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EMCO WINNC GE Fanuc Serie O-TC PRreracio

Prefacio

El software EMCO WIinNC GE Fanuc Serie 0-TC forma parte del concepto de
enefianza EMCO basada en PC.

El objetivo de este concepto es aprender a operar y programar el control original
en el PC.

Con EMCO WInNC para el TURN EMCO, los tornos de la serie EMCO PC TURN
y EMCO Concept TURN se pueden controlar directamente desde el PC.

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

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

El contenido de este manual no incluye toda la funcionalidad del control GE
Fanuc Serie 0-TC, lamayorimportancia fue describir las funciones principales
de forma clara y sencilla para alcanzar la maxima comprension y éxtio en el
aprendizaje.

Para consultas o propuestas de mejora a este manual, rogamos contacte
directamente con

EMCO MAIER Gesellschaft m. b. H.
Departamento de Documentacion Técnica
A-5400 Hallein, Austria

Reservados todos los derechos; permitidas las copias sélo
con autorizacion de EMCO MAIER
© EMCO MAIER Gesellschaft m.b.H., Hallein 2003
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

A: Descripcion de las teclas
Teclado de control, lamina para
tableta digitalizadora
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Funciones de las teclas
RESET ... Pulsar esta tecla para cancelar INPUT ... Introducir palabra, recoger datos
alarmas, reponer CNC (por €j., OUTP START ...... Iniciar salida de datos
para interumpir programa), etc. POS ..o, Visualizar la posicion actual
CURSOR.............. Funcion de busqueda, salto de PRGRM ................ Funciones de programa
gPOZ?amzrrlba/abaJo, llamar MENU OFSET...... Config_urar y visualiza_r decalaje
T . . de origen, correcciones de
PAGE .................. Pagina arriba/abajo herramienta y desgaste, y varia-
ALTER.................. Modificar palabra (cambiar) bles
INSRT ..o Insertar palabra, crear nuevo DGNOS PARAM ..Configurar y  visualizar
programa parametros y mostrar los datos
DELET ..cocvven. Borrar (programa, bloque, de diagnéstico
palabra) OPR ALARM ........ Visualizar alarmas y mensajes
I#EOB................ Fin de bloque (End Of Block). AUX GRAPH ........ Simulacién de graficos
CAN........oo Borrar entrada.
X EMED



EMCO WINNC GE Fanuc Serie 0-TC DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Teclas de entrada de datos
7 * 8 9 Nota sobre las teclas de entrada de datos
O N G Cada tecla de entrada de datos realiza varias
. - funciones (numero, letra(s) de direccion). La

4 5 6 pulsacién repetida de la tecla cambia
<—X avAY 7 \—»F automaticamente ala funcion de direccion siguiente.

1 * 2 3

U W R

- 0

M S T

B K J
= A - | No. Q

C Y H VP

Teclas de funcion

Nota sobre las teclas de funcion

En el teclado del PC se introducen estas funciones
de teclas con F12 en la linea de teclas de software.

» EMLCI
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DESCRIPCION DE LAS TECLAS

Teclas de control de la maquina

Las teclas de la maquina se encuentran en la parte
inferior del teclado de control o de la lamina de la
tableta digitalizadora.

Segun lamaquinay los accesorio utilizados, no todas
las funciones estan activadas.
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Seccién de teclado de control de maquina para el teclado de control EMCO
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Seccién de teclado de control de maquina de la serie PC - Turn de EMCO

Descripcion de las Teclas
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SKIP (no se ejecutan bloques de secuencia opcional)
DRY RUN (recorrido de prueba de programas)

OPT STOP (parada de programa en M01)

RESET

Ejecucién de bloque individual

Parada de programa / Arranque de programa

Movimiento manual de eje

Aproximar punto de referencia en todos los ejes

Parar / arrancar avance

G| | Correccion de husillo inferior a 100% / 100% / superior a 100%
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Parar / arrancar husillo; Arranque del husillo en el modo KONV y STEP 1..1000:

Carrera a la derecha: presionar [=<D| brevemente, carrera a la izquierda:presionar =

o4

como minimo | segundo.

Abrir / cerrar puerta

Girar aparato divisor

Abrir / cerrar elemento de amarre

Girar portaherramientas

Refrigeracion (PC TURN 10/125/155) / soplar (PC TURN 50/55) on/off

AUX OFF / AUX ON (conectar / desconectar motores auxiliares)

Interruptor de correccion de avance / avance rapido

Interruptor de seleccion modo operacional

(descripcidondetalladavéase descripciondelamaquina)

PARADA DE EMERGENCIA (torcer desbloqueo a través de botdn de mando)

Interruptor de llave modo de operacidon especial (véase descripcidén de la maquina)

Tecla NC- Start adicional

Teclado adicional para elementos de sujecion

Tecla de consenso

Sin funcion

N EMLCI
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Teclado del PC

306 |f moa [fAuTo reros || REF | >I MII iI I Druck |l Rolien [ Pause R L] Rollen
F1 F2 F3 F4 F5 F6 F7 F8 A g F11§§ F12 @ @

INC10  INC 100 INC1000 INC 10000 INC 1

<>
C ]

L o €

aaa

L

€ o €

Con la tecla ESC se sale de algunas alarmas. « Con F12 se activan las teclas de funcion Las funciones de maquina
del teclado numeérico sélo

POS, PRGRM, OFFSET, PARAM , MENSAJ ) :
Con la tecla F1 se intercalan los modos operativos (AUTO, EDIC, ’ ' ' ' se activan si NUM-Lock no

y GRAFIC en la linea de teclas de software. esta activado.

MDI,...) en el teclado de software.
La asignacién de las funciones de accesorios estd descrita en el
capitulo "Funciones de accesorios"

El significado de la combinacién de tecla Ctrl 2 depende del tipo de
maquina:

EMCO PC TURN 50/55: Soplado conectado / desconectado
EMCO PC TURN 100/125/155: Refrigerante conectado/desconectado

01-0 3E3S 9NNV 39 DNNIM OO\

SV103] SV1 3d NOIOdId0s3a
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B: Principios basicos

Puntos de referencia del torno
EMCO

M = Punto cero de la maquina

Punto de referencia invariable definido por el
fabricante de la maquina.

A partir de este punto se mide toda la maquina.

Al mismo tiempo, "M" es el origen del sistema de
coordenadas.

R = Punto de referencia

Posicion en el area de trabajo de la maquina
exactamente definida por limitadores.

Las posiciones de los carros se indican al control por
la aproximacion de éstos al punto "R". Necesario
tras cada fallo de corriente.

N=Puntode referenciade asiento de herramienta

"N" estd en un punto adecuado del sistema
i portaherramientas y lo establece el fabricante de la
] ’%‘} . maquina.

—LL‘ Punto inicial para la medicion de las herramientas.

Iy

1 W = Punto cero de la pieza de trabajo

Puntoinicial de laindicacion de medidas del programa
de piezas.

El programador puede establecerlo libremente y
desplazarlo cuantas veces desee dentro de un
programa de piezas.

Puntos de referencia del area de trabajo

. EMLCI
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Decalaje de origen desde el punto cero de lamaquina
M hasta el punto cero de la pieza de trabajo W

Incremental
+U (-U)
W< G

Absoluto
LH +X (-X)
—- = — - — - — <= +Z
-/
X (4+X)

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

Los datos entre paréntesis de X ,-X, U, -U valen para
PC TURN 50/55, ya que la herramienta esta delante
del centro de giro.

Decalaje de origen

En los tornos EMCO, el punto cero de maquina "M"
esta en el eje de maquina y en la cara frontal del
husillo. Esta posicidon no es adecuada como punto
de partida parala programacion. Con eldenominado
decalaje de origen puede desplazarse el sistema de
coordenadas a un punto adecuado del area de
trabajo de la maquina.

Enelregistrode decalajes (NPV)sedisponede un
decalaje de origen ajustable.

Cuando se define un valor de decalaje de origen en
el registro de decalajes (NPV), este valor se tiene
en cuenta automaticamente y el punto cero de
coordenadas es desplazado de "M"hacialaderecha,
tanto como indique el valor (al punto cero de la pieza
de trabajo "W").

Dentrode un programade piezas se puede configurar
0 cambiar el punto cero de la pieza de trabajo
cuantas veces se desee con la funcion "G92 -
Configuracion del sistema de coordenadas".
Ver mas informacion en la descripcion de los
comandos.

Sistema de coordenadas

La coordenada X esta situada en la direccion del
carrotransversal, lacoordenadaZ enladirecciéndel
carro longitudinal.

Los valores de las coordenadas en direccién negativa
describen los movimientos del sistema de
herramienta hacia la pieza de trabajo; los valores en
direccion positiva describen los movimientos a partir
de la pieza de trabajo.

Sistema de coordenadas con

programacion de valor absoluto

El origen del sistema de coordenadas esta en el
punto cero de la maquina "M" o, tras un decalaje de
origen programado, en el punto cero de la pieza de
trabajo "W".

Todos los puntos finales se describen a partir del
origen del sistema de coordenadas, mediante
indicacién de las respectivas distancias Xy Z.

Las distancias X se indican como diametro
(dimensionado como en el dibujo).

Sistema de coordenadas con

programacioén de valor incremental

El origen del sistema de coordenadas esta en el
punto de referencia del asiento de herramienta"N" o
en la punta de corte tras llamar a una herramienta.
La coordenada U esta situada en la direccién del
carro transversal, la coordenada W en la direccién
del carrolongitudinal. Direcciones positivay negativa:
como en la programacién de valor absoluto.

Con la programacién de valor incremental se
describen las trayectorias reales de la herramienta
(de punto a punto).

Las distancias X se indican como medidas de

diametro.
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WinNC GE Fanuc Series T (c) EMCO
F: 100%
DESPLAZAM. TRABAJO

(VALOR DESPL.) (VALOR MEDIC.)
X 0.000 X 0.000
zZ 0.000 V4 0.000

POSITION ACTUAL (RELATIVA)

U 576.000 W 106.000
DIR. 5_ S 0T
KONV

S: 100%
00000 N000O

F3 F4 FS F6
DESGAS| GEOMET| | DES. T

F7‘

Mascara de entrada para decalaje de origen

Introduccion del decalaje de
origen

e Pulsar la tecla .

+ Seleccionar la tecla de software DES. T

« Sevisualiza la pantalla de introduccion de al lado

*+ ConVALORDESPL. X, Zseintroduce el decalaje
desde el punto cero de la pieza de trabajo al
punto cero de maquina (signo negativo).

» Introducir el decalaje (por ej., Z-30.5) y pulsar la

tecla .

+ Este decalaje esta siempre activo (sin llamada
especial aparte).

Nota:

Coneste decalaje se realiza normalmente el salto de
coordenadas desde la superficie frontal del husillo a
la superficie de tope del elemento de amarre.

La longitud de la pieza bruta (desplazamiento a la
superficie frontal derecha de la pieza bruta) se
ejecuta después en el programa con G92.
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5

X2

|
[

Correccién de longitud

Radio de herramienta R

Posicién de cuchilla T

Observar como esta amarrada la herramienta a la
maquina para definir la posicién de cuchilla.

Para maquinas cuya herramienta esta por debajo
(delante) del centro de giro (porej. PC TURN 50/55),
hay que emplearlos valores entre paréntesis, debido
a la inversién de la direccién +X.

Medicion de datos de herramienta

La finalidad de la medicion de datos de herramienta
es que el software utilice para el posicionamiento la
punta de herramienta y no el punto de referencia del
asiento de herramienta.

Hay que medir cada herramienta que se utiliza para
el mecanizado. Para ello se miden las distancias
desde el punto de referencia de asiento de
herramienta"N" ala puntade corte de laherramienta
correspondiente.

En el denominado registro de herramientas pueden
guardarse las correcciones de longitud medida, el
radio de herramienta y la posicién de la cuchilla.
(standard = 16).

Cada linea del registro corresponde a una
herramienta.

Puede seleccionarse cualquier nimero de correccion,
pero dicho numero ha de tenerse en cuenta al llamar
a la herramienta del programa de piezas.

Ejemplo

Las correcciones de longitud de una herramienta se
han guardado en el lugar de torreta revolver 4 con el
namero de correccion 4.

Llamada del programa: T0404

Las dos primeras cifras tras la direccion T informan
de la posicion en la torreta revélver, las cifras 3%y 42
indican el numero de correccion correspondiente.

Las correcciones de longitud pueden medirse
semiautomaticamente; en ese caso, el radio de
herramienta y la posicion de la cuchilla han de
introducirse manualmente.

Es necesario indicar el radio de herramienta sélo si
se selecciona una compensacion de radio de
herramienta para dicha herramienta.

Lamedicion de datos de herramienta (GEOMETRIA)
se realiza asi:
X en el diametro
Z absoluto desde el punto "N"
R radio de herramienta
(radio de la punta de herramienta)
T posicién de cuchilla

Con"Desgaste" serealizala correccion de datos de
herramienta no exactamente medidos o inexactos
por el desgaste de la herramienta tras muchas
pasadas de mecanizado, conlo que las correcciones
de longitud y los radios de herramienta aqui
introducidos se sumaran incrementalmente a la
GEOMETRIA de la herramienta o se restaran
incrementalmente de ella.

X+/- ... Incremental en didametro al valor de
geometria

Z+-..... Incremental al valor de geometria

R+/- ... Incremental al valor de geometria
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2

Herramienta de referencia Concept Turn 50/55

s

Herramienta de referencia Concept Turn 105/155

=

30 mm

|

Avanzar con la herramienta de referencia hasta la
reticula Concept Turn 50/55

z

——

SE

22mm

— -

€

30 mm

=z

Z 22 mm Z\F22mm

CONCEPT TURN 105: CONCEPT TURN 155:

Avanzar con la herramienta de referencia hasta la
reticula Concept Turn 105/155

CONCEPT Turn 50/65 CONCEPT Turn 105/155

Avanzar con la herramienta hasta la reticula

Medicion de datos de herram. con
disposit. éptico de preajuste
Procedimiento

+ Instalar el dispositivo 6ptico de preajuste.
La visualizacién en el dispositivo dptico es de
espejo invertido.

* Amarrar la herramienta de referencia a la torreta
revolver hasta el tope.

* En el modo operativo P/P, desplazarse con la
herramienta de referencia hasta la reticula del
dispositivo 6ptico de preajuste

* Pulsar la tecla . y seleccionar la tecla de
software RELATI.

» Pulsar en orden sucesivo las teclas y .

(se borra el valor U de la pantalla)

* Pulsar en orden sucesivo las teclas. .

(se borra el valor W de la pantalla)

* Modo operativo P/P, reducir avance y desplazar
a W a medida -30 para Concept Turn 50/55/155
6 -22 para Concept Turn 105 (longitud que
sobresale de la herramienta de referencia).

* Poner el valor Wde nuevoa0 ( y .). De

esta forma se ajusta a 0 la superficie frontal del
plato de la torreta revolver.

* Girar hacia adentro la herramienta y desplazarla
alareticula

» Pulsar tecla .

« Seleccionar la tecla de software GEOMET

 ConlasteclasdeCU RSOR.. seleccionar

el nimero de posiciéon de herramienta

Para la correccion X

» Pulsar sucesivamente las teclas y .

» Seguarda en el archivo de datos de herramienta
elvalor U (diferenciaentre lapunta de herramienta
y el punto N)

Para la correccion Z

+ Pulsar sucesivamente las teclas y .

» Seguardaen el archivo de datos de herramienta
elvalor W (diferencia entre la punta de herramienta
y el punto N)

» Repetireste procedimiento paralas herramientas

B5

siguientes
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-X

Medidas para el método de raspado:

A

B
a
b

Raspado de la cara de refrentar

Raspado de la cara de cilindrar

Diametro de la pieza bruta

Longitud de la pieza bruta + longitud del plato

Medicion de datos de herram. por
el método de raspado

Calcular la distancia b (longitud de pieza bruta +
plato) y el diametro de la pieza bruta a.

Arrancar el husillo en el modo MDI (M03/M04
S..)

Sise desea raspar con el husillo parado, se pone
una hoja de papel entre la herramienta y la pieza
bruta. Cuando la herramienta esta tan cerca que
no pueda moverse el papel, se puede anotar el
valor.

Seleccionar el modo operativo P/P

Avanzar con la superficie frontal del disco de la
torreta revélver (avance 1%) hasta la superficie
frontal de la pieza bruta.

Pulsarla tecla. ylateclade software RELATI.

Pulsar sucesivamente las teclas y .

(se borra el valor W)

Girar la herramienta a medir a la posicion de
trabajo

Mover la punta de herramienta mediante las
teclas de direccion a la superficie frontal A de la
pieza bruta (raspar)

Pulsar la tecla .

Seleccionar la tecla de software GEOMET

Conlasteclasde CU RSOR.. seleccionar

el numero de posicién de herramienta

Pulsar sucesivamente las teclas y .

Se guarda en el archivo de datos de herramienta
elvalor W (diferencia entre la punta de herramienta
y el punto N)
Mover la punta de herramienta mediante las
teclas de direccion al perimetro B de la pieza
bruta (raspar)

Pulsar la tecla . y seleccionar la tecla de

software ABS
Restar del valor visualizado el diametro a de la
pieza bruta

Pulsar la tecla .

