiente al avancereal de
losges.

Enlosposicionamientosen GO0, el CNC proporcionaralaconsignaSminimaprogramada.
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Ejemplo:

Si se dispone de una Unica gama de cabezal con 1000 revoluciones para 10 V de
consigna, y se ha programado F10000 S100.500

A
6V A
5V 4
4V A
3V 1

A

— F

5 5000 10000 12000

Si no existemovimiento o si seestarealizando un posicionamiento en GO0, el CNC
proporcionaraunaconsignade 1V.

Paraunavancereal delosejesde 12000 mm/min. el CNC proporcionaraunaconsigna
de5.8V.

Cuando el avance real de los ges es de 5000 mm/min. e CNC proporcionara una
consignade 3V.

Si se desea anular temporalmente el haz del laser se debe programar M5, volviendo a
recuperarlosi seprogramalafuncion M3 o0M4. Parapoder seleccionar unanuevarelacion
entrelaconsignadel hazy el avancedel osejessedebeprogramar unnuevo bloguede tipo:

N4 G1 X+4.3 Y+4.3 F5.5 4.4 M3/M4

Cuando el avance de los ges en los tramos circulares esta en funcion del radio del arco,
parametro maquina“P729”, laconsignacorrespondienteal haz del |aser tambiénloestara
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1.3 SEGUIMIENTO DEL PERFIL DE LA CHAPA

Cuando sedeseatrabajar conlaprestacion* Seguimiento del Perfil deChapa’ esnecesario
personalizar el parametro maguina“P622(6)” conel valor “1”.

Esta prestacion permite mantener constante ladistanciaentre el foco del Haz del Lésery
lachapa, consigui endo de estemodo un mecanizado éptimoincluso conlaminasdechapa
gue presentan grandes ondul aciones.

Paraello es necesario disponer de un dispositivo sensor que se encontraraadosado al gje
del Haz del L aser. Dicho dispositivo proporci onaraunas sefial esde contaje queindicaran
entodo momentoa CNC ladesviacion quetienelasuperficiereal delachaparespectode
latedrica.

El g equesoportael focodel Haz del L aser debepersonalizarsecomoege”Z”,ylassefiales
de contgje que proporciona el dispositivo sensor se conectaran atraves de la entrada de
captacion correspondientea ge”V”. Ademas, €l ge“V” debe estar seleccionado como
visualizador, parametroméaquina®“ P617(3)=1".

El CNC dispone delasfunciones auxiliaresM97, M98 y M99 que cuando setrabaja con
laprestacion “ Seguimiento del Perfil de Chapa’ adquieren el siguiente significado:

M97 Activacion de la prestacion “ Seguimiento del Perfil de Chapa’. Estafuncion
auxiliar seutilizaracuando coincide el sentido decontajedelosges“Z” y“V”.

M98Activacion de la prestacion “ Seguimiento del Perfil de Chapa”. Estafuncion
auxiliar seutilizardcuando el sentidodecontgjedelosgjes”Z” y“V” esdistinto.

M99 Finalizacion o anulacion delaprestacion “ Seguimiento del Perfil de Chapa’.

Los pardmetros méaquina que se deben personalizar cuando se desea trabar con esta
prestacion sonlossiguientes:

P619(3) SalidaSanalogicaproporcional al avance

P622(6) Seguimiento del perfil delachapaen maguinas|aser
P806 Distanciaentre el haz y lachapa

P807 Maximadeflexion de lachapa

P808 Consigna correspondiente al maximo avanceen el geZ

Cadavez quesetrabajaconlaprestacion” Seguimiento del Perfil deChapa’ el CNC actia
delasiguienteforma:

1.- CuandosegjecutalafuncionM97 oM 98e CNC activaralaprestacion “ Seguimiento
del Perfil de Chapa’

2.- El Haz del Léser (ge Z) se desplazard haciala chapa hasta que el dispositivo sensor
adosado al mismo entre en contacto con lasuperficie delachapa.

El méaximo avance que se puede utilizar en este desplazamiento de aproximacion esta
fijado por el parametro maquina“P808”.

Como medidade seguridad, se debe desplazar €l gje“Z” antesde g ecutar lafuncién
“M97” 0“M98". En caso contrario el CNC mostrarael error 102.
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3.-

El haz delaser continuaraacercandoseal achapahastaqued dispositivo sensor indique
gue se ha penetrando la cantidad indicada en el pardmetro méquina“ P806” .

