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Todos los derechos reservados. No puede reproducirse ninguna parte de esta
documentacion, transmitirse, transcribirse, almacenarse en un sistema de
recuperacion de datos o traducirse a ningun idioma sin permiso expreso de
Fagor Automation. Se prohibe cualquier duplicacién o uso no autorizado del
software, ya sea en su conjunto o parte del mismo.

La informacién descrita en este manual puede estar sujeta a variaciones
motivadas por modificaciones técnicas. Fagor Automation se reserva el derecho
de modificar el contenido del manual, no estando obligado a notificar las
variaciones.

Todas las marcas registradas o comerciales que aparecen en el manual
pertenecen a sus respectivos propietarios. El uso de estas marcas por terceras
personas para sus fines puede vulnerar los derechos de los propietarios.

PRODUCTOS DE DOBLE USO.

Los productos fabricados por FAGOR AUTOMATION a partir del 1 de abril de
2014, si el producto segun el reglamento UE 428/2009 esta incluido en la lista
de productos de doble uso, incluye en la identificacién de producto el texto -MDU
y necesita licencia de exportacién segun destino.

Es posible que el CNC pueda ejecutar mas funciones que las recogidas en la
documentacién asociada; sin embargo, Fagor Automation no garantiza la validez
dedichas aplicaciones. Por lo tanto, salvo permiso expreso de Fagor Automation,
cualquier aplicacién del CNC que no se encuentre recogida en ladocumentacion
se debe considerar como "imposible". En cualquier caso, Fagor Automation no
se responsabiliza de lesiones, dafos fisicos o materiales que pudiera sufrir o
provocar el CNC si éste se utiliza de manera diferente a la explicada en la
documentacion relacionada.

Se ha contrastado el contenido de este manual y su validez para el producto
descrito. Aun asi, es posible que se haya cometido algun error involuntario y es
por ello que no se garantiza una coincidencia absoluta. De todas formas, se
comprueba regularmente la informacion contenida en el documento y se
procede a realizar las correcciones necesarias que quedaran incluidas en una
posterior edicién. Agradecemos sus sugerencias de mejora.

Los ejemplos descritos en este manual estan orientados al aprendizaje. Antes
de utilizarlos en aplicaciones industriales deben ser convenientemente
adaptados y ademas se debe asegurar el cumplimiento de las normas de
seguridad.

En este producto se esta utilizando el siguiente cédigo fuente, sujeto a los términos de la licencia GPL. Las aplicaciones
busybox V0.60.2; dosfstools V2.9; linux-ftod V0.17; ppp V2.4.0; utelnet V0.1.1. La libreria grx V2.4.4. El kernel de linux
V2.4.4. El cargador de linux ppcboot V1.1.3. Si usted desea que le sea enviada una copia en CD de este cédigo fuente,

envie 10 euros a Fagor Automation en concepto de costes de preparacion y envio.
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ACERCA DEL PRODUCTO

—

CARACTERISTICAS BASICAS DE LOS DIFERENTES MODELOS

%

8055i FL EN 8055 FL 8055 Power
8055i FL 8055i Power
Botonera 8055i FL EN 8055i FL 8055i Power
Armaro e 8055 FL 8055 Power
uSB Estandar Estandar Estandar
Tiempo de proceso de bloque 1ms 3,5ms 1ms
Memoria RAM 1Mb 1Mb 1 Mb
Software para7ejes e e Opcién
Transformacion TCP e e Opcién
Eje C (torno) e e Opcién
EjeY (tornro) e e Opcién
Look-ahead 100 bloques 100 bloques 200 bloques
Memoria Flash 512Mb / 2Gb 512Mb Opcidn Opcién
I N
OPCIONES DE HARDWARE DEL CNC 8055l
L 1 1
Analégico Digital Engraving