Seleccionar la tecla de software GEOMET

Conlasteclasde CU RSOR.. seleccionar

el nimero de posiciéon de herramienta

Introducir: el resultado de la sustraccién y
pulsar.

Repetireste procedimiento paralas herramientas

siguientes
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C. Secuencias operativas

Resumen de modos operativos

REF ;L

Este modo se utiliza para la aproximacion al punto

de referencia.

Al llegar al punto de referencia, la indicacion de

valorreal se coloca sobre el valor de las coordenadas

del punto de referencia. Con ello, el control conoce

la posicién de la herramienta en la zona de trabajo.

La aproximacién al punto de referencia ha de

realizarse en las situaciones siguientes:

- Tras conectar la maquina

- Tras una interrupcion de corriente

- Traslasalarmas "Aproximar punto de referencia”
o "Punto de referencia no alcanzado"

- Tras colisiones, o si los carros se agarrotan por
sobrecarga.

AUTO —P}

Para la ejecucion de un programa de piezas, el
control llama en este modo operativo uno tras otro
a los bloques y los evalua.

Para la evaluacion tiene en cuenta todas las
correcciones activadas mediante el programa.

Se ejecutan uno tras otro los bloques elaborados de
esta forma.

EDIC
En el modo operativo EDIT se pueden introducir
programas de piezas y transmitir datos.

MDI

En el modo operativo HE se puede conectar el
husillo y girar la torreta revélver.

El control ejecuta el bloque introducido y borra
después el bufferde memoria para nuevas entradas.

VW
PIP AN,

Con las teclas de direccion pueden desplazarse
manualmente los carros.

p—

P1.. P1000 1 | ...10000

En este modo pueden desplazarse los carros con el
incrementodeseado (1...1000 en um/10*pulgadas),

por medio de las teclas de direccién
+z|

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

REPOS 7’

Posicionar retorno. Aproximar contorno de nuevo
en el modo operacional JOG.

Teach In @

Creacion de programas en diadlogo con la maquina
en el modo operacional MDA.
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Aproximacion al punto de
referencia

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

e Cambiar al modo operativo REF

* Pulsar las teclas de direccion o] ,
después 0 para aproximar el punto de

referencia en la respectiva direccion.

REF . 24
» Conlatecla ALLIse aproximan automaticamente

los dos ejes (teclado PC).

Peligro de colisién

Tener cuidado con los obstaculos en la zona de
trabajo (elementos de amarre, piezas de trabajo
amarradas, etc.).

Tras llegar al punto de referencia, en la pantalla
aparecera la posicién del punto de referencia como
posicion actual. El control ya esta sincronizado con
la maquina.

Entrada de la posicion de
engranajes

(So6lo para EMCO PC TURN 55)

Para que la maquina gire a la velocidad correcta,
hay que introducir en la unidad de control la posicion
seleccionada del engranaje de la maquina.

* Pulsar la tecla .

PAGE
» Pulsar la tecla . las veces necesarias hasta

gue aparezca en pantalla la méascara de
introduccién AJUSTES GENERALES

» Llevar el cursor al campo de entrada "ROSC. =
..." e introducir la posicion del correspondiente
engranaje.

1 posicién de engranaje 1 120 - 2000 rev./min.
2 posicién de engranaje 2 280 - 4000 rev./min.

Determinar idiomay directorio de
piezas de trabajo

- Pulsar la tecla .

PAGE
* Pulsar la tecla . las veces necesarias hasta

que aparezca en pantalla la méscara de
introduccion AJUSTES GENERALES.

Directorio de piezas de trabajo

En el directorio de piezas de trabajo se guardan los
programas CNC creados por el usuario.

El directorio de piezas de trabajo es un subdirectorio
del directorio en el que se ha instalado el software.

Introducir en el campo de entrada "CAM. = ..." el
nombre del directorio de piezas de trabajo con el
teclado del PC (méximo 8 caracteres, sin indicacion
de unidad ni via). Los directorios que no existan se
crearan.

Idioma activo

Seleccionar entre los idiomas instalados. El idioma
seleccionado sélo se activara al volver a cargar el
software.

Introducir en la entrada "LENG. = ..." la
designacién del idioma:

- DT para Aleman

- EN para Inglés

- FR para Francés

- SP para espaiiol
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Introduccion de programma

Los programas de piezas y subrutinas pueden
introducirse en el modo EDIC.

Llamar un programa
* Cambiar al modo EDIC

* Pulsar la tecla .

» Conlatecla de software BIBLIO se visualizan los
programas existentes

 Introducir el nimero de programa O...
Los numeros de programas a partir de 9500
estan reservados para uso interno y por ello no
pueden utilizarse

* Nuevo programa: pulsar la tecla .

CURSOR

» Programa ya existente: pulsar la tecla .

Introducir un bloque

8 5

. W
Ejemplo: tu z .

9 1

G U

4 3 0
3

1, #

EOB
ol

Nota:

Con el parametro "SECU" (AJUSTE 1) se puede
establecer si la numeracion de bloques se hara de
forma automética (1 = si, 0 = no).

Buscar palabra
Introducir la direccién de la palabra a buscar (por €j.

CURSOR

X) y pulsar la tecla .

Insertar palabra
Colocar el cursor delante de la palabra que ha de
preceder a la palabra insertada, introducir la palabra

a insertar (direccién y valor) y pulsar la tecla .

Modificar palabra
Colocar el cursor delante de la palabra a modificar,

introducir la palabra y pulsar .

Numero de bloque (no es imprescindible)
12 palabra

22 palabra

<

)

S

EOB - Final de bloque (también tecla de PC

Borrar palabra
Colocar el cursor delante de la palabra a borrar,

introducir la direccion y pulsar la tecla .

Insertar bloque

Colocar el cursor delante del signo EOB ";" en el
bloque que debe preceder al bloque insertado e
introducir el bloque a insertar.

Borrar bloque
Introducir el nimero de bloque (NO si no hay n° de

bloque) y pulsar la tecla .
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= WIinNC GE Fanuc Series T (c) EMCO

0] x]

F:100% S: 100%
PARAMETRO 00000 NOOOO
(AJUSTE 1)
TVON =0
ISO =1 (0:EIA 1:1S0)
PULG. =0 (0:MM 1: PULG)
ESs =1
SECU. =1
NR. s oT
EDIT
paran| ponosT | 1 7 [estad
PARAM | |DGNOS ESTPLC

Seleccién de Entrada / Salida de interfaz

= WIinNC GE Fanuc Series T (c) EMCO

0] x]

F: 100% S: 100%
PARAMETRO O 0000 N0OOOO
(AJUSTES DE LA INTERFASE)
COM 1: COM 2: DNC:
Baudios 9600 9600 9600
Paridad E _E E
Bits parada 1 1 1
Bits datos 7 7 8
Param. de control 00000001
NR. _ S oT
EDIT
earan lponos! | 11 " [esid
PARAM DGNOS ESTPLC

Configuracién de interfaces en serie

ADVERTENCIA

Si usa una tarjeta de ampliacion de interfaz (por e;.
para COM 3y COM 4) hay que tener en cuenta que
se usa un interrupt separado para cada interfaz (por
ej.: COM1 - IRQ4, COM2 - IRQ3, COM3 - IRQ11,
COM4 - IRQ10).

Borrar programa

Modo operativo EDITAR PROGRAMA
Introducir el nimero de programa (por ej. 022) y

pulsar la tecla .

Borrar todos los programas

Modo operativo EDITAR PROGRAMA
Introducir como numero de programa 0-9999 y

pulsar la tecla .

Entrada/Salidade datos

* Pulsar la tecla . En la pantalla aparece

(AJUSTE 1).
» Con E/S se puede seleccionar una interfaz en
serie (1 6 2) o una unidad (A, B o C).
interfaz en serie COM1
interfaz en serie COM2
unidad de diskette A
unidad de diskette B
unidad de disco duro C, directorio de piezas
de trabajo (en configuracién de instalacién o
en AJUSTES GENERALES).
P impresora.

OT>NE

Configurar la interfaz en serie

* Pulsar la tecla .

PAGE
e Pulsar la tecla . hasta que se visualice

(AJUSTES DE LA INTERFASE 3).

Parametros:

Baudios: 110, 150, 300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600
Paridad: E, O, N

Bits de stop: 1, 2

Bits de datos: 7, 8

La transmision de / a la unidad de control original
sélo puede hacerse en cadigo ISO

Ajuste de estandar:

7 bits de datos, parity even (=E), 1 bit de stop, 9600
boad.

Parametros de control:
Bit 0: 1... La transmisidn s6lo se interrumpiré con el
cédigo ETX (Fin de Text)
0...Latransmisién se interrumpirdcon RESET
Bit 7: 1... Sobreescribir programa de piezas sin
mensaje
0... Mensaje de error si ya existe un programa

Cadigo de signo ETX: % (25H)
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Editar programa

* Modo operativo EDIC
* Introducir en (AJUSTE 1), en E/S, la interfaz
(receptor).

e Pulsar la tecla .

* Introducir el programa a enviar.
Introducir el nUmero de programa si quiere enviar
un programa (p.ej.: 022).
Si se escribe por ej. 05-15, se transmitiran todos
los programas con namero comprendido entre 5
y 15 (incluidos).
Si se marca como nimero de programa 0-9999,
se enviaran todos los programas.

* Pulsar la tecla .

Introducir programa

* Modo operativo EDIC
e Introducir en (AJUSTE 1), en E/S, la interfaz
(emisor).

* Pulsar la tecla .

» Aleditar desde el diskette o el disco duro se debe
indicar el nimero de programa.
Introducir el nUmero de programa si quiere enviar
un programa (p.ej.: 022).
Si se escribe por ej. 05-15, se transmitiran todos
los programas con namero comprendido entre 5
y 15 (incluidos).
Si se marca como niimero de programa O-9999,
se enviaran todos los programas.

e Pulsar la tecla .

Editar los decalajes de herramienta

Modo operativo EDIC
Introducir en (AJUSTE 1), en E/S, la interfaz
(receptor).

Pulsar las teclas . y -

Si el receptor es una unidad (A, B o C), se
transmiten ademas los decalajes de origen.

Introducir los decalajes de herramienta

Modo operativo EDIC
Introducir en (AJUSTE 1), en E/S, la interfaz
(receptor).

Pulsar las teclas . y .

Imprimir programas

Laimpresora (impresora standard bajo Windows)
debe estar conectada y ON LINE.

Modo EDIC

Introducir en (AJUSTE 1), en E/S, P (impresora).

Pulsar la tecla .

Introducir el programa a imprimir.

Introducir el nimero de programa si se quiere
imprimir un programa (p.ej.: 022).

Si se escribe por ej. 05-15, se imprimiran todos
los programas con nimero comprendido entre 5
y 15 (incluidos).

Si se marca como nimero de programa 0-9999,
se imprimiran todos los programas.

OUTPT
Pulsar la tecla .
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Ejecucidén de programa

Arranque de un programa de piezas

Antes de arrancar un programa de piezas, la unidad
de control y la maquina han de estar preparados
para ejecutarlo.

- Seleccionar el modo EDIC

- Pulsar la tecla .

- Introducir el nimero del programa de piezas
deseado (ej.: O79).

CURSOR

- Pulsar la tecla -
- Cambiar al modo AUTO

- Pulsar la tecla .

Visualizaciéon durante la ejecucion del
programa

Durante la ejecuciéon del programa se pueden
visualizar distintos valores.

» Pulsar la tecla de software PRGRM (estado
basico). Durante la ejecucion del programa se
visualiza el bloque en ejecucién.

» Pulsar la tecla de software VERIFI. Durante la
ejecucion del programa se visualiza el bloque en
ejecucion, las posiciones actuales, los comandos
G y M activos, y la velocidad, avance y
herramienta.

* Pulsar la tecla . Las posiciones se ven
aumentadas en la pantalla.

Buscar bloque

Con esta funcién se puede pasar al lugar deseado
del programa.

Durante la busqueda de bloque se realizan los
mismos calculos que en la ejecucién normal de
programa, pero los carros no se desplazan.

 Modo EDIC
» Seleccionar el programa a ejecutar.

CURSOR CURSOR

. PosicionarelcursorconIasteclas-y-sobre

elbloque en el que se debe empezarla ejecucion.

» Cambiar al modo AUTO
» Arrancar el programa con la tecla .

Influir en el programa
DRY RUN (avance recorrido de prueba)

DRY RUN sirve para probar programas. El cabezal
no se conectay todos los desplazamientos se realizan
en marcha rapida.

Si esta activado DRY RUN, se visualiza en la linea
superior de la pantalla DRY.

SKIP:

Con SKIP no se ejecutan los bloques de programa
marcados con"/" (ej.,/N0120G00 X...) y el programa
continda con el bloque siguiente "/".

Si se ha activado SKIP, aparece en la linea superior
de la pantalla SKP.

Interrumpir el programa

Modo bloque Unico (SINGLE BLOCK):
tras cadabloque de programa se detiene el programa.

Se continda el programa con la tecla .

Si se ha activado SINGLE BLOCK, aparece en la
linea superior de la pantalla SBL.

MOO:
Tras MO0 (parada programada) del programa se
detiene el programa. Se continlia el programa con la

tecla .

MO1:

Si se ha activado OPT STOP (se visualiza OPT en
la linea superior de la pantalla), MO1 esta activado
como MO0O; en caso contrario, MO1 no esta activado.

Ver la versiéon del software

- Pulsar la tecla .

- Pulsar la tecla DIAGNOSIS

Aparecera en pantalla la version de software de
EMCO WinNC y de los dispositivos RS485 que
puedan estar conectados.
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0] x]

= WIinNC GE Fanuc Series T (c) EMCO

F: 100% S: 100%
POSITION ACTUAL (ABSOLUTA)
O0000 NOOO0O
X 576 . 000
Z 106 . 000
CAL. PIEZA 0
TIEM OPE OH OM TIEM CICLO OH OM 0s
S oT
ACT-E 0.00 MM/R EDIT

F61 ‘ F7‘

F3 F. F
IABSOLU| |RELATI TODO

Sefal de contador de piezas y tiempo de pieza

= WIinNC GE Fanuc Series T (c) EMCO

F:100% S:100%
PARAMETRO 00000 NOOOO
(AJUSTE 2)
PWE =1  (0:DESACTIVAR 1.ACTIVAR)
TAPEF=0
PIEZATOTAL =
PIEZA REQUERD =
CAL. PIEZA
TIEM OPE OH OM TIEM CICLO OH OM 0S
NR. _ S 0T
EDIT
paran | pionos| | 1| lesmd
PARAM DIGNOS ESTPLC

Preajuste del contador de piezas

Contador de piezas y tiempo de
pieza

Bajo el display de posicion se visualizan el contador
de piezas y el tiempo de pieza.

El contador de pieza indica cuantas veces ha
transcurrido un programa. Con cada M30 (o M02) el
contador de piezas aumenta en 1.

TIEMPO DE RECORRIDO indica todo el tiempo de
recorrido de las secuencias del programa.

TIEMPO DE AVANCE indica el tiempo de recorrido
del programa actual y se vuelve a colocar en 0 con
cada inicio de programa.

Puesta en 0 del contador de piezas

El contador de piezas se coloca en 0 oprimiendo

(P) y en seguida .

Puesta en 0 del TIEMPO DE RECORRIDO
El TIEMPO DE RECORRIDO (tiempo total) se

coloca en 0 oprimiendo (R) y en seguida .

Preajuste del contador de piezas

El contador de piezas puede ser preajustado
(SETTING 2).

Mueva el cursor hacia el valor deseado e introduzca
el valor nuevo.

PIEZA SUMA:

Esta suma se aumenta en 1 con cada M30. Se
calcula cada recorrido de programa de cada
programa (= suma total de todos los recorridos de
programa).

PIEZA REQUERIDA:

NUmero de piezas preajustado. Cuando éste es
alcanzado, el programa se paray se emite el mensaje
7043 NUMERO NOMINAL DE PIEZAS
ALCANZADO.

En seguida se puede iniciar el programa solamente
cuando se repone a cero el contador de piezas o si
se si introduce un nimero de piezas mayor.
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= WIinNC GE Fanuc Series T (c) EMCO El

F:100% S: 100%

PARAMETRO GRAFICO 00000 NOOOO
LONGITUD PIEZA W=_ 0.000
DIAMETRO PIEZA = 0.000
PARADA GRAFI = 9999
BORRA AUTO = 1
LIMITE = o
CENTRO GRAFICO = 0.000
ESCALA z o000
GRAPHIC MODE _ o

NR.
EDIT
F3 F F F F7
GRAPH ‘ ﬂ ‘AMPLIA? ‘ 1 ‘AUX. ‘ >

Méscara de introduccién para simulacién grafica

= WIinNC GE Fanuc Series T (c) EMCO El
F: 100% S: 100%
" S 0000 00000 NOO0O
A X 0.000
z 0.000
> Z
EDIT

F3 F: F F F7]
GRAPH G. PRM AMPLIA| |[NORMAL AUX. >

Ventana de simulacién

Simulacién gréfica

Programas NC pueden ser simulados graficamente.

Presione la tecla .

En la pantalla aparece al lado la méascara de
introduccion para la simulacion gréfica.

El campo de simulacion es un detalle rectangular
indicado en el borde derecho superior e izquierdo
inferior.