Estaseraladistanciaquesemantendradurantetodo el mecanizado entreel haz deléser
y lachapa.

Z////////////

-

2/m713

A partir de este momento el CNC comenzaraarealizar el corte programado.

Unicamente se programaran |los desplazamientos de los gjes XY . El ge Z que se
encuentragobernado por el CNC sedesplazaralacantidad indicadapor el dispositivo
sensor, manteniendo durante todo el mecanizado lamismadistanciaentre el Haz de
Laser y lachapa.
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25m714

Lavisualizacion correspondiente a e Z no correspondera con su cotareal, yaque
dicho g e seencuentrasometido alasvariacionesdel dispositivo sensor.

Con € findeevitar movimientos bruscosdel |aser durante el mecanizado delachapa
(al detectarse agujeros, objetos, etc.), el parametro maquina“ P807” indicalamaxima
deflexion de lachapa que se permite.

Si sedeseacontrolar el Haz deL éser deformaquelasalidaSanal 6gicaseaproporcional
alavelocidad delosejes, sedebepersonalizar el parametro maguina“P619(3)” conel
valor“1”.

Unavezfinalizado€l corte, sedebedesactivar laprestacion“ Seguimientodel Perfil de
laChapa’ mediante las funciones auxiliaresM99, M02 o M 30.

Losges“Z” y“V” volverdnaserindependientesentresi,y el e Z” visualizaralacota
real correspondiente a punto en que se encuentra.

Si se ha programado la funcién auxiliar “M99”, el CNC asumira la funcion G40,
anulando lacompensacién deradio si se encontraba activa.
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2. MAQUINAS JIG GRINDER

2.1 PARAMETROS MAQUINA
P622(8) JIG GRINDER
Indicasi sedispone o no delaprestacion JIG GRINDER.

0 = No dispone de la prestacion JJG GRINDER.
1= Si dispone de la prestacion J G GRINDER.

Cuando sedisponedeestaprestacion el CNC adaptasu funcionamiento, tal y como se
indica en el apartado "JIG Grinder. Eje C perpendicular a la trayectoria XY" del
capitulo " Temas Conceptuales’ de este mismo manual .
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2.2 EJE C PERPENDICULAR A LA TRAYECTORIA XY

Cuando sedeseaqueel gje C seaperpendicular alatrayectoriaXY (méquinasdel tipo JIG
GRINDER) es necesario personalizar €l pardmetro méquina“P622(8)” con el valor “1”.

Los gjes que controlarael CNC se definen como:

XY
C

U

Ejeslineales principal es delaméquina. Se permitelainterpolacion entreellos.

Eje rotativo. Cuando se encuentra activa la prestacion “ege C perpendicular ala
trayectoria XY” permanecera perpendicular ala trayectoria seguida por los gjes
X,Y.

Ejeauxiliar quepuede programarsejunto con X,Y pararealizar desplazamientoso
interpol aciones.

Ademas, se debe tener en cuenta las siguientes puntualizaciones sobre [os manual es del

CNC:

*  Lasreferenciasque se hacen en el manual a geZ seinterpretaran comoreferenciasal
geU.

*  Lasreferencias que se hacen en el manual al gje W seinterpretaran como referencias
a geC.

*  No sedisponen lasfunciones:

Interpolacion helicoidal (con G2/G3)
G17 G18 G19  Seleccion deplanos

G33 Roscado electrénico

G77 G78 Acoplamiento de 4° gje con asociado
G81 ... G89 Ciclosfijosde mecanizado

G98 G99 Retroceso en ciclosfijos

L os parametros maquina*“P600(1)” y “P606(1)” se deben personalizar con el valor 1, ya
que &l ge C debe personalizarse como ge rotativo ROLLOVER.

El CNC dispone de lasfunciones auxiliaresM 97, M98 y M99 que cuando setrabajacon
laprestacion* EjeC perpendicul ar alatrayectoriaXY” adquierenel siguientesignificado:

M97

M98

M99

Activaciondelaprestacion* EjeC perpendicul ar alatrayectoriaXY” . Estafuncion
auxiliar seutilizaracuando el g eC seencuentrasituadoaladerechadelatrayectoria
programada.