Ethernet Opcién Opcidén Opcidén
Linea serie RS232 Estandar Estandar Estandar
16 entradas y 8 salidas digitales (11 a 116 y O1 a O8) Estandar Estandar Estandar
Otras 40 entradas y 24 salidas digitales (165 a 1104 y O33 a O56) Opcién Opcidén Opcidén
Entradas de palpador Estandar Estandar Estandar
Cabezal (entrada de contaje y salida analégica) Estandar Estandar Estandar
Volantes electrénicos Estandar Estandar Estandar
4 ejes (captacion y consigna) Opcién Opciodn ---
Médulos remotos CAN, para la ampliacién de las entradas y salidas Opcién Opcién ---
digitales (RIO)
Sistema de regulacion Sercos, para conexion con los reguladores Fagor --- Opcién ---
Sistema de regulaciéon CAN, para conexién con los reguladores Fagor --- Opcién ---

Antes de la puesta en marcha, comprobar que la mdquina donde se incorpora el CNC cumple lo
especificado en la Directiva 89/392/CEE.
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—
OPCIONES DE SOFTWARE DEL CNC 8055 Y CNC 8055l

%

Modelo
GP M MC Mco EN T TC TCO
Numero de ejes con software estandar 4 4 4 4 3 2 2 2
Numero de ejes con software opcional 7 7 7 7 | - 4067 | 467 | 407
Roscado electronico | - Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan.
§ Gestién del almacén de herramientas | ----- Estan. | Estan. | Estan. | ----- Estan. | Estan. | Estan.
-g_ Ciclos fijos de mecanizado @~ | - Estan. | Estan. | ---- Estan. | Estan. | Estan. | -----
g Mecanizados multiples | - Estan. | Estan. | ----- Estan. | --- | - | -
g Gréficos solidos | - Estan. | Estan. | Estan. | ---—-- Estan. | Estan. | Estan.
2 Roscado rigido | = Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan.
Control de vida de las herramientas | ----- Opt. Opt. Opt. | Estan. | Opt. Opt. Opt.
Ciclos fijos de palpador | - Opt. Opt. Opt. | Estan. | Opt. Opt. Opt.
DNC Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan.
Versiéon COCOM Opt. Opt. Opt. Opt. | --—- Opt. Opt. Opt.
Editor de perfiles Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | ----- Estan. | Estan. | Estan.
Compensacion radial Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan.
Control tangencial Opt. Opt. Opt. Opt. | ---- Opt. Opt. Opt.
Funcién Retracing | - Opt. Opt. Opt. | Estan. | Opt. Opt. Opt.
Ayudas a la puesta a punto Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan. | Estan.
Cajeras irregulares conislas | - Estan. | Estan. | Estan. | ----- | - | ---- | ---
Transformacion TCP | - Opt. Opt. Opt. | - | === | e |-
EjeC(entorno) | e [ e | e [ e [ e Opt. Opt. Opt.
EjeY (entorno) | e e | e [ e [ e Opt. Opt. Opt.
Telediagnosis Opt. Opt. Opt. Opt. | Estan. | Opt. Opt. Opt.
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DECLARACION DE CONFORMIDAD Y
CONDICIONES DE GARANTIA

DECLARACION DE CONFORMIDAD

La declaracion de conformidad del CNC esta disponible en la zona de descargas del sitio web corporativo
de FAGOR. http://www.fagorautomation.com. (Tipo de fichero: Declaraciéon de conformidad).

CONDICIONES DE GARANTIA

Las condiciones de garantia del CNC estan disponibles en la zona de descargas del sitio web corporativo
de FAGOR. http://www.fagorautomation.com. (Tipo de fichero: Condiciones generales de venta-Garantia).
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HISTORICO DE VERSIONES

A continuacion se muestra la lista de prestaciones afadidas en cada version de software y los manuales
en los que aparece descrita cada una de ellas.

En el histdrico de versiones se han empleado las siguientes abreviaturas:

INST Manual de instalacion
PRG Manual de programacion
OPT Manual de operacion

OPT-MC Manual de operacion de la opcion MC
OPT-TC Manual de operacién de la opcién TC
OPT-CO Manual del modelo CO

Software V01.00 Octubre 2010
Primera version.