Introducciones:

LONGITUD PIEZA W
DIAMETRO PIEZA D

Introducir aqui el borde derecho superior de la gama
de simulacién.

CENTRO GRAFICO X, Z

Introducir aqui el borde izquierdo inferior de la gama
de simulacién.

No estan activadas todas las otras instrucciones y
los softkeys AMPLIA y AUX.

Con la tecla B se visualiza el softkey 3DVIEW.

Win 3D View es una opcién y no esta incluido en el
volumen base del software.

Con el softkey GRAPH se alcanza la ventana de
simulacion.

No estén activados los softkeys AMPLIA, NORMAL
y AUX.

Con el softkey G. PRM se retorna a la méscara de
introduccion para la simulacion gréfica.

Con la tecla START inicia la simulacién grafica .
Con la tecla STOP detiene la simulacion.
Conlatecla RESET puede interrumpir la simulacion.

Movimientos en marcharapida se indican de manera
punteada, movimentos de trabajo como linea
continua.
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D: Programacion
Estructura del programa

Se utiliza la programacién CN para maquinas
herramientaseginDIN 66025.

Elprograma CNse compone de unasecuenciade
bloquesde programaquese guardanenmemoriaen
launidad de control.
Almecanizarpiezasdetrabajo, elordenadorleey
comprueba estos bloques seguln la secuencia
programada.

Se envian a la maquina herramienta las
correspondientessefalesde control.

Unprogramade ejecucidnconstade:

- Numerode programa

- BloquesCN

Palabras

Direccionesy

Combinacionesde nimeros (siespreciso paralas
direccionesde ejes, consignos).

Direcciones utilizadas

O...... numero de programa principal, de 129499,
para programas de piezas y subrutinas

N........... numero de bloque, de 1 a 9999

G funcién de recorrido

X Z.... datos de posicion en valores absolutos (X

también temporizacion)
Uw... datos de posicién en valores incrementales
(U también temporizacién)

R........... radio, medidacénica, parametros de ciclos

C.. chaflan

L K........ parametros de arco

Foo..... avance, paso de rosca

S velocidad de husillo, velocidad de corte

T, llamada aherramienta (calculo de longitud)

M. funcién logica, funcion adicional

P........ temporizacién, llamada a subrutina,
parametros de ciclos

Q..o parametros de ciclos

TUURTT fin de bloque

o EMLCI
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Resumen de comandos de
funciones G para la subdivisiéon
en comandos A, B, C

Paralainstalacion del software se puede determinar
si se desea utilizar la subdivision en A, Bo C.

La diferencia entre las versiones esta solo en el
cédigo del comando, no en la funcién (ver Tabla).
Enestasinstrucciones se describelasubdivision
en comandos C.

Si se utilizan las versiones A o B, hay que introducir
los codigos correspondientes para la descripcion de
comandos.

Resumen de comandos de
funciones G para la subdivisién
en comandos C

GOQs- ............. Avance rapido

GO1 .............. Interpolacién lineal

G02 .............. Interpolacion circular a derechas
GO3 .............. Interpolacién circular a izquierdas
G04+ ............ Temporizacion

Interpolacion cilindrica
Adjuste de datos

Adjuste de datos aparar
Inicia la interpolacion de
coordenadas polares
........... Termina la interpolacién de

Comando ”
Gr. A|[BJC Funcion coordenadas polares
+ Go4 Temporizacion Seleccion de niveles XY
+ G07.1 Interpolacion cilindrica Seleccion de niveles ZX
G10 Adjuste de datos Seleccion de niveles YZ
G11 Adjuste de datos aparar Ciclo de torneado longitudinal
+ G28 Aproximar a punto de referencia Ciclo de tallado de roscas
+ G70 | G72|Ciclo de acabado de contorno Ciclo de refrentado
+ G71 G73|Ciclo de torneado longitudinal G28+ Aproximar a punto de referencia
0 |+ G72 G74 |Ciclo de refrentado
. . G33 ...l Tallado de roscas
+ G73 G75 | Ciclo de seguir contorno G40- c | i6n d
. G74 | G76 Taladrado de aguyj. profundos/ | =77 e 2ﬂczarhcompgns?0|on e
Ciclo de ranurado en Z radio de herramiénta
+| G75 | G77|Ciclo de ranurado de eje X (CZ: Compe_nsamon d_e radio de
+ G76 G78 |Ciclo de roscado mlltiple herramienta a la izq.
cso| Gop |Fiiarsistema de coordenadas/ G42 .............. Compensacion de radio de
+ L|m|taC|ot1 qe velocidad herramienta a la dere.
. Goo Avance rapido G70 .o, Medidas en pulgadas
o1 Interpolacion lineal G71 Medidas en milimetros
G02 Interpolacion circular a derechas | _. T .
1 GO03 Interpolacion circular a izquier. G72+ .o C!Clo de acabado del 5:ont-orno
G90| G77] G20| Ciclo de torneado longitudinal Ciclo de torneado longitudinal del contorno
G92 | G78| G21 |Ciclo de tallado de roscas Ciclo de refrentado del contorno
G94 | G79| G24 [Ciclo de refrentado G75+ ............ Ciclo de repeticion de la muestra
G32| G33 |Tallado de roscas G76+ ............ Taladrado de agujeros profundos o
2 G96 Velocidad de corte constante ciclo de ranurado de eje Z
. G97 Programac?c:)n de velocidad Ciclo de ranurado de eje X
g g:? Erogramacf?” absoluta | Ciclo de roscado multiple
- rogramacion incrementa Borrar ciclo de taladrado (G83 - G85)
G98 G94  |Avance en mm/minuto .
B — Ciclo de taladrado
« | G99 G95 Avance en mm/revolucion Ci
6 G20 G70 |Programac. en pulgadas !CIO de rosca.do con macho
G21 | G71|Program. en milimetros Ciclo de escariado
] G40 Cancelar compensacion de Programacion de valor absoluto
radio de herramienta Programacion de valor incremental
7 G4 gazce'ar CO”“IP?”S?C- ge radio Configurar sistema de coordenadas /
€ nerram. a la iIzquieraa .. .. .
Cancelar compensac. de radio Limitacion de VeIO.CIdad
G4z de herram. a la derecha G944 ... Avance en mm/minuto
. G8o Cancelar ciclo de taladrado G955 ............. Avange en mm/revolucion
10 G83 Ciclo de taladrado G% .............. Velocidad de corte constante
G84 Ciclo de roscado con macho GI7 e Programacién de velocidad
G85 Ciclo de escariado G98- ............. Retorno al planoinicial (ciclos de taladrado)
I G98 _|Retorno al plano inicial G99 ..o Retorno al plano de retirada
- G99 Retornq 'al planq de retirada (ciclos de taladrado)
G17 Seleccion de niveles XY
16 G18 Seleccion de niveles ZX Estado inicial
G19 Seleccion de niveles YZ + Solo activo b|oque a b|oque
G12.1 Inicia la interpolacion de
o1 ' coordenadas polares Para la version A no existen los comandos de los
G13.1 Ter”;'”a '3 '”terﬁ’°'a°'°” de grupos 3 y 11. La programacion incremental se
coordenadas polares realiza en la version A siempre con U y W, los
I Estado inicial desplazamientos de retirada siempre se hacen al
o Activo sélo bloque a bloque plano inicial
D2 E I“ “ “
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Resumen de comandos de funciones M

MANDO SIGNIFICADO
MO Parada programada
M1 Parada programada, condicional
M2 Fin del programa
M3 Husillo ON en sentido de reloj
M4 Husillo ON en sentido opuesto al reloj
M5 Husillo OFF
M8 Refrigerante ON
M9 Refrigerante OFF
M13 Herramienta motorizada ON en sentido de reloj
M14 Herramienta motorizada ON en sentido opuesto al reloj
M15 Herramienta motorizada OFF
M20 Pinula ATRAS
M21 Pinula ADELANTE
M23 Bandeja recogedora ATRAS
M24 Bandeja recogedora ADELANTE
M25 ABRIR elemento de sujecion
M26 CERRAR elemento de sujecion
M30 Fin del programa principal
M32 Fin del programa para operacién carga
M52 Operacién redondo (eje C ON)
M53 Operacidn husillo (eje C OFF)
M57 Oscillar husillo CON
M58 Oscillar husillo DESCON
M67 Avance barra / almacén alimentador avance CON
M68 Avance barra / almacén alimentador avance DESCON
M69 Cambio de barras
M71 Soplado CON
M72 Soplado DESCON
M90 Plato manual
M91 Elemento de sujecién de traccion
M92 Elemento de sujecion de presién
M93 Control posicion final OFF
M94 Activar avance de barra/almacén alimentador
M95 Desactivar avance de barra/almacén alimentador
M98 Llamada subrutina
M99 Fin subrutina, mando de salto

s EMLCI
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+X
56 30,5 /

240

-

Valores absolutos e incrementales para GO0

& S.... Punto inicial
-X E

...... Punto final

Valoresabsolutos e incrementales para G01

Descripcion de los comandos de
funciones G

G00 Avance rapido

Formato
N.... GO0 X(U)... Z(W)...

Los carrosse desplazanalavelocidad maximaal
punto final programado (posiciéon de cambio de
herramienta, puntoinicial paraelsiguiente arranque
deviruta).

Notas

- Mientrasse ejecuta G00Ose suptimeunavancede
carroprogramadoF.

- Lavelocidaddeavancerapidola defineelfabricante
delamaquina.

- Hlinterruptorde correccidnde avance estalimitado
al 100%.

Ejemplo

G90 absoluto
N50 GO0 X40 Z56

G91 incremental
N50 GO0 U-30 W-30.5

GO01 Interpolacion lineal

Formato
N... GO1 X(U)... Z(W).... F....

Movimientorecto (refrentado, torneadolongitudinal,
torneado cénico) convelocidad programadade
avance.

Ejemplo

G90 absoluto
N.. G95

N20 GO01 X40 Z20.1 FO.1

G91 incremental
N.. G95 FO0.1

N20 GO01 X20 W-25.9

D5
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o 86

0 26

+Z

Insercion de chaflanesyradios

Insercidon de chaflanes y radios

Ejemplo

N 95 G 01 X 26 Z 53
N 100 GO1 X 26 Z27 R6
N105 GO1 X 86 227 C3
N110 GO1 X 86 Z0

Notas

Solo pueden insertarse chaflanes y radios entre
dos movimientos G00/G01.

El movimiento programado en el segundo bloque
ha de comenzar en el punto b del dibujo.

Para programacion incremental hay que
programar la distancia del punto b.

En el modo blogue a bloque la herramienta se
detiene primero en el punto ¢ y después en el
punto d.

Si el recorrido de desplazamiento de uno de los
dos bloques G00/G01 es tan pequefio que al
insertar un chaflan o un radio no puede haber un
punto de interseccién, se activa el mensaje de
error n® 055.

D6
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Entrada directa de medidas de plano

Comandos Movimientos de herramienta
Xy, (Zy) A.. Y
1
X1,Y1
- X
1Y
A1...
X3... 23 . A2..
2
Y
Xy... Zy... R
X3... 23...
o]
: As... R
X3... Z3... A2
Y
X2... 22... C
X3... 23...
o]
A,... C..
4 X3... Zz... Ay
Y
Xo... Zy... Ry
X3... 23... R2..
Xyo Zy..
o]
5 A1. R1...
X3... Z3... ARy
X4... Z4...
X4, Y.
11 - X
. HIHI
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Comandos Movimientos de herramienta
Xq... Zy... C Y
X3... Z3... Cy
Xyo Zy..
o}
6 A,... Cy...
X3... 23 . A2.. C2
Xgooo Zy...
X2 . 22... R1 Y
X3... Z3... Cy
Xyo Zy..
o}
7 A,... Ry...
X3... 23 . A2. C2
Xgooo Zy...
\Y
Xy... Z,y... Cy4
X3... 23... R2
X4... Z4..
o}
8 A1... C1 .
X3... Z3 . A2. R2
X4, Y
11 -
X
No deben calcularse las coordenadas de punto de
interseccion que faltan.
En el programa pueden programarse directamente
angulos (A), chaflanes (B) y radios (R).
Nota
No pueden utilizarse los siguientes comandos G
para bloques con chaflan o radio. No utilizarlos entre
los bloques con chaflan o radio que definen los
numeros de secuencia.
- Comandos G (excepto G04) en el grupo 00
- G02, G03, G20, G21y G24 en el grupo 01
s EMED
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Gos MK
e =S
'R
E
S
- o 77777777},

Direccionde giroy parametrosde unarco

G02 Interpolacion circular a
derechas

GO03 Interpolacion circular a

izquierdas
Formato
N... G02 X(U)... Z(W)... I... K... F...

(o]
N... G02 X(U)... Z(W)... R... F...

X,Z, UW ... Punto final del arco.

LK. Parametros incrementales del arco
(distanciadesde el puntoinicial al centro
delarco. | estarelacionado con el eje X,
Kcon el eje Z)

R Radio del arco

Laherramientase desplazard alpuntofinalalolargo
delarcodefinido conelavance programadoenkF.

Notas

» SiloKtienenvalor0, el parametro en cuestién no
debe introducirse.

» Siseintroduce R como valor positivo, se obtiene
unarco <180°; sise introduce como valor negativo,
el arco sera >180°.

» ConRnopuede programarse un circulo completo.

+ SegunDIN 66025, hay que contemplar G02, G03
siempre detras del eje de giro,
independientemente de si el mecanizado se
produce detras o delante del eje de giro.
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G04 Temporizacion

Formato

N... G04 X(U)... [seq]
o}

N... G04 P... [msegq]

Laherramientase detendraenla dltima posicion
alcanzadadurante untiempo definido porX,UoP
-bordesagudos-transiciones-limpieza en elfondo
deunaranura, paradaexacta.

Notas

= ConladireccionPno puede emplearse elpunto
decimal

» Latemporizacion comienza en el momento en que
la velocidad de avance del bloque anterior ha
llegado a cero.

* t max. = 2000 seg, t min. = 0,1 seg

* Resolucion de entrada 100 mseg (0,1 seg)

Ejemplos
N75 G04 X2.5 (temporizacién = 2.5 seq)
N95 Go04 P1000 (temporizacion

=1 seg = 1000 mseg)
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Con todas las herramientas utilizadas para la
interpolacion cilindrica se debe programar 0
para la posicion de la cuchilla.

Advertencias:

- Elpuntodereferenciadelcilindro se debe introducir
en modo incremental ya que de lo contrario éste
seria aproximado por la herramiental

- Enlos datos offset se debe asignaralaherramienta
la posicién de la cuchilla 0. Pero se debe introducir
el radio de la fresa.

- Enelmodo G7.1 no se debe cambiar el sistemade
coordenadas.

- G7.1 C.. ylo G13.1 CO se deben programar en el
modo "Compensacion de radio de la cuchilla
descon." (G40) y no se pueden iniciar o terminar
dentro de "Compensacion de radio de la cuchilla
con." (G41 o G42).

- G71 C..y G7.1 CO se deben programar en
bloques separados.

G7.1 Interpolacidn cilindrica

Formato::
N... G71 C...
N... G7.1 CO

G7.1C... Inicio de la interpolacién cilindrica.
El valor C indica el radio de la pieza
bruta.

G7.1 CO Fin de la interpolacion cilindrica

Esta funcion hace posible el desarrollo de una
superficie cilindrica en la programacion.

El valor de traslacion del eje de giro C programado
por indicacion de angulo se transforma en el interno
del control en la distancia de un egje ficticio lineale a
lo largo de la superficie exterior.

Asies posible queinterpolacioneslinealesy circulares
sobre esta superficie se puedan realizar con otro gje.

Con G19 se define el nivel en el cual se prefija el eje
de giro C como eje lineal en paralelo al eje Y.

- Enunbloqueentre G7.1C..yG7.1 C0Ono sepuede
reactivar un programa interrumpido.

- El radio de arco durante la interpolacién circular
(G2 o G3) se debe programar a través de un
mando R y no en grados y/o a través de las
coordenadas Ky J.

- Enelprogramade geometriaentre G7.1C..yG7.1
CO0 no se debe programar una marcha rapida (G0)
y/o procedimientos de posicionamiento que causan
movimientos de marcha rapida (G28) o ciclos de
taladro (G83 hasta G89).

- El avance introducido en el modo interpolacion
cilindrica se entiende como velocidad de traslacién
encima de la superficie de cilindro desarrollada.

D 11
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Ejemplo - Interpolacion cilindrica
‘ X
Eje X con prgramacion de diametro y eje C con
programacién de angulo.

4N

00002 ( interpol. cilindrica )
A N15 T0505

N25 M13 sentido de giro para herram.
© motorizada

(corresponde a M3)
N30 G97 S2000
N32 M52 acoplar y posicionar husillo
R> N35 G7.1 C19.1 inicio de interpolacién /
5 radio pieza bruta
N37 G94 F200
N40 GO X45 Z-5
N45 G1 X35 C0 Z-5
N50 G1 Z-15 C22.5
N55 Z-5 C45
N60 Z-15 C67.5
N65 Z-5 C90
N70 Z-15 C112.5
N75 Z-5 C135
N80 Z-15 C157.5
A C N85 Z-5 C180
N90 Z-15 C202.5
v 7+ N95 Z-5 C225
L N100 Z-15 C247.5
N105 Z-5 C270

Fresado con fresa de mango @5mm N110 Z-15 C292.5
N115 Z-5 C315

38,2 x =120

360°

N120 Z-15 C337.5
N125 Z-5 C360

N130 X45

N135 G7.1 CO deseleccion de la
interpolacion

N140 M53 fin de la operacion de

eje redondo
N145 GO X80 2100 M15
N150 M30

EMLCI
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G10 Seleccion de datos

Con elmando G10 se puede escribir sobre los datos
de control, se pueden programar parametros, escribir
datos de herramientas, etc.