Activaciondelaprestacion* EjeC perpendicul ar alatrayectoriaXY” . Estafuncion
auxiliar se utilizara cuando el ge C se encuentra situado a la izquierda de la
trayectoriaprogramada.

Finalizaciénoanulaciondelaprestacion“ gje C perpendicul ar alatrayectoriaXY”.
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Cadavez quesetrabajaconlaprestacion“ EjeC perpendicul ar alatrayectoriaXY” el CNC
actUadelasiguienteforma:

1.- Cuando se gecuta la funcion M97 o M98 el CNC activara la prestacion “Eje C
perpendicular alatrayectoriaXY”.

2.- Si sehaprogramado unainterpolacion lineal paralosejes XY, el CNCsittael gjeC
perpendicul ar alatrayectoriaprogramaday por el lado deseado.

Y,

i

LainterpolaciondelosegjesXY comenzaraunavez posicionado el e C perpendicular
a la trayectoria programada. Durante el desplazamiento de los ges XY, el CNC
mantendrael g e C perpendicular alamisma.

3.- Si sehaprogramado unainterpolacion circular paralosejesXY, el CNCsituael gjeC
enposicionradial y por el lado deseado respecto al primer punto delacircunferencia.

Y

26m717

Lainterpolacion deloseges XY comenzaraunavez posicionado el gje C radialmente
respecto al primer punto delacircunferencia.

Durantetodalainterpolacion, el CNC controlarael g e C manteniéndol o constantemente
endireccionradial a recorrido programado.

4.- Paradesactivar laprestacion* EjeC perpendicular alatrayectoriaXY” sedebeeecutar
lafuncion auxiliar M99.
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3. MOTORESEN LAZO ABIERTO
SINSERVOSISTEMAS

3.1 INTRODUCCION
Cuando €l motor no dispone de regulador se dice que no esta servocontrolado.

Por ell o, sedenominal azo de Posi cionamiento Abierto sin Servosistemascuandoel CNC
efectliaun control de posicidondel g e iinicamente durante el desplazamiento programado.
Unavez posicionado €l gje, el CNC deja de controlarlo.

Esta prestacion puede utilizarse Unicamente en e modelo GP. Permite controlar hastaun
maximo de4 ges(X,Y,Z,W).

No se podrén combinar gjes en lazo cerrado y gjes en lazo abierto, por lo tanto, todos|os
motoresdeberan trabajar en lazo abierto sin servosi stemas (gje no servocontrolado).

Cada g e dispone de5 sefides parael control delos motores, que son :

- Ré&pido

- Lento

- Sentidodel movimiento (+/-)
- Freno

- EnPosicion

El CNC proporcionaestassefial esatravésdelosconectores|/O1el/O2, tal y comoseindica
acontinuacion.
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CONECTOR I/0 1

Termina SENAL Y FUNCION
1 ov. Entrada de alimentacion externa
2 T Strobe Salida. Las salidas BCD muestran el codigo de herramienta.
3 S Strobe Sdlida Las salidas BCD muestran €l codigo S (cabezal).
4 M Strobe Salida. Las salidas BCD muestran el codigo de una funcion auxiliar.
5 Emergencia Salida
6 FrenogeW Salida
7 Frenogez Salida
8 FrenogeY Salida
9 FrenogeX Salida
10 Microlo(X) Entrada del micro de busqueda de referencia maguina
11 Microlo(Y) Entrada del micro de busqueda de referencia maguina
12 Microlo (2) Entrada del micro de busqueda de referencia maguina
13 Microlo (W) Entrada del micro de busqueda de referencia maguina
14 Stop Emergencia Entrada
15 Feed Hold Entrada
Transfer inhibit
M Ejecutada
16 |Parada Entrada.
Subrut. Emergencia
17 Marcha Entrada
Avance rpido
Enter en Play-back
18 Entrada condicional | Entrada
19 Manual Entrada. EI CNC actiia como Visualizador
20 MST80 Salida cédigo BCD, peso 80
21 MST40 Salida cédigo BCD, peso 40
22 MST20 Salida cédigo BCD, peso 20
23 MST10 Salida cédigo BCD, peso 10
24 MSTO08 Salida cédigo BCD, peso 8
25 MST04 Salida cédigo BCD, peso 4
26 MST02 Salida cédigo BCD, peso 2
27 MSTO1 Salida cédigo BCD, peso 1
28 CHASIS Conectar en é todos los apantallamientos de los cables utilizados.
29 24V, Entrada de alimentacion externa
30 Sin funcién
31 Sin funcién
32 Sin funcién
33 Sin funcién
34 Sin funcién
35 Sin funcién
36 Sin funcién
37 Sin funcién
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CONECTOR I/O 2