Software V01.20 Abril 2011
Lista de prestaciones Manual
Comunicacién abierta. INST
Mejoras en los mecanizados con Look ahead. INST
Bloques con interpolacién helicoidal en G51. PRG
G84. Roscado con macho con desalojo. PRG

Software V01.08 Agosto 2011
Lista de prestaciones Manual
Parametro de cabezal OPLDECTI (P86). INST

Software V01.30 Septiembre 2011
FAGOR 3

Lista de prestaciones Manual FAGOR AUTOMATION
Gestién de reducciones en cabezales Sercos. INST
Mejoras en la gestion de la limitacion de velocidades (FLIMIT). INST CNC 8055
Nuevos tipos de penetracion en los ciclos de roscado de torno. PRG CNC 8055i
Mejoras en el repaso de roscas de torno. Repaso parcial. PRG
Opcion MC: Roscado rigido con desalojo. OPT-MC
Opcién TC: Nuevos tipos de penetracion en los ciclos de roscado. OPT-TC
Opcién TC: Mejoras en el repaso de roscas. Repaso parcial y de entradas multiples. OPT-TC
Opcion TC: Entrada al ranurado en zig-zag por el punto inicial de la ranura. OPT-TC

|



Histérico de versiones
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Software V01.31

Octubre 2011

Lista de prestaciones Manual

Modelo CNC 8055 FL Engraving. INST/OPT/PRG
Software V01.40 Enero 2012

Lista de prestaciones Manual

Ejecucion de M3, M4 y M5 mediante marcas de PLC. INST / PRG

Valores 12 y 43 de la variable OPMODE en modo de trabajo conversacional. INST / PRG
Software V01.60 Diciembre 2013

Lista de prestaciones Manual

Autoajuste del parametro maquina de eje DERGAIN. INST

Nuevo valor del parametro maquina de los ejes ACFGAIN (P46). INST

Valor 120 de la variable OPMODE. INST/ PRG
Software V01.65 Enero 2015

Lista de prestaciones Manual

Tiempo de proceso de bloque de 1ms en el Modelo CNC 8055i FL Engraving. INST/OPT/PRG
Software V02.00 Febrero 2014

Lista de prestaciones Manual

Mecanizado de perfiles por tramos. Parametro J de los ciclos G66 y G68. PRG

Llamadas a subrutinas mediante funciones G. INST/ PRG

Adelanto en la gestion de herramientas. INST

Gestién de elementos graficos "PNG" y "JPG". INST

Nuevos valores de los parametros MAXGEAR1..4 (P2..5), SLIMIT (P66) y MAXSPEED (P0). | INST

Funcién retracing de 2000 bloques. INST

Busqueda rapida de bloque. OPT

Subrutinas locales dentro de un programa. PRG

Evitar parada de cabezal con M30 o RESET. Parametro de cabezal SPDLSTOP (P87). INST

Programacién de T y M06 con subrutina asociada en la misma linea. PRG

Nuevos valores de la variable OPMODE. INST/PRG

Nuevas variables DISABMOD, GGSN, GGSO, GGSP, GGSQ, CYCCHORDERR. INST / PRG

Posibilidad de parametrizar los nodos SERCOS no correlativos. INST

Sentencia WRITE: caracter "$" precediendo a la "P". PRG

Anular traslado de volante aditivo con G04 KO. Parametro general ADIMPG (P176). INST / PRG

Parametro de ethernet NFSPROTO (P32). Seleccion de protocolo TCP o UDP. INST

Ciclo de repaso de rosca frontal. OPTTC

Incremento de profundidad de repaso de rosca. INST/OPT TC

Rosca segun norma API. OPTTC

Desbaste por tramos en los ciclos de perfil 1y 2 interiores. INST/OPT TC

Programacion del incremento de Z y del angulo en roscas. INST/OPT TC

Inversion del punto inicial y final del repaso de rosca frontal. INST/OPT TC

Calibraciéon manual de herramienta sin parada de cabezal en cada pasada. INST/OPT TC




Software V02.03 Julio 2014

Lista de prestaciones Manual
Sentencias de personalizacion PAGE y SYMBOL soportan formatos PNG y JPG/JPEG. PRG
Nuevos valores de los parametros MAXGEAR1..4 (P2..5), SLIMIT (P66), MAXSPEED (P0O) y | INST
DFORMAT (P1).
Software V02.10 Noviembre 2014

@
Lista de prestaciones Manual _5
Traslado de origen incremental (G158). INST / PRG §
Identificacion de programas con letras. OPT °
Variables PRGN y EXECLEV. INST Q
Idioma coreano. INST :§
Cambio del valor por defecto de los parametros maquina generales MAINOFFS (P107), | INST %’

MAINTASF (P162) y FEEDTYPE (P170).