En la practica con G10 se programa frecuentemente
el punto cero de la pieza.

Ejemplo de aplicacion:
Desplazamiento del punto cero

Formato
N... G10 P..X...Z..R..Q...;
o]

N... G10 P..U.W..C..Q..;

P: Numero de desplazamiento

0 Valor de desplazamiento para
sistema de coordenadas
1-64 Valor de correccion de desgaste

de la herramienta Valor de mando es el

numero de desplazamiento
10000+(1-64) Numero de correccion de

la geometria de la herramienta

(1-64) NUmero de desplazamiento

X...Valor de desplazamiento en el eje X (absoluto)

Z..Valor de desplazamiento en el eje Z (absoluto)

U...Valorde desplazamiento en el eje X (incremental)

W...Valor de desplazamiento en el eje Z
(incremental)

R...Valor de desplazamiento para rayo corte de
herramienta (absoluto)

R...Valor de desplazamiento para rayo de corte de
herramienta (incremental)

Q...Numero de corte imaginario de herramienta

Con G10 PO se escribe sobre el punto cero de la
pieza indicada.

Por eso debe ser tenida en cuenta en el programa
CNC la respectiva longitud de la pieza cruda.
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Y

Con todas las herramientas que se utilizan
para la interpolacién se debe programar 0
para la posicion de la cuchilla.

Advertencias:

» También con la programacion de diametro para el
ejelineal (eje X) se utilizala programacioén de radio
para el eje de giro (eje C).

» Enlosdatos offsetse debe asignaralaherramienta
la posicién de la cuchilla 0.
Pero se debe introducir el radio de la fresa.

* En el modo G12.1 no se debe cambiar el sistema
de coordenadas.

* G12.1 y/o G13.1 se deben programar en el modo
"Compensacion de radio de la cuchilla descon.”
(G40) y no se pueden iniciar o terminar dentro de
"Compensacion de radio de la cuchilla con.” (G41
0G42).

*+ G12.1 y G13.1 se deben programar en bloques
separados.
En un bloque entre G12.1 y G13.1 no se puede
reactivar un programa interrumpido

+ Elradio de arco durante interpolacion circular (G2
0 G3) se puede programar a través de un mando
R y/o a través de coordenadas | y J.

» En el programa de geometria entre G12.1 yG13.1
no se debe programar marcharapida (G0). (Véase
tabla al lado).

G12.1/G13.1 Interpolacién de
coordenadas polares

Formato:
N... G12.1
N... G131

G12.1 ... Inicia la interpolacién de coordenadas
polares

G131 ... Termina la interpolacién de coordenadas
polares

La interpolacién de coordenadas polares es apta
para la elaboracion de superficie plana de una pieza
atornear.

Tansforma un mando programado en el sistema
cartesiano de coordenadas en un movimiento de un
eje lineal X (movimiento de herramienta) y un eje C
rotatorio (giro de pieza) para el control de recorrido.

G12.1 selecciona un nivel (G17) en el cual se realiza
la interpolacién de coordenadas polares.

Se cancela el nivel G18 utilizado antes de la
programacion de G12.1.

Se restablece a través de mando G13.1 (Fin
interpolacion de coordenadas polares).

Después de conectarlamaquinaoconun RESET de
sistema se cancela igualmente el estado
"interpolacion de coordenadas polares” (G13.1) y se
utiliza el nivel definido a través de G18.

Cédigos G que se pueden utilizar en el modo
"interpolacion de coordenadas polares":

Codigo G Uso
GO01 Interpolation lineal
G02, GO3 |Interpolacién circular
G04 Temporizacion

Compensacion de radio de la cuchilla
G40, G41, |(interpol. coord. polares se aplica al
G42 recorrido de herram. después de la
compensacion de herram.)

G65, G66,

G67 Mando macro de usuario

G98, G99 |Avance por minuto, avance por giro
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Punkt X C
S 34,64 10
1 34,64 0
2 17,32 -15
3 -17,32 -15
4 -34,64 0
5 -17,32 15
6 17,32 15
7 34,64 0
E 34,64 -10

Ejemplo 1 - Interpolacion de coordenadas
polares

Eje X con programacion de diametro y eje C con
programacion de angulo.

00003 ( interpol. de coord. pol.)

N5 T0303

N10 M13 sentido de giro para
herram. motorizada
(corresponde a M3)

N15 G97 S2000

N20 M52 acoplar y posicionar
husillo
N25 G12.1 inicio de interpolacién

N30 GO X60 Z-6 C10
N35 X34.64 C10 G41
N45 G1 C0O F0.2

N50 X17.32 C-15
N55 X-17.32 C-15
N60 X-34.64 CO

N65 X-17.32 C15
N70 X17.32 C15
N75 X34.64 CO

N80 C-10

N85 G1 X45 C-10 G40

N90 G13.1 fin de interpolacién
N95 M53 fin de la operacién de eje

redondo (desacoplar husillo)
N100 GO X80 2100 M15
N105 M30
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G17-G19 Seleccion de niveles

Formato
N... G17/G18/G19

Con G17 hasta G19 se fija el nivel en el cual se
pueden realizar la interpolacién circular y la
interpolacion de coordenadas polaresy en el cual se
calcula la compensacion de radio de la fresa.

En el eje vertical sobre el nivel activo se realiza la
compensacion de longitud de herramienta.

G17 nivel XY
G18 nivel ZX
G19 nivvel YZ

Nivelesen el areade trabajo

EMLCI
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+X

' X2 U2

|
m
N5

N

-X

Ciclodetorneadolongitudinalsinmedida conicaR

+X

%ﬂg
A

X/2

N

-X

Ciclodetorneadolongitudinalconmedidaconica
negativaR

+X
66

16

Elemplo: ciclode torneadolongitudinal G20

G20 Ciclo de torneado

longitudinal

Formato

N... G20 X(U)... Z(W)... F... (cilindrico)
(o}

N.. G20 X(U)... Z(W)... R... F...  (conico)

X(U), Z(W)...... Coordenadas absolutas (increment.)
del punto de arista del contorno K

R[mm] ... Dimensién cénicaincremental en el
eje X con direccién (+/-)

Notas

- Estecicloes modaly se cancelara con otra funcién
G del mismo grupo.

- Para los bloques siguientes del ciclo sélo habra
que programar las coordenadas modificadas (ver
ejemplo en la pagina siguiente).

- El parametro de conicidad negativo (-R) define el
cono representado en el dibujo de al lado.

N100 G91

N110 G20 U-4 W-66 FO0.18
N115 U-8

N120 U-12

N125 U-16

N130 GOO .....
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+X

@,,7,7,
R

7/ W
\
@:

N
X
+Z

Ciclodetalladoderoscasrecto

+X

Ciclodetalladoderoscasconico

G21 Ciclo de tallado de roscas

Formato
N... G21 X(U)... Z(W)... F... (cilindrico)
o]

N... G21 X(U)... Z(W)... R... F...  (c6nico)

Fo..... Paso de rosca [mm]
R [mm] ...... Medidaincremental delconoeneleje X

Advertencias
 El ciclo es modal y se selecciona mediante otra
funcién G del mismo grupo.

» Para bloques sucesivos de ciclo se pueden
programar solamente los valores de coordenadas
que cambian.

« Parametro menor de cono define el cono como el
indicado en el dibujo.
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+X

L X2 U2

|
n
iz

N

-X

Cicloderefrentadosinmedida conicaR

+X

-X

' X2 U2
|
|

CicloderefrentadoconmedidaconicaR

G24 Ciclo de refrentado

Formato
N... G24 X(U)... Z(W)... F... (cilindrico)
o]

N... G24 X(U)... Z(W)... R... F...  (co6nico)

R........ Valor incremental de medida del cono en el
eje”Z

Advertencias
 El ciclo es modal y se selecciona mediante otra
funcién G del mismo grupo.

» Para bloques sucesivos de ciclo se pueden
programar solamente los valores de coordenadas
que cambian.

El parametro negativo define el cono, como se
muestra en el dibujo de al lado.

G28 Aproximacion al punto de
referencia

Formato
N... G28 X(U)... Z(W)...

XZ... Coordenadas absolutas de la posicion
intermedia

U,W ... Coordenadas incrementales de la posicion
intermedia

El comando G28 se utiliza para aproximacion al
punto de referencia a través de una posicion
intermedia (X(U), Z(W)).

Primero se produce la retirada a X(U) o Z(W), y a
continuacién la aproximacion al punto de referencia.
Ambos movimientos se realizan con G00.

Se cancela el decalaje G92.
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Medidasdetalladoderoscas

G33 Tallado de roscas

Formato
N... G33 X(U)... Z(W)... F...

Fo..... Paso de rosca [mm]

Pueden tallarse roscas cilindricas, conicas y en la
cara de refrentar.

Como no hay retorno automatico al punto inicial, se
utiliza principalmente el ciclo de roscado multiple
G78.

También pueden realizarse mecanizados como el
moleteado o el moleteado diagonal.

Notas

- En el roscado cénico, hay que definir el paso de
rosca con el valor mas alto del eje X 0 Z.

- Es posible el tallado de roscas continuas (roscas
multiples).
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Radiode puntay puntatedricadelaplaquita

Movimientos de corte paralelosaleje y oblicuos

Compensacion de radio de
herramienta

Para la medicién de herramientas, la placa de corte
se mide solo en dos puntos (tangentes a los ejes X
yZ).

Lamedicion de herramienta sélo describe, pues, una
punta teérica de la plaquita.

Este punto es desplazado en las trayectorias
programadas de la pieza de trabajo.

Para los movimientos en las direcciones de los ejes
(torneado longitudinal o refrentado), se trabaja con
los puntos tangenciales de la placa de corte.

Por consiguiente no se producen errores dimensio-
nales en la pieza de trabajo.

Para movimientos simultaneos en ambas direcciones
de eje (conos, radios), la posicion del punto tedrico
de corte ya no coincide con el punto real de corte de
la placa de herramienta.

Enlapiezadetrabajo se producen errores dimensio-
nales.

Error maximo de contorno sin compensacion de
radio de herramienta en movimientos de 45°:

radio de corte 0,4 mm 2 0,16 mm, distancia de
trayectoria2 0,24 mmen Xy Z.

Si se utiliza la correccion del radio de herramienta, el
control calcula y compensa automaticamente estos
errores dimensionales.
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Trayectorias de herramienta en seleccidon / cancelacion de compensacion de radio de herramienta

G42
G40

Aproximacionyretirada aun punto de esquina
desdedelante

G40

Aproximacionyretirada aun punto de arista
desdedetras

Aproximacionyretirada desde lateral posterior

— — — Trayectoria programada de herramienta
Trayectoria real de herramienta

En arcos la aproximaciéon se hace siempre a la
tangente del punto inicial/final del arco.

La aproximaciony la retirada de contorno deben ser
superiores al radio de corte R; sino, se interrumpe el
programa con alarma.

Si los elementos de contorno son inferiores al radio
de corte R, se puede dafar el contorno. El software
calcula por adelantado 3 bloques para detectar los
posibles problemas e interrumpir en ese caso el
programa con una alarma.

Trayectorias de herramienta en ejecucion de programa con compensacion de radio de herramienta

N R
G42
“G4

Trayectoriasde herramienta en arista interior

G4 -1

Trayectoria de herramienta esquina exterior<90°

Trayectoria de herramienta en angulo ext.>90°

— — — Trayectoria programada de herramienta
Trayectoria real de herramienta

En arcos la aproximaciéon se hace siempre a la
tangente del punto inicial/final del arco.

Si los elementos de contorno son inferiores al radio
de corte R, se puede dafar el contorno. El software
calcula por adelantado 3 bloques para detectar los
posibles problemas e interrumpir en ese caso el

programa con una alarma.
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Definicion G41de compensacionderadiode cortea
laizquierda

S

Definicion G42 de compensacionderadiode cortea
laderecha

G40 Cancelar compensacion del
radio de corte

La compensacion del radio de corte se cancela con
G40.

Solo se permite la cancelaciéon con un comando de
trayectoria lineal (G00, G01).

G40 puede programarse en el mismo bloque que
G00 6 G01 o en el bloque anterior.

G40 se define generalmente en el bloque de retirada
en relacién al punto de cambio de herramienta.

G41 Compensacion de radio de
herramienta a la izquierda

Silaherramienta (vistaenladireccionde avance)
estaalaizquierdadelmaterialamecanizar,hay que
programarG41.

Notas

- Noestapermitido cambiardirectamente entre G41
y G42 (primero cancelarcon G40).

- Esimprescindible definirelradio de corte Ryla
posicidonde cuchilaT(tipode herramienta).

- Esnecesarialaselecciéonenrelacioncon G006
GO1.

- No es posible el cambio de correccién de
herramientaencasode compensacidnderadiode
corteseleccionada.

G42 Compensacion de radio de
corte a la derecha

Silaherramienta programada (vistaenladireccion
de avance) esta a la derecha del contorno a
mecanizar,hay que programarG42.

Nota:jver G41!
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G70 Programacion en pulgadas

Formato
N5 G70

Avance F [mm/min, pulgadas/min, mm/rev,
pulgadas/rev]

Valores de decalaje (punto cero, geometria y
desgaste) [mm, pulgadas]

Desplazamientos [mm, pulg.]

Visualizacion de la posicion actual [mm, pulgadas]
Velocidad de corte [m/min, pies/min]

Notas

- Para mayor claridad, G70 debe definirse en el
primer bloque del programa

- El dltimo sistema de medicién programado
permanecera activo, incluso tras la desconexion/
conexion del interruptor principal

- Para volver al sistema de medicién original, es
preferible utilizar el modo MDI (p.ej. MDI G70 Cycle
Start)

G71 Programacion en milimetros

Formato
N5 G71

Comentario y notas: como en G70
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G72 Ciclo de acabado

Formato

N... G72 P... Q...

P...... Numero del primer bloque de corte
programado para acabado del contorno

Q... Numero del ultimo bloque de corte

programado para acabado del contorno

Traseldesbastadocon G73, G740 G75, elcomando
G72 permite el acabado de dimensién final.

El corte programado con Py Q que se utilizatambién
para el desbastado, se repetira sin division de corte
y sin sobremedida de acabado definida previamente.

Notas

- Las funciones F, S, T y G41 o G42, que se
programan entre P y Q, son sélo efectivas para
G72.

- Elciclo G72 s6lo puede programarse tras los ciclos
G73, G74 0 G75.
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Us/2

Instrucciones ; —
programadas :

Ciclodetorneadodelongitudinalde contorno

Ejemplo:

Tornear el contorno representado arriba. U, , R, U,
y W (en N100 y N110) seleccionados, muy
aumentados para mejor representacion.

A: X=102, Z=0

A': X=20, Z=0

B: X=100, Z=-50

Programa:

N70 GO0 X102 Z0 (Punto A)
N100 G73 U8 R2

N110 G73 P120 Q190 U10 W5

N120 GO  X20 (Punto A))
N130 G1  Z-15

N140 X40

N150 X70 Z-30

N160 Z-40

N170 X80

N180 X90 Z-50

N190 X100 (Punto B)

N200 S... F... T...(Seleccionarherram. de acabado)
N210 G72 P120 Q190 (Ciclo de
acabado)

G73 Ciclo de torneado

longitudinal
Formato
N.. G73 U.. R...

N... G73 P... Q... U+/-.. W+/-.. F... S... T...

primer bloqueU [mm] profundidad de corte
incremental, sin signo,
representado en el plano
como U,
R [mm] altura de retroceso
seg. bloque P........... numero del primer bloque
para la descripcién del
contorno
Q... numero del ultimo bloque
para la descripcién del
contorno
U [mm] sobremetal de acabado en
direccion X (con signo),
representado en el plano
como U,/2
W [mm] sobremetal de acabado en
direccion Z (incremental con
signo)
F,S, T avance, husillo, herramienta

Antes de la mecanizacion, la herramienta esta en el
punto C. Entre los numeros de bloque P y Q se
programa un contorno (A-A’-B), que se ejecutacon
la correspondiente division de corte hasta el
sobremetal de acabado definido U (segundo bloque,
en el plano: U,/2).

Notas

- Las funciones F, Sy T entre P y Q se ignoran.

- El contorno entre A' y B debe programarse de
forma creciente, es decir, el diametro debe
aumentar.

- Elprimer movimiento de Aa A’ ha de programarse
con G000 GO01, sélo se permite un desplazamiento
del eje X (GO0 X...) y debe programarse en
coordenadas absolutas.

- No se permite llamar a subrutinas entre P y Q.
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Trayectoria de . - Rl

herramienta % o
/ . 4 Q
\ =
: D

Instrucciones H - '

programadas dece, - ‘
B
Wil e

Cicloderefrentadodelcontorno

Ejemplo:

Tornear el contorno representado arriba. W, , R,YW2
y U (en N100 y N110) seleccionados, muy
aumentados para mejor representacion.