TERMINAL SENAL Y FUNCION

1 ov. Entrada de alimentacion externa

2 ov. Entrada de alimentacion externa

3 SdidaM1 Valor del bit 1 de latabla de funciones auxiliares M.
RépidogeX

4 SalidaM2 Valor del bit 2 de latabla de funciones auxiliares M.
RéapidogeY

5 SaidaM3 Valor del bit 3 de latabla de funciones auxiliares M.
RépidoegeZ

6 Salida M4 Valor del bit 4 de latabla de funciones auxiliares M.
RépidogeW

7 Salida M5 Valor del bit 5 de latabla de funciones auxiliares M.
LentogeX

8 Salida M6 Valor del bit 6 de latabla de funciones auxiliares M.
LentogeY

9 Sdlida M7 Valor del bit 7 de latabla de funciones auxiliares M.
LentogeZ

10 Salida M8 Valor del bit 8 de latabla de funciones auxiliares M.
LentogeW

11 Salida M9 Valor del bit 9 de latabla de funciones auxiliares M.
SentidogjeX

12 Salida M10 Valor del bit 10 de latabla de funciones auxiliares M.
SentidogjeY

13 Sdlida M11 Valor del bit 11 de latabla de funciones auxiliares M.
SentidogeZ

14 Sin funcién

15 Sin funcién

16 CHASIS Conectar en € todos los apantallamientos de |os cabl es utilizados

17 Sin funcién

18 Sin funcién

19 24V, Entrada de alimentacion externa

20 24V, Entrada de alimentacion externa

21 Manual Salida. Modo de operacion Manual seleccionado.
En posicion W

22 Salida M15 Valor del bit 15 de latabla de funciones auxiliares M.
En posicién Z

23 SdidaM14 Valor del bit 14 de latabla de funciones auxiliares M.
En posicion Y

24 Salida M13 Valor del bit 13 de latabla de funciones auxiliares M.
En posicion X

25 Salida M12 Valor del bit 12 de latabla de funciones auxiliares M.
SentidogjeW

Atencion:

Es aconsgable no utilizar latabla de funciones auxiliares M yaque el CNC
utiliza las mismas salidas para las activar los bits de latablay las sefides
"Répido", "Lento", "Sentido" y "En posicion" de cada uno de los gjes.

CuandolamaguinadisponedegieW, el CNC utiliza€el terminal 21 paralasefial
"En posicion W". No proporcionalasefial "Manual".

MOTORESENLAZOABIERTO
SINSERVOSISTEMAS
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3.2 PARAMETROS MAQUINA
P626(8) Laméaquinadisponedemotoresen lazo abierto sin servosistemas.
Indicasi |lamaguinadispone de motores en lazo abierto sin servositemas.

0 = No
1=9

Cuando se utiliza esta prestacion "P626(8)=1" se debe personalizar control No
continuo de los gjes "P105=N", "P205=N", "P305=N", "P405=N".

P807, P811, P816, P820 Tiempo entrefrenoy sefial rapido. EjeX,Y,Z, W

Indica, en milésimas de segundo, |a temporizacién gque existe desde que € freno es
desactivado hastaque seiniciael movimiento delos € es (sefial rapido).

Valoresposibles: 0a65535 milésimas de segundo.
P808, P812, P817, P821 Tiempo entrelaseiial delentoy freno. EjeX,Y,Z, W

Indica, enmilésimasdesegundo, latemporizaci dn queexistedesdequesedesactivala
sefial delentoy seactivael freno del gje correspondiente.

Valoresposibles: 0a65535 milésimas de segundo.
P809, P813, P818, P822 Tiempo entrefrenoy sefial en Posicion. Eje X, Y,Z, W

Indica, en milésimas de segundo, latemporizacion que existe desde que se activa el
freno hasta que se activala sefial "En Posicion” dedicho ge.

Valoresposibles: 0a65535 milésimas de segundo.
P810, P814, P819, P823 Duracion dela sefial en Posicion. EjeX,Y,Z, W

Indica, en milésimas de segundo, €l tiempo gque se mantiene activa la salida "En
Posicion” del g e correspondiente.

Valoresposibles: 0a65535 milésimas de segundo.
P900, P01, P902, P903 Distanciadefrenado. EjeX,Y,Z, W
Indicaaquedistanciadel punto final se activalasefia de Lento.

Valoresposibles:  +8388,607 milimetros.
+ 330,2599 pulgadas.

Debe tener un valor superior aladistancia de parada"P904, P905, P06, P90 7"
P904, P05, P06, P907 Distanciadeparada. EjeX,Y,Z, W
Indicaaquedistanciadel punto final se anulalasefia de Lento.

Valoresposibles:  +8388,607 milimetros.
+ 330,2599 pulgadas.
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3.3 FUNCIONAMIENTO BASICO

Cadavez que setiene que mover un gje el CNC actiiadel siguiente modo:

1-

2.-

PonelasalidaFreno anivel 16gico ato paraqueel armario el éctrico desactiveel freno

del ge.

Como la desactivacion del
freno no es instantanea, €l
CNC permitefijar, mediante
el parametro maquinaP807,
P811, P816, P820, un tiem-
po de espera”T1" hastaque
seactivalasalida"Rapido"

Transcurridoel tiempo"T1"
el CNC activalasdida"R&
pido" paraqueel giecomien-
ceadesplazarse.

Lasalida"Rapido" se man-
tieneactivahastaquee gese
encuentre a una distancia
P00, P901, P902, P903 del
punto dedestino. A partir de
dicho punto seactivalasali-
da"Lento".

Cuando €l ge entraen la
zona de parada (a una
distanciaP904, P905, P06,
PO07 ddl puntofinal),el CNC
desactivalasalida"Lento".

Con objeto de dar tiempo €l
gje a posicionarse antes de
activar el freno, el CNC
permitefijar el tiempo " T2"
mediante el parametro
maguina P808, P812, P817,
P821

MARCHA
(entrada)

Desplazamiento

Rapido

Lento

Avance eje

FRENO

EN POSICION

|

1

—

|
I
Sentidof -
I
|
1
I
I
|

|
|
|
|
|

T1
T2 11
I
|
|
[
| T3 T4,

Esteparametroindicael tiempo quetranscurredesdequesedesactivalasalida”L ento™
hasta que la salida de Freno se pone a nivel 16gico bajo.

Trasponer lasalidadeFrenoanivel [6gicobajoel CNC esperael tiempo T3, € indicado
por el pardmetro maguina P809, P813, P818, P822, antes de activar la salida de

Posiciondel ge.

Lasalidade Posicion del ge se mantiene anivel 10gico ato durante el tiempo T4, el
indicado por el parametro méaquina P810, P814, P819, P823
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34 EJECUCION DE MOVIMIENTOS

L osmovimientosdelos e essedeben programar mediantelasfuncionesG00 0 GO1. Si se
programalafuncién G02 o G03, el CNC mostrara el error 14.

Todos los desplazamientos se g ecutan como se ha explicado anteriormente, siendo |o
mismo programar lafuncion GO0 o GO1.

En un bloque de programa, se podran incluir movimientos de hasta 3 € es simultaneos.

El CNC dapor finalizado el bloquecuandotodoslosejesqueestanimplicadoshan legado
aposicion, esdecir, cuando han generado lasalida"En Posicion”.

Normalmente el desplazamiento detodos|os g esno terminaalavez (recorrido distinto,
tiemposT1, T2, T3, T4 distintos, etc.).

Ejemplo de gecucién de un bloque que contiene movimientosen X e Y.

MARCHA

(entrada) r |_

Avance eje X ‘

I
Réapido X ? i E
| T T t
Lento X * i_' '
' -t
Freno X Li IE
- ' -t
En Posicion X | | = .
I I
I
! IFin eje X
I
Avance eje Y E
| I
! |
! |
Rapido Y* b E Lo !
I
|
— — -t
Lento Y* ! i_' '
T : -t
Freno Y ! E
-t
En Posicion Y Tail .
— -
Fin eje Y
Fin Bloque
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3.5 MODOS DE TRABAJO AUTOMATICO Y BLOQUE A BLOQUE

351 UTILIZACION DE LAS FUNCIONES GO05 Y GO7

Cuando se trabaja en modo automético el CNC espera a que finalice un bloque para

comenzar con laegjecucion del bloque siguiente.