A: X=120, Z=2
A': X=120, Z=-45
B: X=20, Z=0

Programa:

N70 GO0 X120 Z2 (Punto A)

N100 G74 W9 R2

N110 G74 P120 Q190 U10 W5
N120 GO Z-45

N130 G1 X80 Z-40

N140 Z-30

N150 X60 Z-25

N160 Z-20

N170 X30 Z-15

N180 X20

N190 Z0 (Punto B)
N200 S... F... T...(Seleccionarherram. de acabado)
N210 G72 P120 Q190 (Ciclo de
acabado)

(Punto A')

G74 Ciclo de refrentado

Formato
N... G74 W... R...
N... G74 P... Q... U+/-... W+/-.. F... S... T...

primer bloqueW ......... profundidad de corte
direccién Z
R, altura de retroceso
seg. bloque P........... numero del primer bloque
para la descripcién del
contorno
Q... numero del ultimo bloque
para la descripcién del
contorno

U [mm] sobremetal de acabado en
direccion X (con signo),
representado en el plano
como U/2

W [mm] sobremetal de acabado en
direccion Z (incremental con
signo) representado en el
plano como W,

F,S, T avance, husillo, herramienta

Antes de la mecanizacion, la herramienta esta en el
punto C. Entre los numeros de bloque P y Q se
programa un contorno (A-A’-B), que se ejecutacon
la correspondiente division de corte hasta el
sobremetal de acabado definido W (segundo bloque,
en el plano: W,).

Notas

- Las funciones F, Sy T entre P y Q se ignoran.

- El contorno entre A' y B debe programarse de
forma decreciente, es decir, el diametro debe
disminuir.

- El'primer bloque de descripcién del contorno de A
a A’ ha de programarse con GO0 o G01, solo se
permite un desplazamiento del eje Z (GO0 Z...)y
debe programarse en coordenadas absolutas.

- No se permite llamar a subrutinas entre P y Q.
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U1 +U2/2

Repeticiondelamuestra

G75 Seguir contorno

Formato
N... G75 U+/-.. W+/-... R...
N.. G75 P... Q.. U.. W... F..S.. T.

primer bloqueU [mm] punto inicial de ciclo en el
eje X (incremental en el
radio, con signo), represen-
tado en el plano como U,

W ... puntoinicial de cicloeneleje
Z (incremental en el radio,
con signo), representado en
el plano como W,

R..... numero de repeticiones
(igual a la division de cortes)

segundo bloque P ..... Numero de bloque del prim-
erbloque paraladescripcion
del contorno

Q... Numero de blogue del tltimo
bloque para la descripcion
del contorno

U [mm] Sobremedida de alisado en
direccion X (con signo)
indicado en el dibujo como
u/2.

W, [mm] Sobremedida de alisado en
direccion Z (incremental con
signo), indicado en el dibujo
como W,

F,S, T Avance, husillo, herramienta

El ciclo G75 permite una mecanizacion paralela al
contorno, desplazando el modelo poco a poco al
contorno de acabado.

Se aplica para productos semiacabados (piezas de
forja y fundicién).
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Taladrado de agujeros profundos/corte de
refrentado

G76 Taladrado de agujeros
profundos / Ciclo de corte
de refrent. (eje Z2)

Formato
N... G76 R...
N... G76 X(U)... Z(W)...

primer bloqueR [mm)]

seg. bloque X(U), Z(W)

Notas

P... Q.. R.. F..

altura de retirada para el
arranque de virutas
(incremental, sin signo),
representado en el plano
como R,

coordenadas absolutas
(incrementales) del punto
K de esquina de contorno
Z(W) profundid. absoluta
de taladrado (increm.)
avance incr. en direccion
X (sin signo); iP < ancho
de herramiental
profundidad de corte en
direccién Z (sin signo)
medida de rebaje en el
punto final Z; en plano: R,
avance

- Si se omiten las direcciones X(U) y P, G76 puede
utilizarse como ciclo de taladrado (jantes, moverla

herramienta a X0!)

- En el ciclo de corte, la pasada P ha de ser menor
que la anchura de la herramienta B.
- Enelprimercorte no serealizararebaje en el punto

final Z.

- La medida de rebaje ha de tener siempre un valor

positivo.
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Cortelongitudinal

G77 Ciclo de corte longitudinal

(eje X)
Formato
N... G77 R...

N... G77 X(U)... Z(W)... P... Q... R... F...

primer bloqueR [mm] altura de retroceso para el
arranque de virutas; en el
plano: R,

seg. bloque X(U), Z(W) coordenadas absolutas
(incrementales ) de K.

P [um] profundidad de corte en
direccién X (sin signo), el
avance positivo sera inferior
alaanchurade herramienta

Q [um] avance incremental en
direccién Z (sin signo)

R........ rebaje en el punto final X; en
el plano: R,
Foe avance

Notas

- El avance Q ha de ser menor que la anchura de
herramienta B.

- Enesteciclo no se tendra en cuenta laanchura de
la herramienta.

- En el primer corte no se producira rebaje.

- El rebaje ha de tener siempre valor positivo.
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Cicloderoscadomdiltiple

G78 Ciclo de roscado multiple

Formato
N... G78 P... Q... R...
N... G78 X(U)... Z(W)... R... P... Q... F...

primer bloqueP........... es un parametro de 6 digitos

dividido en grupos de 2
digitos

*PXXXXXX
define el numero de cortes
de acabado

*PxxXXxx
define el valor del chaflan
(ver P_ en el dibujo) [mm]
P.=FxP_.../10

*P xxxxXX
define elangulodeflanco [°]
(permitidos: 80, 60, 55, 30,

29,0)

Q... Profundidad minimade corte
[um] incremental

R ... Sobremedida de acabado

[mm] incremental

seg. bloque X(U), Z(W) Coordenadas absolutas

(incrementales) del punto K

R [mm] Valor incremental del cono
con signo (R=0 rosca recta)

P [um] Profundidad de rosca
(siempre positiva); en el pla-
no: P,

Q [um] Profundidad del primer corte
(valor del radio) sin sigho

F [mm] Paso de rosca

Nota
El parametro de conicidad negativa R define el cono
mostrado en el dibujo.

EMLCI
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G98 @

————————————— O ——

G99

e

— —— —— —— ™ Planoinicial

- =  Plano de
retirada R

Retiradas G98, G99

Desarrollo delmovimiento G98, G99

G98/G99 Retorno al plano inicial/
de retirada

G98 .... Tras alcanzar la profundidad de taladrado,
la herramienta retrocede al plano inicial.

G99 .... Tras alcanzar la profundidad de taladrado,
laherramientaretrocede al plano de retirada,
definido por el parametro R.

Si no estan activados G98 o G99, la herramienta
retrocede al plano inicial. Si se programa G99
(retroceso al plano de retirada), debe definirse la
direccion R. Con G98 puede omitirse R.

R define la posicion del nivel de retorno con referencia
ala ultima posicion Z (posicién de partida para ciclo
de taladro). En caso de un valor negativo paraR el
nivel de retorno esta abajo de la posicion de partida,
en caso de un valor positivo arriba de la posicién de
partida.

Desarrollo del movimiento

1. La herramienta se desplaza en avance rapido
desde la posicién de salida (S) hasta el plano (R)
definido con R.

2: Taladrado especifico del ciclo hasta la profundidad
final (E).

3. a: La retirada se hace con G98 hasta el plano
inicial (posicién de salida S), y b: con G99 hasta
el plano de retirada (R).
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G83 (G99 Modo)
- Q Q Q _
[ni— °
.
o — — —— —— ——E—
Temporizac. P Plano de
retirada R

Ciclodetaladrado conretiradaalplanoderetirada

G83 (G98 Modo)

Temporizac. P Plano

inicial

Ciclo detaladrado conretirada alplanoinicial

G80 Cancelar ciclos de taladrado

(G83 - G85)
Formato
N... G80

Los ciclos de taladrado son modales. Por ello tienen
que cancelarse con G80 u otro comando del grupo 1
(GO0, G01...).

G83 Ciclo de taladrado

Formato

N... G98(G99) G83 X0 Z(W)... (R...) Q... P... F...

M...

G98(G99) .. retornoal planoinicial (plano de retirada)

XO .o posicion delagujero en X (siempre cero)

Z(W) .......... profundidad de taladrado absoluta
(incremental)

R [mm] ...... valor incremental del plano de retirada
enrelacién con el puntoinicialenZ(con
signo)

Q [um] ....... profundidad de taladrado por corte

P [mseq] .... temporizacién en el fondo del agujero
P1000 = 1 seg.

Fo avance

M. direccion del husillo (M03 o M04)

Notas

- Sise programa G99 (retirada al plano de retirada),
hay que especificar también el parametro R. Con
G98 se puede omitir R.

- No es necesario programar X0 si se ha llevado la
herramienta en el bloque anterior al centro de giro
(N... GO0 X0 Z...).

Si se programa X0, en el bloque anterior sélo hay
que aproximar a la posicién inicial del eje Z (N..
G00 Z3).

- Si no se especifica Q, no se realiza divisién del
corte, es decir, el taladrado se hace en un solo
movimiento hasta el punto final Z.
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G84 (G99 Modo) G84 Ciclo de roscado con macho

Formato

N... G98(G99) G84 X0 Z(W)... (R...) F... M...

Fo.. Paso de rosca

X0 Posicién de hueco en el eje X (siempre

cero)

Z(W) Profundidad absoluta de taladro
/) (incremental)

R [mm] ...... Valor incremental del nivel de retorno

W\ referido al punto de partida en el eje Z

\) ! (con signo)

| P [msec] .... Tiempode permanenciaen elfondo del

i+ Plano de hueco:

' retirada R P1000 = 1 seg
Cidoderoscadoconmachoconretadaaiplarode 4" NEEE o ol husilo (M03 o
retrada

MO04)
Advertencias
G84 (G98 Modo)

+ Sise programa G99 (vuelta al nivel de retorno) se
debe definir también la direccion R. {Con G98 se
puede eliminar R!

» No se necesita programar X0 si la herramienta ya
ha sido trasladada al centro de giro en el bloque
anterior (N... GO0 X0 Z..))

Si se programa X0 debe ser alcanzada la posicién
de partida en el bloque anterior para el eje Z (N..
G00 Z3)

- Comenzar el ciclo de roscar con la funcion M
adecuada (M03 0MO04). Enelpuntofinal, ladireccion

D

W ‘ del husillo cambia automaticamente para el

J | retroceso. Sise llega de nuevo a la posicién inicial,
, Plano ladireccion del husillo cambia a la direccién original.
inicial

Ciclo deroscado conmacho conretirada al plano
inicial

EMLCI
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G85 (G99 Modo)

[ | ==
.

S

Plano de
retirada R

Ciclode escariado conretrocesoalplanoderetirada

G85 (G98 Modo)

(| | =

— =

|

\

" Plano
" inicial

Ciclode escariado conretroceso al planoinicial

G85 Ciclo de escariado

Formato
N... G98(G99) G85 X0 Z(W)... (R...) P... F... M...

X0 Posicion de hueco en el eje X (siempre
cero)

Z(W) Profundidad absoluta de taladro
(incremental)

R[mm] ...... Valor incremental del nivel de retorno
referido al punto de partida en el eje Z
(con signo)

P [msec] .... Tiempode permanenciaen elfondo del
hueco:
P1000 = 1 seg

Fo Avance

M. Direccién de giro del husillo (M03 o
MO04)

Advertencias

+ Sise programa G99 (vuelta al nivel de retorno) se
debe definir también la direccién R. jCon G98 se
puede eliminar R!

» No se necesita programar X0 si la herramienta ya
ha sido trasladada al centro de giro en el bloque
anterior (N... GO0 X0 Z...)

Si se programa X0 debe ser alcanzada la posicién
de partida en el bloque anterior para el eje Z (N..
G00 Z3)

Comenzar el ciclo de roscar con la funcion M
adecuada (M03 0MO04). Enelpuntofinal, ladireccion
del husillo cambia automaticamente para el
retroceso. Sise llega de nuevo a la posicién inicial,
ladireccion del husillo cambia a la direccién original.

El retroceso al punto inicial se ejecuta al doble de la
velocidad de avance segun se ha programado en
G85.

No se puede realizar division de corte definiendo Q.

EMLCI
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G90 Programacién absoluta

Formato
N... G90

Mediante G90 se seleccionadiam. y progr.absoluta.

Las direcciones deben programarse asi:

X Diametro

U+/- ... Incremental en diametro (necesaria en
alguno ciclos)

Z+]-..... Absoluta (relativa al punto cero de la pieza
de trabajo)

W+/- ... Distancia de recorrido incremental (real)

Notas

- Se permite la conmutacién directa de bloque a
bloque entre G90 y G91.

- G90 (G91) puede programarse también con otras
funciones G (N... G90 GO0 X... Z...).

G91 Programacion incremental

Formato
N... G91

Las direcciones deben programarse asi:

XU.. Radio

Z W .... Distanciaderecorridoincremental (real) con
signo

Notas: como G90.

G92 Limitacion de revoluciones

Formato
N... G92 S... (Limitacion de velocidad del husillo)

La velocidad maxima del husillo (r.p.m.) para
velocidad constante (G96) puede establecerse con
el comando G92.

G92 Fijar sistema de
coordenadas

Formato

N... G92 X... Z... (Configurar sistema de
coordenadas)

o}

N... G92 U... W... (Cambiar sistema de

coordenadas)

A veces es necesario desplazar el punto cero de la
pieza de trabajo dentro de un programa de piezas.
Como solo se dispone de un decalaje de origen
ajustable, se puede utilizar para esto G92.

Ejemplo

Se desea cambiar el cero de la pieza de trabajo, de

la superficie frontal derecha alaizquierdade la pieza

de trabajo.

Diametro de la pieza de trabajo = 30 mm.

Longitud de la pieza de trabajo = 100 mm.

Programa

N... GO .....covvveeee, Programacion de valor
absoluto

e e, Punto cero de la pieza de
trabajo a la derecha

e e Se mecaniza el lado

derecho
N180 GO0 X35 ........ Retroceder
N185 Z-100 .............. Distancia de movimiento =

longitud de la pieza de trabajo
N190 G92 X35 Z0 ..Poner el nuevo punto cero al
lado izquierdo
e e Punto cero de la pieza a la
izquierda
e s Mecanizar lado izquierdo
N305 GO0 X35 ........ Retroceder

N310 Z100 ............... Distancia de desplazamiento
= longitud de la pieza de
trabajo

N315 G92 X35 Z0 ..Cerodelapiezadenuevoala
derecha

e e etc.

El cambio de punto cero con G92 se activa como
modo y no se cancela con M30 o RESET.

Por tanto, antes de terminar el programa se debe
seleccionar el punto ceroinicial de la pieza de trabajo
que estaba activado al inicio del programa.

Cuando se inserte el decalaje de origen de forma
incremental, los valores U y W se afiadiran al ultimo
decalaje de origen valido.

G94 Avance en mm/minuto

Conelcomando G94,todoslosvaloresprogramados
en'F'(avance)sonvaloresen mm./min.

G95 Avance enmm/revolucion
Conelcomando G95,todoslosvaloresprogramados

en"F'sonvaloresenmm./rev.

G96 Velocidad de corte
constante

Unidad: m/min.
El control calcula continuamente la velocidad del
husillo correspondiente al respectivo diametro.

G97 Velocidad de giro constante

Unidad: rev./min.
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Descripcion de los comandos M

Los comandos M son de funcién de conexion o
complementaria, y pueden activarse en un bloque de
programa solos o junto con otros comandos.

Los comandos del mismo grupo se anulan unos a
otros, es decir, el ultimo comando M programado
anula al anterior comando M del mismo grupo.

Nota:

Enlas paginas siguientes se describen los comandos
M standard. Que un comando sea ejecutable depende
del tipo de maquina y de los accesorios utilizados.

MOO Paradaprogramada

incondicional
Este comando produce unaparadaenlaejecucion
deunprogramade piezas.
El cabezal, los avances y el refrigerante se
desconectan.
Lapuertade proteccion contravirutas puede abrirse
sinquese disparelaalarma.

Con "NC START" se puede continuar la

secuencia del programa. En seguida se conecta de
nuevo el mando principal con todos los valores
activos de antes.

MO1 Paradaprogramada

condicional

MO01 operacomo MO0, perosolosise haconmutado
lafuncion PARADAPROGRAMADASIconlatecla
del mend INFLUEN PROGRAM.

Con "NC START" se puede continuar la

secuencia del programa. En seguida se conecta de
nuevo el mando principal con todos los valores
activos de antes.

MO02 Fin del programa principal

MO02tiene elmismo efecto que M30

M03 Cabezal conectado a la

derecha

El cabezal se conecta siempre que se hayan
programado ciertasrevolucionesounavelocidadde
corte, lapuertade proteccion contravirutas esté
cerradayhayaunapiezadetrabajo debidamente
amarada.

MO03hade utilizarse paratodaslasherramientasde
corte aladerechaoherramientas"invertidas’, sila

herramientaestadetrasdeleje de giro.

MO04 Cabezal conectado a la
izquierda

Igualque enMO03.

MO04debe emplearse paratodaslasherramientasde

corte a la izquierda o herramientas sujetas

"normalmente”, silaherramienta estadetrasdel eje
degiro.