Si setrabajaen GO7, el CNC da por finalizado €l bloque cuando todos |os gjes que estén
implicadoshan [legado aposicion, esdecir, cuando han generado lasalida™En Posicion”.

Cuando setrabgjaen G05, el CNC actliadel siguiente modo:

Al entrar el geenlazonadeparada(aunadistanciaP904, P905, P06, P907 del punto
final) el CNCdesactivalasalida"Lento" y nogenerani lasefia "Freno” ni lasefial "En

Posicion”.

El CNC da por finalizado el bloque cuando todos |os g es que estan implicados han
entrado en la zona de parada, es decir, cuando se han desactivado todas las salidas

"Lento".
Ejemplo:

NOO G90 GO7 X20 Y5
N10 GO5 X40Y7

N20 X60 Y2

N30 X80

N40 GO7 X100 Y-2
N50 M30

MARCHA

(entrada) 1 |_|

Sentido X

|
Rapido X Li_l

Lento X* X
|

Freno X |

En posicién X*

|

i

Sentido Y | | !
L :

|

Rapido Y4 !
LI_I 1

—

Lento Y* \ —
1

1

En Posicién Y* \ n

I

|

I I

Freno Y ! !
LI 1 |

I

I

I

I

G90 G7 X20 Y5 E G05 X40 Y7

X60 YR

X80 G07 X100 Y-2
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352 EJECUCION EN BLOQUE A BLOQUE

Cuando setrabajaen el modo de operacién Blogue aBloqueel CNC notieneen cuentala
funcion GO05. Es decir, todos |os movimientos se efectlian en GO7.

El CNC dapor finalizado el bloquecuandotodoslosejesqueestanimplicadoshan llegado
aposicion, esdecir, cuando han generado lasalida"En Posicion”.

Si durantelagjecucion, enel Modo Automético, deun bloqueen GO5 seabandonael modo
Autométicoy se seleccionael modo Blogue aBloque, el CNC gjecutara dicho bloque en
G07, esto es, al final del blogue se generarén las sefiales Freno 'y En Posicion.

353 CONMUTADOR FEED-RATE

Si seseleccionacual quieradelasposiciones4% a120%de ;VOV‘(’} 'VF‘]/E"E’;
lazona % Feed, la secuencia de | as sefial es Rapido/L ento,
seralaexplicadaanteriormente.

Cuando se seleccionalaposicion 2% delazona% Feed, € 10000 )
CNC asume siempre lavelocidad L ento. 000 ey, 402100

000 120
Esdecir, si estando activadalasalidaRapido se selecciona 95\1
laposicién 2%, el CNC desactivalasalidaRépidoy activa
en su lugar lasalidaLento.

Si se seleccionala posicion 0% de lazona % Feed, cualquier posicion de lazona JOG o
cualquier posicién delazonade Volantes( ® ) e CNC detendralamaguina, anulando
las salidas Rapido y Lento. No modificalas sefidles Freno y En Posicion.

354 SENALES DE STOP Y FEED-HOLD

Siempreque sepulsalatecla , Se pone a 0 la entrada "Parada" (terminal 16 del
conector 1/01) oseponeaOllaentrada” Feed-Hold" (terminal 15del conector 1/01),el CNC
actiadel siguiente modo:

* Detienelaméaquina, anulando las salidas Rapidoy Lento.
* No modificalas sefides Freno y En Posicién.

Si sehapuestoaOlaentrada”Feed-Hold", lassefial esR4pidoy L ento recuperan su estado
anterior cuando lasefia "Feed-Hold" vuelve anivel 16gico alto.
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3.6 MODO DE TRABAJO MANUAL (JOG)

Cuando se trabaja en modo Manual (JOG) e CNC mantiene las sefiales"En Posicion™ a
nivel |6gico bajo. No generaestas sefiales al final del movimiento.

A continuacién seindicacomo actiiael CNC en cada unade las zonas del conmutador.