MO05 Cabezal desconectado

El motor principal frena eléctricamente.

Al final del programa, el cabezal se desconecta
automaticamente.
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M08 Refrigerante conectado

Solo para EMCO PC Turn 120/125/155.
Se conecta el refrigerante.

M09 Refrigerante desconectado

Solo para EMCO PC Turn 120/125/155.
Se desconecta el refrigerante.

M20 Contrapunto ATRAS

Solo como accesorio de contrapunto automatico.
El contrapunto retrocede.

Ver: F: Funciones de accesorios - Contrapunto
automatico

M21 Contrapunto ADELANTE

So6lo como accesorio de contrapunto automatico
paraPC TURN 120/125/155. El contrapunto avanza.
Ver: F: Funciones de accesorios - Contrapunto
automatico

M25 ABRIR elemento de amarre
Elemento automatico de amarre: s6lo como
accesoriode PCTURN 120/125/155. Elelemento de
amarre se abre.

Ver F: Funciones de accesorios - Elemento
automatico de amarre.

M26 CERRAR elem. de amarre
Elemento automatico de amarre: sélo como
accesoriode PCTURN 120/125/155. Elelementode
amarre se cierra.

Ver F: Funciones de accesorios - Elemento de
amarre automatico.

M30 Fin de programa

Con M30 se desconectan todos los mandos y el
control se coloca en el inicio del programa.
Ademas el contador de piezas se aumenta en "1".

M71 Soplado conectado

S6lo como accesorio de soplado.
El dispositivo de soplado se conecta. El soplado
funciona al funcionar el husillo.

M72 Soplado desconectado

S6lo como accesorio de soplado.
El dispositivo de soplado se desconecta.
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Programa Subprograma

|

|

——

NO090 M98 P21010 ~ ©
]
O
O

0
NO100 M98 P1020 ™|

\Oﬁ
M\i

OO O OO0 OO0

Llamadaaunsubprogramadesde elprograma
principal

M98 Llamada a subprograma

Formato
N... M98 P...
P...... Los primeros cuatro digitos a partir de la

derechadefinen elniumero de programa; los
siguientes digitos definen el numero de
repeticiones.

Notas

- M98 puede designarse también en relacion con
instrucciones de desplazamiento (p.ej.. GO1 X25
M98 P25001)

- Cuando no se especifica elniumero de repeticiones
para M98, el subprograma se ejecuta sélo unavez
(M98 P5001)

- Cuando no existe el numero de subprograma
programado, se activa una alarma.

- Esta permitido un nivel de anidamiento doble.

M99 Fin de subprograma, orden

de salto
Formato
N... M99 P...

M99 en el programa principal:

sin direccion de salto:

salto al comienzo del programa con la direccién de
salto Pxxxx:

Salto al bloque n° xxxx

M99 en el subprograma:

sin direccion de salto:

salto al programa de llamada, al bloque que sigue al
bloque de llamada (ver grafico de al lado)

con la direccion de salto Pxxxx:

salto al programa de llamada, al bloque con n® xxxx

Notas

- M99 hade serel ultimocomando del subprograma.

- El control vuelve automaticamente al bloque
siguiente del programa principal.
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G: Programacion flejible NC

N“T“em Tipo variable Funcién
variable
Siempre cero |Esta variable tiene
#0 sistema siempre el valor cero.
variable Invariable.
Variables Para d|'sp03|C|on libre
#1-33 para célculos en el
locales
programa
Variables Para d|'sp03|C|on libre
#100-149 para calculos en el
globales
programa
. Para disposicioén libre
Variabl
#500-531 anables para calculos en el
globales
programa
Sistema Almacén alimentador: fin
#1000 .
variable de barra alcanzado
Sistema Almacén alimentador:
#1001 . .
variable alimentador ha avanzado
. Almacén alimentador:
Sistema . . ,
#1002 . primera pieza después
variable .
de cambio de barra
#3901 Slsffema Numero nominal de
variable piezas
#3901 Slsitema Numero efectivo de
variable piezas
Funcion Ejemplo
= #1=2
+ #1=#2+#3
- #1=#2#3
* #1=#2*#3
/ #1=#2/#3

Variables y parametros de calculo

Un programa se puede configurar mas flexible a
través del uso de variables en lugar de valores fijos

Asi se pude reaccionar a sefiales como por ej.
valores de medida o a través del uso de variables
como valor nominal el mismo programa puede ser
usado para geometrias diferentes.

Junto con el calculo de variables y saltos de programa
se da la posibilidad de crear un archivo altamente
flexible y asi ahorrar tiempo de programacion.

Variables locales y globales pueden ser leidas y
escritas. Todas las otras variables sélo pueden ser
leidas.

Variables locales sélo pueden ser usadas en aquel
macro en que fueron definidas.

Variables locales pueden ser usadas in cada macro
independientemente de aquel macro en que fueron
definidas.

Calculo con variables

En las cuatro operaciones fundamentales es valido
el modo matematico comun de escribir.

La expresiéon a la derecha del operador puede
contener constantes y/o variables,combinado por
funciones.

Cada variable puede ser reemplazada por una
expresion de calculo en corchetes o por una
constante.

Ejemplo
#1=#[#2]

Durante el calculo es valida la limitacion que la
realizacion del célculo se efectia de izquierda a
derecha sin observacién de la regla de calculo punto
antes de la coma.

Ejemplo

G1
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Estructura de control

En programas se puede cambiar la secuencia de
control con instrucciones IF y GOTO. Son posibles
tres tipos de ramificaciones

- IF[<condicion>] THEN

- IF[<condicion>] GOTO <n>
- GOTO <destino>

IF[<Condicién>] THEN
Después de IF se debe indicar una expresion
condicional. Silaexpresion condicional se realiza
una instruccién macro determinada. Se puede
efectuar sélo una instruccion macro.

Ejemplo

Con valores iguales de #1 y #2 se asigna a #3 el
valor 5.

IF [#1 EQ #2] THEN#3=5

IF[<Bedingung>] GOTO <n>
Después de IF se debe indicar una expresion
condicional. Sila expresion condicional se aplica
se efectua la ramificacion al numero de bloque.
De no ser asi se efectua el siguiente bloque.
Ejemplo

Si el valor de la variable #1 es mayor de 10, se
efectla la ramificacion al numero de bloque N4.
De no ser asi, se efectua el siguiente bloque.

IF [#1 GT 10] GOTO 4

GOTO <n>
El mando de salto GOTO puede ser programado
también sin condicién. Como destino de salto se
puede usar una variable o constante. Con una
variable se puede de nuevoreemplazarelnimero
por una expresion de calculo en corchetes.

Ejemplo
Salta al numero de bloque 3
GOTO 3

Ejemplo
Salta alla variable #6
GOTO#6

Operadores de relacion

Operadores de relacion consisten en dos letras y se
usan para comprobar en la comparacion de dos
valores si éstos son iguales, o si un valor es superior
0 menor que el otro.

Operador Significado
EQ Igual (=)
NE Desigual ()
GT Superior que (>)
GE Superior a o igual (?)
LT Menor que (<)
LE Menor que o igual (?)

Las expresiones a comparar pueden ser variables n
o constantes. Una variable puede de nuevo ser
reemplazada por una expresion de calculo en
corchetes.

Ejemplo
IF[#12 EQ 1] GOTO10

Ejemplos de programaciéon macro en resumen:
IF[#1000 EQ 1] GOTO10
IF[#[10]] NE #0] GOTO#[#1]
IF[1 EQ 1] THEN#2 =5
IF[#[#4+#[#2/2]] GT #20] THEN#[#10]] =#1*5+#7

G2
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H: Alarmas y Mensajes

Alarmas de sistema

Estas alarmas sélo pueden aparecer cuando se ha
arrancado WinNC o WinCTS.

0001 Error al crear fichero ...

Remedio: Comprobar siexisten los directorios que
se han introducido en los ficheros .INI.
Comprobar si es posible el acceso a
escritura en estos directorios.

Verificar si hay bastante memoria en el
disco duro.

0002 Error al abrir el fichero ...

Remedio: Comprobar siexisten los directorios que
se han introducido en los ficheros .INI.
Comprobar si es posible el acceso a
escritura en estos directorios (niumero de
los ficheros que se pueden abrir al mismo
tiempo). Copiar el fichero correcto en el
directorio correspondiente.

0003 Error al leer el fichero ...
Ver 0002.

0004 Error al escribir el fichero ...
Ver 0001

0005 Poca memoria RAM ...
Remedio: Cerrar todas las demas aplicaciones
WINDOWS. Volver a arrancar WINDOWS

0006 Version de software no compatible ...
Remedio: Actualizar el software visualizado.

0007 Version de licencia no valida
Remedio: Informara EMCO.

0011 Interfaz en serie ... para tableta
digitalizadora ya ocupada
Causa: Interfaz en serie ... ya ocupada por otro
aparato.
Quitar el otro aparato y conectar la
tableta digitalizadora o definir otra interfaz
en serie para la tableta digitalizadora.

0012 Interfaz en serie ... para teclado de
control ya ocupada
Igual que 0011

Remedio:

0013 Configuracién no valida para interfaz en
serie

Causa: La configuracion actual no esta permitida
para WIinNC.
Configuracion permitida:
Baudios: 110, 300, 600, 1200, 2400, 4800,
9600, 19200
Numero de bits de datos: 7 u 8
Numero de bits de stop: 16 2
Paridad: ninguna, par o impar

Cambiar la configuracion de interfaz en
el control de sistema WINDOWS
(Conexiones).

0014 No existe interfaz en serie ...
Remedio:  Seleccionar una interfaz existente.

0015- 0023 (Distintas alarmas)
Remedio:  Arrancarde nuevo WINDOWS. Avisara
EMCO si la alarma vuelve a aparecer.

0024 Indicacion no valida de interfaz de
conexion para teclado de maquina en
perfil ..\PROJECT.INI

Causa: La entrada de conexién de teclado de

magquina en el fichero PROJECT.INI no es

valida.
Corregir el fichero PROJECT.INI (ver
capitulo de Instalacion de Software).

0025 Indicacion no valida de interfaz de
conexion para la tableta digitalizadora en
perfil ...\PROJECT.INI

Igual que en 0024

0026 Indicacion no valida de teclado de
Notebook en el perfil ..\PROJECT.INI
Causa: La entrada del teclado Notebook en el
fichero PROJECT.INI no es valida.
Corregir el fichero PROJECT.INI (ver
capitulo de Instalacion del Software).

0027 Error al crear ventana de arranque
Remedio:  Arrancarde nuevo WINDOWS. Avisara
EMCO si la alarma vuelve a aparecer.

Remedio:

Remedio:

Remedio:
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0028 Indicacion no valida para representacion
de ventana en el perfil ...\WINNC.INIL...
Causa: La entrada para la representacion de
ventana en el fichero PROJECT.INI no es
valida.
Corregir el fichero PROJECT.INI (ver
capitulo de Instalacion del Software).

0029 Error al inicializar un temporizador
Remedio: Cerrar todas las demas aplicaciones
WINDOWS ovolveraarrancar WINDOWS.

0030 Se necesita Windows 3.1 o version
superior
WinNC necesita WINDOWS 3.1 o versién superior.

0031-0036 (Distintas alarmas)
Ver 0002

0037 Error de asignacion de memoria
Remedio: Cerrar todas las demas aplicaciones
WINDOWS ovolveraarrancar WINDOWS.

0038 Version de software no autorizada
Informar a EMCO.

0039 Proyecto incompatible con version de
software
Posible error de version de software, informar a
EMCO.

0040 Indicacién no valida de interfaz de
conexién para interfaz DNC en el
perfil..\PROJECT.INI

Causa: Entrada DNC en fichero PROJECT.INI no

valida.

Corregir el fichero PROJECT.INI (ver
capitulo de Instalacion de Software).

0100 No se ha podido crear Mailslot

Causa: Poca memoria RAM, menos de 640 kB.

Remedio: Cerrar todas las demas aplicaciones
WINDOWS ovolveraarrancar WINDOWS.
Sino se resuelve el problema, sacar todos
los aparatos (devices) innecesarios y drivers
del fichero CONFIG.SYS o cargarlos en la
zona superior de la memoria.

0101 Para WInCTS se necesita Windows para
Workgroups 3.11 o version superior
WiInCTS necesita WINDOWS para WORKGROUPS

3.11 o superior.

0102 Error en la creacion de la tabla de
asignacion de mapa de bits de teclas
Remedio:  Arrancarde nuevo WINDOWS. Informar
a EMCO si vuelve a aparecer esta alarma.

0103 Entrada no valida para estado ABS en el
perfil ..\PROJECT.INI
Causa: Entrada CTS en fichero PROJECT.INI no
valida.
Corregir el fichero PROJECT.INI (ver
capitulo de Instalacion de Software).

Remedio:

Remedio:

Remedio:

0104 Error al averiguar Workgroup
Remedio:  Arrancarde nuevo WINDOWS. Informar
a EMCO si vuelve a aparecer esta alarma.

0105 No se ha encontrado ningun Workgroup

Remedio:  Asignar al ordenador Workgroup para
WiIinCTS: si es necesario, crear el
Workgroup para WinCTS.

0106 Entrada no valida para el nimero de
teclas que deben mostrarse en el perfil
...\WINNC.INI

Causa: La entrada KeyFifoSize del fichero

WINNC.INI no es valida.

Corregir la cifra del fichero WINNC.INI,
por ej.: 50 (ver capitulo de Instalacion del
software).

0107 - 0110 (Distintas alarmas)
Remedio:  Arrancarde nuevo WINDOWS. Informar
a EMCO si vuelve a aparecer esta alarma.

Remedio:
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Alarmas de maquina

6000 - 7999 Alarmas de maquina

Ver alarmas de maquina

8004 ORDxx Motor principal no preparado
8005 - 8009 ORDxx Error interno AC

Si se repite, avisar a EMCO

8010 ORDxx Error de sincronizacion de motor
principal

Causa: El motor principal no encuentra marca de

sincronizacion
Remedio:  Siserepite el problema, avisara EMCO
8011 - 8013 ORDxx Error interno AC
Remedio:  Siserepite el problema, avisara EMCO
8014 ORDxx AC: Tiempo de desaceleracién de
eje muy largo
Remedio:  Siserepite el problema, avisara EMCO
8018 ORDxx Error interno AC
Remedio:  Siserepite el problema, avisara EMCO
8021 ORDxx Error interno AC
Remedio:  Siserepite el problema, avisara EMCO
8022 ORDxx Error interno AC
Remedio:  Siserepite el problema, avisara EMCO

8023 ORDxx Valor Z no valido para hélice

Causa: El valor Z de hélice debe ser inferior a la
longitud del arco a recorrer
Remedio:  Corregir programa

8101 Error fatal de inicializ. AC

Causa: errorinterno

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

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

8104 Error fatal de sistema AC
véase 8101.

8105 Error fatal de inicializ. AC
véase 8101.

8106 No hay placa PC-COM
Causa: placaPC-COM no puede ser seleccionada
(quiza no instalada).

instalar placa, ajustar otra direccion con
jumper
8107 Placa PC-COM no responde
véase 8106.

8108 Error fatal en placa PC-COM
véase 8106.

8109 Error fatal en placa PC-COM
véase 8106.

Remedio:

8110 Falta mensaje init PC-COM

Causa: error fatal

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

8111 Error de configuracién PC-COM
véase 8110.

8113 Datos invalidos (pccom.hex)
véase 8110.

8114 Error de programacion PC-COM
véase 8110.

8115 Falta acept. paqu.software PC-COM
véase 8110.

8116 Error aumento velocidad PC-COM
véase 8110.

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

8118 Error init fatal AC
véase 8110, quizd demasiado poca memoria RAM

8119 Numero PC Interrupt no posible

Causa: ElnumeroPC-Interruptno puede serusado.

Remedio:  Determinar numeros Interrupt libres en
el control del sistema Windows95
(permisos: 5,7,10, 11, 12, 3, 4 e 15) e
introducir estos numeros en el WinConfig.

8120 PC Interrupt no autorizable

véase 8119

8121 Comando invalido a PC-COM

Causa: error interno o cable defectuoso.

Remedio: controlar cable (atornillar); iniciar otra
vez software o se necesario instalarlo de
nuevo, comunicar error a EMCO.

8122 AC Mailbox interno lleno

Causa: errorinterno

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

8123 File RECORD no generable

Causa: error interno

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

8124 File RECORD no puede ser escrito

Causa: error interno

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

8125 Dem. poca memoria para buffer record
Causa: demasiadopocamemoria RAM, tiempo del
record demasiado grande.

iniciar software otra vez o se necesario
eliminar driver etc. para hacer disponible la
memoria, disminuir tiempo de record.

Remedio:

H3
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8126 Interpolador AC trabaja dem. tiempo

Causa: quiza rendimiento insuficiente de la
calculadora.
Remedio: seleccionar con WinConfig un tiempo

Interruptmaslargo. Pero ésto puede causar
una precision de via peor.

8127 Demasiado poca memoria en el AC

Causa: demasiado poca memoria RAM

Remedio: terminar otros programas en marcha,
iniciar otra vez software, se necesario
eliminar driver etc. para hacer disponible la
memoria.