36.1 ZONA % FEED (DESPLAZAMIENTO CONTINUO)

Cuando se selecciona cualquiera de las posiciones 2% a 120%, los movimientos se
realizaran en"Lento". Cuando se seleccionalaposicion 0% el CNC no permite desplazar
losges.

Si durante &l desplazamiento delosgjesse pulsalatecla el CNC desactivalasali-
da"Lento" y activalasalida"Répido". Cuando se dejade pulsar latecla se desac-
tivaralasalida"Rapido" y sevolveraaactivar lasalida"Lento".

Ejemplo:
Tecla JOG "X+”

pulsada

Tecla Rapido *

e

|
I
| |
; ;
] ! ! ] t
1 ! ! 1
1 ! ! 1
1 ! ! 1
Sentido X | ! l l !
- : l ! t
Rapido X* h ! ! !
|
+ t t
Lento X* ' i—i i—i
4 t
I
Freno X L |
T ] t
. L1 i
En posicién X* D o
| T t
[ [
T1 TR
——— ——

3.6.2 ZONA JOG (DESPLAZAMIENTO INCREMENTAL)

Cada vez que se pulsa una de las teclas de JOG, € CNC desplazara € gje la cantidad
seleccionadaen e conmutador (1, 10, 100, 1000 o 10000).

En funcion de ladistanciay del avance seleccionado € desplazamiento se efectuara en
"Répido y Lento" 0 solo en "Lento".

Asimismo, el CNC tiene en cuentalastemporizacionesT1y T2 parael tratamiento dela

sefia "Freno".
Capitulo: 3 Seccion: Pégina
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3.6.3 ZONA DEL VOLANTE

Si estando seleccionadaunadelas posicionesdel volante ( ® ) sepulsalatecladeunegje
0 se presiona el pulsador situado en la parte posterior del volante Fagor 100P, el CNC
pondraanivel |6gico alto lasefia de"Freno”.

A partir deestemomento, el CNC moveralaméaquinaenfunciéndelosimpul sosqueenvie
el volante, aplicandoles el x1, x10 0 x100 seleccionado en € conmutador.

En funcion delosimpul sos recibidos, delaposicién sel eccionadaen el conmutador y del
avance seleccionado, el desplazamiento se efectuara en "Répido y Lento" o solo en
"Lento".

Asimismo, el CNC tiene en cuentalastemporizaciones T1y T2 paradl tratamiento dela

sefid "Freno".
Pagina Capitulo: 3 Seccion:
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3.7 BUSQUEDA DE REFERENCIA MAQUINA

Aunguesepermiteprogramar labusquedadereferenciadevariosejesen unmismo bloque,
el CNC efectialablsguedageagey de siguiente modo:

El g edisponede micro dereferencia maquina:

Orden busqueda
de referencia Lﬁ

Micro Io r'

I
! L t
Impulso Io* ! X n .
| o
|
Sentido X | | L
| I t
Rapido X 1 ! |
pae Xy [ L t
Lento X} | : i_i .
Freno X [ !
LI ; il t
En posicién X* ! : : : n .
LTl TR_1.13, | T4
[

————

El sentido de desplazamiento del ge viene dado por € parametro méquina de gjes
"P623(8), P623(7), P623(6), P623(5)".

El ge se movera en Rapido hasta pulsar € micro de referencia maguina. Una vez
pulsado €l microlabusguedacontinuara, enavancelento, hastaqueserecibael impul so
lo del sistemade captacion.

Atencion:

Si enel momento deiniciarselablsguedadereferenciamaguinaseencuentra

pulsado e microdereferenciaméquina, € geretrocederahastaliberar €l micro,
antes de comenzar labusqueda de referenciamaguina.

Si labusgueda serealizaen el modo de operacion Manual, el CNC no activa
lasefial "En Posicion”.

Capitulo: 3 Seccion: Pégina
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El geno disponedemicro dereferencia maquina:

Orden busqueda
de referencia Ll_l t
.0

Impulso Io *

tH-H-1--+H----15

El sentido de desplazamiento del ge viene dado por € parametro méquina de gjes
"P623(8), P623(7), P623(6), P623(5)".

El gese moveraen Lento, hastaque serecibael impulso |o del sistemade captacion.

Atencion:

Si labuUsqueda se realizaen e modo de operacion Manual, el CNC no activa
lasefial "En Posicion”.
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