8128 Mensaje desconoc. recibido en el AC

Causa: error interno

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

8129 MSD defectuoso, coordinacion ejes
véase 8128.

8130 Error Init interno AC

véase 8128.

8131 Error Init interno AC

véase 8128.

8132 Eje ocupado por varios canales

véase 8128.

8133 Demas. memoria de bloque NC AC (IPO)
véase 8128.

8134 Demasiados centros para circulo
véase 8128.

8135 Demasiado pocos centros para circulo
véase 8128.

8136 Rayo del circulo demasiado pequeio
véase 8128.

8137 Eje hélice invalido

Causa: ejeincorrecto para hélice. La combinacién
axial de los ejes circulares y eje linear no
esta correcta.

Remedio: corregir programa.

8140 Maquina (ACIF) no responde
Causa: maquina no insercionada o conexionada.
Remedio: insercionar y conexionar maquina.

8141 Error PC-COM interno

Causa: error interno

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

8142 Error de programacién ACIF

Causa: error interno

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

8143 Falta acept. paqu.software ACIF
véase 8142.

8144 Error aumento velocidad ACIF
véase 8142.

8145 Error fatal datos Init (acif.hex)
véase 8142.

8146 Eje requerido repetidamente
véase 8142.

8147 Estado PC-COM invalido (DPRAM)
véase 8142.

8148 Comando PC-COM invalido (KNr)
véase 8142.

8149 Comando PC-COM invalido (Len)
véase 8142.

8150 Error fatal ACIF
véase 8142.

8151 Error AC Init (falta file RPF)
véase 8142.

8152 Error Init AC (RPF formato file)
véase 8142.

8153 Timeout programac. FPGA en el ACIF
véase 8142.

8154 Comando invalido hacia PC-COM
véase 8142.

8155 Acept. paqu.software FPGA invalido
véase 8142 y/oerror hardware en placa ACIF (informar
servicio EMCO).

8156 Busqueda Sync mas de 1.5 giros
véase 8142 y/o error hardware en interruptor de
aproximac. (informar servicio EMCO).

8157 Registracion datos lista
véase 8142,

8158 Gama interr.aprox. (ref.) dem.grande
véase 8142 y/oerror hardware en interr. de aproximac.
(informar servicio EMCO).

8159 Funcién no implementada

Significado: esta funcién no puede ser eseguida en
operacién normal.

8160 Supervision giro eje 3..7

Causa: eje y/ocarrobloquea, la sincronizacién del
eje ha sido perdida

Remedio:  viajar al punto de referencia.

8164 Interrup. fin. software max eje 3..7
Causa: eje al final del area de traslaciéon
Remedio: trasladar eje atras

8168 Interrup. fin. software min eje 3..7
Causa: eje al final del area de traslaciéon
Remedio: trasladar eje atras

8172 Error comunicacion hacia la maquina

Causa: error interno

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario
instalarlo de nuevo, comunicar error a
EMCO.
Controlar conexién PC-maquina, eliminar
eventuales fuentes de disturbo.
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8173 Comando INC dur. programa en marcha
8174 Comando INC no permitido

8175 Abertura del file MSD no posible

Causa: error interno

Remedio: iniciar software otra vez o se necesario

instalarlo de nuevo, comunicar error a
EMCO.

8176 Abertura del file PLS no posible
véase 8175.

8177 Lectura del file PLS no posible
véase 8175.

8178 Escribir sobre file PLS no posible
véase 8175.

8179 Abertura del file ACS no posible
véase 8175.
8180 Lectura del file ACS no posibile
véase 8175.

8181 Escribir sobre file ACS no posible
véase 8175.

8182 Cambio paso engranaje no terminado
8183 Paso engranaje demasiado grande
8184 Comando interpolacidn invalido

8185 Modificacion datos MSD prohibida
véase 8175.

8186 Abertura del file MSD no pos.
véase 8175.

8187 Programa PLC defectuoso

véase 8175.

8188 Com. pasos engranaje defectuoso
véase 8175.

8189 Coordenacion canal OB-AC defect.
véase 8175.

8190 Canal invalido en comando

8191 Unidad avance JOG incorrecta
8192 Eje invalido usado

8193 Errore PLC fatal

véase 8175.

8194 Rosca sin diferencia start-fine
8195 No hay paso de rosca en eje guia
Remedio:  programar paso de rosca
8196 Demasiados ejes por rosca
Remedio: programar max. 2 ejes por rosca.

8197 Via de rosca demasiado corta
Causa: longitud rosca demasiado corta.
En el pasaje de una rosca a otra debe ser
suficiente la longitud de la segunda rosca
para tornear una rosca correcta.

alargar segunda rosca o sustituirla por
pieza recta (G1).

8198 Error interno (demasiadas roscas)
véase 8175.

Remedio:

8199 Error interno (estado rosca)

Causa: error interno

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

8200 Rosca sin husillo rotante

Remedio: insercionar husillo
8201 Error interno rosca (IPO)
véase 8199.

8202 Error interno rosca (IPO)
véase 8199.

8203 Error fatal AC (0-Ptr IPO)
véase 8199.

8204 Error fatal Init: PLC/IPO en marcha
véase 8199.

8205 Exceso tiempo de marcha PLC
Causa: potencia calculadora insuficiente

8206 Inicializac. grupos M PLC incorr.
véase 8199.

8207 Datos maquina PLC invalidos
véase 8199.

8208 Comando de aplicac. inval. hacia AC
véase 8199.

8211 Avance demasiado grande (rosca)
Causa: Paso de rosca demasiado grande / falta,
avanceenlaroscaalcanza80% de marcha
rapida

Corregir programa, paso menor o
velocidad menor en rosca

Remedio:

9001 Parametro desconocido

Causa: Diagnésticode PLC, introducido parametro
desconocido

9002 Numero de parametro no permitido

Causa: Diagnosticode PLC, introducido parametro
desconocido

9003 Formato de pantalla no permitido

Diagnéstico de PLC

9004 No existe médulo de datos

Diagnéstico de PLC

9005 No existe palabra de datos

Diagnéstico de PLC

9006 No existe interfaz en serie

Diagnéstico de PLC

9007 Transmision de datos en funcionamiento

Entrada/Salida de datos

9011 No hay ficheros

Entrada/Salida de datos

9014 Ya existe fichero con ese nombre
Entrada/Salida de datos

9015 Error al abrir un fichero
Entrada/Salida de datos
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9016 Error de lectura de fichero
Entrada/Salida de datos: Error al abrir un fichero

9017 Error de escritura de fichero
Entrada/Salida de datos

9018 Configuraciéon no permitida de puerto
COM
Entrada/Salida de datos

9019 Falta calibracién de tableta digitalizadora
Causa: Tableta digitalizadora instalada pero no
calibrada

Calibrar tableta digitalizadora (fijar
puntos de esquinas), ver Aparatos externos
de conexién

9020 Entrada no valida
Causa: Tableta digitalizadora activada en campo
no valido

9021 Puerto COM ya ocupado
Causa: Ya hay otro aparato conectado en interfaz

9022 Tableta digitalizadora inexistente

Remedio: Conectartabletadigitalizadoray comprobar,
verificar si la tableta digitalizadora esta
colocada en la interfaz correcta.

9023 Teclado de control no existente

Remedio:Conectarteclado de control, ajustarteclado
de control a RS232 (ver Aparatos de
conexion externa), comprobar conexiones
de enchufe, verificar si el teclado de control
esta enchufado en la interfaz correcta.

9024 Error general de comunicacién RS232
Remedio:  Configurar interfaz RS 232, comprobar
conexiones de enchufe

9500 No queda memoria para el programa
Causa: EI PC no tiene suficiente memoria RAM
libre

Cerrar otras aplicaciones WINDOWS,
quitar posibles programas residentes en
RAM, volver a arrancar PC

9501 Error al guardar el programa
Remedio: ¢ Diskette lleno?

9502 Insuficiente memoria al cargar
Ver 9500

9508 Menu siguiente no hallado
Remedio:  Siserepite el problema, avisara EMCO

9509 No hay memoria para pantalla
Remedio: Siserepite el problema, avisara EMCO

9510 Fallo de memoria de busqueda de bloques

Remedio:

Remedio:

Remedio:  Siserepite el problema, avisara EMCO
9511 Error de proyeccién de busqueda de
bloques

Remedio:  Siserepite el problema, avisara EMCO

9512 Falta conector de proteccion de software
Remedio:  Conectar Dongle

9514 Error de acceso al programa
Remedio:  Verificar fichero en DOS

9515 Descripcion de pantalla defectuosa
Remedio:  Si se repite, avisar a EMCO

9540 Error en BFM / No existe BFM
Remedio:  Siserepite el problema, avisara EMCO

Alarmas de maquina

Estas alarmas son activadas por la maquina.

Las alarmas son distintas para PC MILL 50/55y PC
MILL 100/125/155.

Se saledelasalarmas 6000 -6999 normalmente con
RESET. Las alarmas 7000 - 7999 son mensajes que
suelen desaparecer cuando se remedia la situaciéon
que origina el problema.

PC MILL 50/55
Las siguientes alarmas valen para PC MILL 50/55.

6000: DESCONEXION DE EMERGENCIA

Se hapulsadolatecla de desconexion de emergencia.
Subsanar la situacién de peligro y desbloquear la
tecla de desconexion de emergencia

6001: SUPERACION DE TIEMPO DE CICLO
PLC

Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6002: NO HAY NINGUN PROGRAMA PLC
CARGADO
Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6003: NO HAY NINGUN MODULO DE DATOS
DE PLC
Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6004: ERROR DE MEMORIA RAM DE PLC
Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6009: ERROR CONEXION DE SEGURIDAD
Interruptor de puerta o proteccion principal defec-
tuosos. No puede accionarse la maquina.

Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6010: EL MOTOR DE EJE X NO ESTA LISTO
Tarjeta de motor gradual defectuosa o muy caliente,
fusible de 24 V defectuoso. Revisar fusibles y filtros
de armarios de distribucion.

Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

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

6012: EL MOTOR DE EJE Z NO ESTA LISTO
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6013: EL MOTOR PRINCIPAL NO ESTA LISTO
Alimentacion, cable o fusible defectuosos. Revisar
fusible.

Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6014: CABEZAL SIN VELOCIDAD

Esta alarma se activa cuando el numero de
revoluciones del cabezal es inferior a 20 rev./min. La
causa es la sobrecarga. Cambiar los datos de corte
(avance, velocidad, profundidad).

6019: REBASADO TIEMPO DE TORNILLO DE
BANCO

Fusible 24 V defectuoso, hardware defectuoso.

Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6020: TORNILLO DE BANCO AVERIADO
Fusible 24 V defectuoso, hardware defectuoso.
Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

La puerta se abre durante un movimiento de la
maquina. Se interrumpe un programa CNC en
ejecucion.

6025: TAPA DE ENGRANAJES ABIERTA
Latapase abre durante un movimiento de la maquina.
Se interrumpe un programa CNC en ejecucion.
Cerrar la tapa para continuar.

6027: INTERRUPTOR DE PUERTA
DEFECTUOSO

El interruptor de puerta automatica de maquina esta
deformado, defectuoso 0 mal empalmado.

Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6028: REBASADO TIEMPO DE PUERTA

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

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

6030: NO HAY PIEZAS AMARRADAS

No hay piezas de trabajo, contrasoporte de tornillode
banco desplazado, leva de mando defectuosa,
hardware defectuoso.

Ajustar o avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6041: REBASADO TIEMPO DE TORRETA
REVOLVER

La torreta revolver se atasca (4, colision?), fusible de

24V defectuoso, hardware defectuoso. El programa

CNC en ejecucion se detiene.

Comprobar colisién o avisar al Servicio Técnico de

EMCO.

6042: REBASADO TIEMPO DE TORRETA
REVOLVER
Ver 6041.

6043: REBASADO TIEMPO DE TORRETA
REVOLVER

Ver 6041.

6044: IMPULSO SINCRONIZADO DE

TORRETA REVOLVER DEFECTUOSO

Hardware defectuoso.

Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6046: NO HAY IMPULSO SINCRONIZADO DE
TORRETA REVOLVER

Hardware defectuoso. Avisar al Servicio Técnico de

EMCO.

6048: REBASADO TIEMPO DE DIVISION
Elaparato divisor se atasca (¢,colision?), insuficiente
suministro de aire a presion, hardware defectuoso.
Comprobar colisién y suministro de aire o avisar al
Servicio Técnico de EMCO.

6049: REBASADO TIEMPO DE BLOQUEO
Ver 6048

6050: AVERIADO APARATO DIVISOR
Hardware defectuoso.
Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

7000: PROGRAMADA PALABRA T ERRONEA
El programa CNC se detiene.

Interrumpir programa CNC con RESET, corregir
programa.

7007: PARAR AVANCE

En el modo Roboética hay una sefial ALTA en la
entrada E3.7. La parada de avance esta activada
hasta que haya una sefial BAJA en la entrada E3.7.

7017: APROXIMAR A PUNTO DE
REFERENCIA
Aproximar a punto de referencia.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

No puede conectarse el husillo principal ni puede
activarse el arranque de CN.

Algunos accesorios sélo pueden manejarse con la
puerta abierta.

Cerrarla puertade maquina para iniciar un programa
CNC.

7043: ALCANZADO NUMERO TEORICO DE
PIEZAS

Alcanzada una cantidad prefijada de pasadas de

programa. No puede arrancarse CN. Reposicionarel

contador de piezas para poder seguir.
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7050: NO HAY PIEZAS AMARRADAS

Después de conectar o tras una alarma, el tornillo de
banco no esta en posicion final delantera ni trasera.
No puede activarse el arranque de CN.

Mover a mano el tornillo de banco hasta la posicion
final valida.

7051: APARATO DIVISOR NO BLOQUEADO

El aparato de piezas no esta bloqueado tras la
conexion o tras una alarma. No puede activarse el
arranque de CN.

PC MILL 100/125/&155
Las siguientes alarmas valen para
PC MILL 100/125/155.

6000: DESCONEXION DE EMERGENCIA

Se hapulsadolatecla de desconexion de emergencia.
Subsanar la situacién de peligro y desbloquear la
tecla de desconexion de emergencia

6001: REBASADO TIEMPO DE CICLO PLC
Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6002: NO HAY NINGUN PROGRAMA PLC
CARGADO
Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6003: NO HAY NINGUN MODULO DE DATOS
DE PLC
Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6004: ERROR DE MEMORIA RAM DE PLC
Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6009: ERROR DE CONEXION DE SEGURIDAD
Error del sistema de motor gradual.

Se interrumpe el programa CNC en ejecucion, se
desconectan los motores auxiliares, se pierde el
punto de referencia.

Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

6010: EL MOTOR DE EJE X NO ESTA LISTO
Tarjeta de motor gradual defectuosa o muy caliente,
un fusible esta defectuoso.

Se interrumpe el programa CNC en ejecucion, se
desconectan los motores auxiliares, se pierde el
punto de referencia.

Revisar fusibles o avisar al Servicio Técnico de
EMCO.

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

6012: EL MOTOR DE EJE Z NO ESTA LISTO
Ver 6010.

6013: EL MOTOR PRINCIPAL NO ESTA LISTO
Alimentacién de motor principal defectuosa o muy
caliente, un fusible esta defectuoso.

Se interrumpe el programa CNC en ejecucion, se
desconectan los motores auxiliares, se pierde el
punto de referencia.

Revisar los fusibles o avisar al Servicio Técnico de
EMCO.

6014: CABEZAL SIN VELOCIDAD

Esta alarma se activa cuando el numero de
revoluciones del cabezal es inferior a 20 rev./min. La
causa es la sobrecarga. Cambiar los datos de corte
(avance, velocidad, profundidad).

6024: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

La puerta se abre durante un movimiento de la
maquina. Se interrumpe un programa CNC en
ejecucion.

6041: REBASADO TIEMPO DE GIRO DE
TORRETA REVOLVER

La torreta revolver se atasca (¢ colision?), fusible

defectuoso, hardware defectuoso.

El programa CNC en ejecucién se detiene.

Comprobar fusibles o si hay colisién, o avisar al

Servicio Técnico de EMCO.

6044: CONTROL DE POSICION DE TAMBOR
DE TORRETA REVOLVER

Error de posicién del motor principal, error de control

de posicion (interruptor inductivo de proximidad

defectuoso odesplazado, holgurade tambor), fusible

defectuoso, hardware defectuoso.

El eje Z puede haberse salido del pifion cuando la

maquina estaba desconectada.

El programa CNC en ejecucién se detiene.

Avisar al Servicio Técnico de EMCO.
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6047: TAMBOR DE TORRETA REVOLVER NO
BLOQUEADO

El tambor de herramienta ha traspasado la posicion

de bloqueo, interruptor inductivo de proximidad

defectuoso o desplazado, fusible defectuoso,

hardware defectuoso.

El programa CNC en ejecucién se detiene.

Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

Si el tambor de torreta revélver simplemente se ha

pasado de su posicion (no hay defecto), hay que

hacer lo siguiente:

Cambiar al modo operativo MANUAL (JOG).

Cambiar de posicion el interruptor de llave

(funcionamiento manual).

Mover el carro Z hacia adelante hasta que

desaparezca de pantalla la alarma.

6048: plato no preparado

Se ha intentado poner en marcha el husillo con el
plato abierto o sin pieza de trabajo amarrada.

El plato se bloquea mecanicamente, el suministro de
aire a presion es insuficiente, fusible defectuoso,
hardware defectuoso.

Comprobar fusibles o avisar al Servicio Técnico de
EMCO.

6049: pinzas no preparadas

Ver 6048.

6050: M25 con cabezal en marcha

Con M25 el cabezal debe estar parado (tener en
cuenta fase de salida, programar temporizacion sies
necesario).

6055: no hay piezas amarradas

Esta alarma se activacuando, con el cabezal girando,
el elemento de amarre o el contrapunto llegan a la
posicion final.

La piezadetrabajo ha salido lanzada del elementode
amarre o es apretada por el contrapunto contra el
elemento de amarre. Controlar ajuste de elemento
de amarre y fuerza de amarre, cambiar valores de
corte.

6056: contrapunto no preparado

Se ha intentado poner en marcha el husillo con
posicion no definida del contrapunto, mover un eje o
la torreta.

El contrapunto se bloquea mecanicamente
(¢,colisién?), el suministro de aire a presiéon es
insuficiente, el fusible defectuoso, el interruptor de
solenoide defectuoso.

Comprobar sihay colisiones, revisar fusibles o avisar
al Servicio Técnico de EMCO.

6057: M20/m21 con cabezal en marcha

Con M20/M21 el cabezal debe estar parado (teneren
cuenta fase de salida, programar temporizacién, si
€s necesario).

6058: m25/m26 con ContrapuntO fuera
Paraaccionarel elemento de amarre en un programa
CN con M25 o M26, el contrapunto debe estar en la
posicion final trasera.

6064: puerta automAtica no preparada

La puerta se bloquea mecanicamente (¢ colision?),
suministro de aire a presion insuficiente, interruptor
final defectuoso, fusible defectuoso.

Comprobar sihay colisiones, revisar fusibles o avisar
al Servicio Técnico de EMCO.

6072: TORNILLO NO PREPARADO

Intento de poner en marcha el cabezal con un tornillo
abierto o sin pieza sujeta.

Tornillo acufiado mecanicamente, suministro de aire
comprimido insuficiente, presostato defectuoso,
fusible defectuoso, equipo defectuoso.

Compruebe los fusibles o péngase en contacto con
el servicio de EMCO.

6073: DISPOSITIVO DIVISOR NO PREPARADO
Causa: interruptor de bloqueo defectuoso
cableado defectuoso
fusibles defectuosos
El programa en ejecucion sera abortado.
Los accionamientos auxiliares seran desconectados.
Solucién: arregle el dispositivo divisor automatico
bloquee el dispositivo divisor

6074: TIEMPO DE DIVISOR EXCEDIDO

Causa: dispositivodivisoracufiado mecanicamente
interruptor de bloqueo defectuoso
cableado defectuosos
fusibles defectuosos

El programa en ejecucion sera abortado.

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Solucioén: arregle el dispositivo divisor automatico.

6075: M27 EN CABEZAL PRINCIPAL EN
FUNCIONAMIENTO

Causa: Error de programacion en el programa CN.

El programa en ejecucion sera abortado.

Los accionamientos auxiliares seran desconectados.

Solucién: Corrija el programa CN

7000: PROGRAMADA PALABRAT
INCORRECTA

Posicion programada de herramienta superior a 10.

Se detiene el programa CNC en ejecucion.

Interrumpir programa con RESET, corregir programa.
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7016: CONECTAR MOTORES AUXILIARES

Los motores auxiliares estan desconectados. Pulsar
latecla AUX ON durante almenos 0,5 seg (con lo que
se evita la conexidn no intencionada) para conectar
los motores auxiliares.

7017: APROXIMAR PUNTO DE REFERENCIA
Aproximar al punto de referencia.

Si el punto de referencia no esta activado, se pueden
desplazar manualmente los ejes de avance s6lo con
el interruptor de llave en posicién "Funcionamiento
manual”.

7018: CONMUTAR INTERRUPTOR DE LLAVE
Al activar el arranque de CN, el interruptor de llave
estaba en posicidon "Funcionamiento manual”.

No puede activarse el arranque de CN.

Conmutar el interruptor de llave para ejecutar un
programa CNC.

7020: ACTIVADO FUNCIONAMIENTO
ESPECIAL
Funcionamiento especial: la puerta de la maquina
estaabierta, los motores auxiliares estan conectados,
el interruptor de llave estad en posicién "Funcio-
namiento manual" y la tecla de confirmacion esta
pulsada.
Los ejes pueden ser desplazados manualmente con
la puerta abierta. No se puede girar la torreta revélver
con la puerta abierta. Los programas CNC sélo
pueden ejecutarse con el husillo parado (RE-
CORRIDO DE PRUEBA) y en modo de funcio-
namiento individual (INDIVIDUAL).
Por razones de seguridad: el funcionamiento de la
teclade confirmacion se interrumpe automaticamente
al cabo de 40 segundos; después hay que soltar
dicha tecla y pulsarla de nuevo.

7021: VIA LIBRE DE TORRETA REVOLVER

Se ha interrumpido el cambio de herramienta.

No se pueden realizar desplazamientos.
Pulsarlatecladetorretarevolveren posicion RESET-
estado de la unidad de control.

7038: MALA LUBRICACION

El pulsador esta defectuoso o atascado.

No puede activarse el arranque de CN. Esta alarma
sblo puede pararse desconectando y volviendo a
conectar la maquina.

Avisar al Servicio Técnico de EMCO.

7039: MALA LUBRICACION

Muy poco lubricante, el pulsador esta defectuoso.
No puede activarse el arranque de CN.

Comprobar el lubricante y realizar un ciclo correcto
de lubricacion o avisar al Servicio Técnico de EMCO.

7040: PUERTA DE MAQUINA ABIERTA

No puede conectarse el motor principal y no puede
activarse el arranque CN (excepto en modo de
funcionamiento especial).

Cerrar la puerta para ejecutar un programa CNC.

7042: INICIALIZAR LA PUERTA DE MAQUINA
Cada movimiento y el arranque de CN estan
bloqueados.

Abrir y cerrar la puerta para activar los circuitos de
seguridad.

7043: ALCANZADA LA CANTIDAD TEORICA
DE PIEZAS

Alcanzada una cantidad prefijada de pasadas de

programa. No puede activarse el CN. Reposicionarel

contador de piezas para poder continuar.

7052: CONTRAPUNTO en posicién intermedia
El contrapunto no esta en una posicién definida.
Todos los movimientos de eje, el husillo y la torreta
revolver estan bloqueados.

Desplazar el contrapunto a la posicién final trasera o
sujetar una pieza de trabajo con el contrapunto.

7053: CONTRAPUNTO - no hay ninguna pieza
sujeta

El contrapunto se ha desplazado hasta la posicion

final delantera.

Para seguir trabajando hay que llevar primeramente

el contrapunto hacia atras hasta la posicién final

trasera.

7054: TORNILLO abierto

Causa: la pieza no esta sujeta
Cuando conecte el cabezal principal
con M3/M4 se diparara la alarma 6073
(tornillo no preparado).

Soluciéon:  Sujete

7055: dispositivo divisor no bloqueado

Causa: el dispositivo divisor no esta bloqueado
Cuando conecte el cabezal principal
con M3/M4, sedispararalaalarma6073
(dispositivo divisor no preparado).

Solucién:  bloquee dispositivo divisor

H 10
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I: Alarmas de control

Alarmas de control

Estas alarmas sélo pueden aparecer al manejar o
programar las funciones de control o en la ejecucion
de programas CNC.

1 Error de paridad RS 232
Causa: Error de paridad de transmision de datos,
configuracién incorrecta de RS 232 en
aparato externo
Comprobar los cables de datos, ajustar
correctamente la interfaz en serie del
aparato externo.
2 Error de transmisiéon RS 232
Causa: Error de transmision de datos por exceso
de signos; soporte de datos defectuoso
Comprobar los cables de datos,
configurar correctamente lainterfazen serie
del aparato externo.
10 Nxxxx Cédigo G no valido
Remedio:  Correccién del programa
11 ORDxx Falta avance/avance erréneo
Causa: Intentodearrancarconavance=0, también
con G95/96,siS=00 M5
Remedio:  Programar avance o velocidad.
21 Nxxxx Arco: seleccionado plano incorrecto
Causa: Esta activado un plano equivocado (G17,
18, 19) para el arco
Remedio:  Correccién del programa
30 Nxxxx Decalaje de herramienta muy grande
Causa: Numero de decalaje de herramienta no
valido
Remedio:  Correccién del programa
33 Nxxxx SRK/FRK no definible
Causa: Se han programado demasiados bloques
sinnuevas posiciones; elementode contorno
novalido; radio de circulo programado menor
que el radio de herramienta; elemento de
contorno demasiado corto
Remedio:  Correccién del programa
34 Nxxxx Error al seleccionar SRK/IFRK
Error al seleccionar o cancelar compensacion de
radio de herramienta.
Remedio: Correccion del programa
37 Nxxxx No cambia el plano en SRK/IFRK
Causa: Cambio de plano no permitido en
compensacion de radio de herramienta.
Remedio:  Correccién del programa
41 Nxxxx Violaciéon de contorno SRK/FRK
Causa: Elemento de contorno no valido; radio de
circulo programado menor que el radio de
herramienta; elemento de contorno
demasiado corto, violacion de contorno de
circulo completo.
Correccion del programa

Remedio:

Remedio:

Remedio:

51 Nxxxx Falso valor de chaflan/radio
Causa:: Loselementosdecontornoentrelos que debe
insertarse el chaflan/radio, son muy cortos.
Remedio:  Correccién del programa
52 Nxxxx Trazado de contorno no valido
Causa: No se consigue un contorno con los
parametros programados.
Remedio:  Correccién del programa
53 Nxxxx Estructura errénea de parametros
Causa: No se consigue un contorno con los
parametros programados, se han indicado
parametros no validos
Remedio:  Correccién del programa
56 Nxxxx Valor de angulo erréneo
Causa: Con el angulo programado no se puede
calcular un trazado de contorno, no se
obtiene ningun punto de interseccién.
Remedio:  Correccién del programa
57 Nxxxx Error en el trazado de contorno
Causa: Programados parametros no validos.
Remedio:  Correccién del programa
58 Nxxxx No se puede definir contorno
Causa: Demasiados bloques programados sin
nueva posicion, fin de programadurante un
trazado de contorno.
Remedio:  Correccién del programa
59 ORDxx Programa no hallado
Causa: No existe programa CNC, configuraciéon
erroneade directorio de programa de piezas
de trabajo.

Corregir selecciéon de programa, crear
programa, configurar directorio de
programa de piezas de trabajo.

60 Nxxxx No hallado niumero de bloque
Causa: Destino del salto no hallado
Remedio:  Correccién del programa
62 Nxxxx Error general de ciclo
Causa: Contador de llamadas de subprograma no
valido, avance<=0, falta paso de rosca/<=0,
falta profundidad de corte/<=0/no valida,
altura de retroceso demasiado pequefia;
faltadireccién de bloque P/Q; faltaindicacién
de repeticion de modelo/no valida; falta
avance para corte siguiente/no valido; falta
profundidad de corte/no vélida; rebaje en
fondo de ciclo <0; falta punto final de ciclo/no
valido; falta punto final de rosca/no valido,
herramienta demasiado grande.
Remedio:  Correccién del programa
63 Nxxxx Llamada de ciclo no valida
Causa: Falta P/Q, direccién incorrecta.
Remedio:  Correccién del programa

Remedio:
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70 ORDxx Poca memoria
Causa: EIPC notiene suficiente memoria de trabajo
libre
Cerrar todas las demas aplicaciones
WINDOWS, sacar programas residentes
de la memoria, arrancar de nuevo el PC.
71 Programa no hallado
Causa: Programa CN no hallado; no seleccionado
aun ningun programar al arrancar.
Corregir llamada o crear programa;
seleccionar programa.
73 Ya existe fichero con este nombre
Remedio:  Elegir otro nombre de fichero
77 Nxxxx Insuficiente RAM para subrutina
Causa: Demasiados subprogramas anidados
Remedio:  Correccién del programa
83 Nxxxx Arco no en plano activado
Causa: Arco no programado en plano activado
Remedio:  Correccién del programa
142 Nxxxx Factor de escala no valido
Causa: Programado factor de escala erroneo (ej.
0)
Remedio:  Correccién del programa
142 Zona de simulacion errénea
Causa: En la simulacién grafica no se ha indicado
zona de simulacién o no era correcta.
Remedio: Indicar zona de simulacion.
315 Control de giro X
Causa: El motor gradual ha perdido pasos
Remedio: Reducirprofundidad de pasada, reducir
avance, comprobarelbuen desplazamiento
delos carros, aproximar punto de referencia
325 Control de giro Y
Ver alarma 315
335 Control de giro Z
Ver alarma 315
500 Nxxxx El punto de destino esta detras de la
limitacion de zona de trabajo
Causa: Estan fuera de la limitacién de la zona de
campo el punto de destino, el punto de
destino de circulo o arco
Remedio:  Correccién del programa
501 Nxxxx Punto de destino fuera del limitador
de software
Causa: Estan fuera del limitador de software el
punto de destino, el punto de destino de
circulo o arco
Remedio:  Correccién del programa
510 ORDxx Limitador de software X
Causa: Rebasado limitador de software en X
Remedio: Retroceder manualmente
520 ORDxx Limitador de software Y
Ver 510
530 ORDxx Limitador de software Z
Ver 510

2501 ORDxx Error de sincronizacion AC
Remedio: RESET; si se repite, informar a EMCO

Remedio:

Remedio:

2502 ORDxx Error de sincronizacion AC
Ver 2501

2503 ORDxx Error de sincronizacion AC
Ver 2501

2504 ORDxx No hay memoria para intérprete
Causa: Insuficiente memoria RAM, imposible
continuar el programa

Cerrar todas las demas aplicaciones
WINDOWS, terminar el programa, quitar
los programas residentes (de AUTO-
EXEC.BAT y CONFIG. SYS), volver a
arrancar el PC

2505 ORDxx No hay memoria para intérprete
Ver 2504

2506 ORDxx Poca memoria RAM
Ver 2504

2507 ORDxx No alcanzado el punto de
referencia
Remedio:  Aproximacioén al punto de referencia

2508 ORDxx Error interno nticleo CN
Remedio: RESET; si se repite, informar a EMCO

2520 ORDxx Falta participante RS485
Causa: Al arrancar el programa no se han inscrito
todos los participantes RS485 necesarios
odurante el proceso del programa hafallado
un participante.
(AC) Controlador de eje
(PLC)  Programmable logic control
(MT) Teclado de control

Conectar el participante RS485
(maquina, teclado de control), comprobar
cables, conectores y terminador. Si se
repite, informar a EMCO.

2521 ORDxx Error de comunicacion RS485

Remedio: Desconectar/conectar PC; si se repite,
informar a EMCO

2522 ORDxx Error de comunicacion RS485

Remedio: Desconectar/conectar PC; si se repite,
informar a EMCO

2523 ORDxx Error inicial de tarjeta PC de

RS485

Ver Instalacion del Software, error de instalacion del

software

2524 ORDxx Error general de RS485

Remedio: Desconectar/conectar PC; si se repite,
informar a EMCO

2525 ORDxx Error de transmision de RS485

Remedio: Comprobar cable y conector de RS485
y terminador; revisar fuentes exteriores de
perturbacion electromagnética

2526 ORDxx Error de transmision de RS485

Ver 2525

Remedio:

Remedio:
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2527 ORDxx Error interno AC
Remedio: Desconectar/conectar maquina; si se
repite, informar a EMCO

2528 ORDxx Error de sistema operativo PLC
Remedio: Desconectar/conectar maquina; si se
repite, informar a EMCO

2529 ORDxx Error de teclado externo

Remedio: El teclado externo debe conectarse en
conexion de RS232 siempre después del
PC.
Desconectar/conectar teclado; si se repite,
informar a EMCO

2540 ORDxx Error al guardar datos de configur.

Causa: Discoduro lleno, datos de via erréneos, no
se tiene autorizacién para escribir

Remedio: Comprobar capacidad de disco duro; si
se repite el problema, volver a instalar el
software

2545 ORDxx Unidad / Aparato no preparados

Remedio: Insertar diskette, bloquear via

2546 ORDxx Error total de control datos

maquina

Remedio:  Si se repite, informar a EMCO

2550 ORDxx Error de simulacion PLC

Remedio:  Si se repite, informar a EMCO

2551 ORDxx Error de simulacion PLC

Remedio:  Si se repite, informar a EMCO

2562 ORDxx Error de lectura de fichero de

programa
Causa: Fichero defectuoso, error de diskette o
disco duro

Remedio:  Solucionar problena en DOS; posible
reinstalacion del software

2614 ORDxx Error interno de datos de maquina
Remedio:  Si se repite, informar a EMCO

2650 Nxxxx Error interno de llamada de ciclo

Causa: Llamada de ciclo no valida si se llama al
ciclo con comando G

Remedio:  Corregir el programa

2849 Nxxxx Error interno SRK/FRK
Remedio:  Si se repite, informar a EMCO

2904 Nxxxx Hélice trayectoria Z muy grande
Elpasode hélice no puede ser superiora45°respecto
a la tangente de circulo.

Remedio:  Corregir el programa
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