Nueva variable EXTORG. INST / PRG
Gestiéon de imagenes via DNC. PRG
Salvar/restaurar una traza de osciloscopio. OPT

Software V02.21 Julio 2015
Lista de prestaciones Manual
Libreria de PLC. INST
Tabla de traslados de origen en modo ISO. OPT
Compensacion de la deformacion elastica en el acoplamiento de un eje. INST
Parametro maquina de eje DYNDEFRQ (P103). INST
Cambio del valor maximo del parametro de eje y cabezal NPULSES. INST
Operating Terms. OPT

Software V02.22 Marzo 2016
Lista de prestaciones Manual

Filtros de eje para los movimientos con volante. Parametro maquina general HDIFFBAC (P129) | INST
y parametro maquina de eje HANFREQ (P104).

Cambio del valor maximo del parametro de eje y cabezal NPULSES. INST
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CONDICIONES DE SEGURIDAD

Leer las siguientes medidas de seguridad con objeto de evitar lesiones a personas y prevenir dafos a este
producto y a los productos conectados a él.

El aparato sélo podra repararlo personal autorizado de Fagor Automation.

Fagor Automation no se responsabiliza de cualquier dafio fisico o material derivado del incumplimiento
de estas normas basicas de seguridad.

—
PRECAUCIONES ANTE DANOS A PERSONAS

%

¢ Interconexionado de médulos.

Utilizar los cables de unién proporcionados con el aparato.
o Utilizar cables de red apropiados.

Para evitar riesgos, utilizar sélo cables de red recomendados para este aparato.
* Evitar sobrecargas eléctricas.

Para evitar descargas eléctricas y riesgos de incendio no aplicar tension eléctrica fuera del rango
seleccionado en la parte posterior de la unidad central del aparato.

¢ Conexionado a tierra.

Con objeto de evitar descargas eléctricas conectar las bornas de tierra de todos los médulos al punto
central de tierras. Asimismo, antes de efectuar la conexién de las entradas y salidas de este producto
asegurarse de que la conexion a tierras esta efectuada.

* Antes de encender el aparato cerciorarse de que se ha conectado a tierra.
Con objeto de evitar descargas eléctricas cerciorarse de que se ha efectuado la conexion de tierras.
¢ No trabajar en ambientes humedos.

Para evitar descargas eléctricas trabajar siempre en ambientes con humedad relativa inferior al 90%
sin condensacion a 45 °C.

* No trabajar en ambientes explosivos.
Con objeto de evitar riesgos, lesiones o dafnos, no trabajar en ambientes explosivos.
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—

PRECAUCIONES ANTE DANOS AL PRODUCTO

%

Ambiente de trabajo.

Este aparato esta preparado para su uso en ambientes industriales cumpliendo las directivas y normas
en vigor en la Comunidad Econdémica Europea.

Fagor Automation no se responsabiliza de los dafios que pudiera sufrir o provocar si se monta en otro
tipo de condiciones (ambientes residenciales o domésticos).

Instalar el aparato en el lugar apropiado.

Se recomienda que, siempre que sea posible, la instalacion del control numérico se realice alejada de
liquidos refrigerantes, productos quimicos, golpes, etc. que pudieran dafarlo.

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

— Cargas potentes conectadas a la misma red que el equipo.
— Transmisores portatiles cercanos (Radioteléfonos, emisores de radio aficionados).
— Transmisores de radio/TV cercanos.
— Maquinas de soldadura por arco cercanas.
— Lineas de alta tension proximas.
— Etc.
Envolventes.

El fabricante es responsable de garantizar que la envolvente en que se ha montado el equipo cumple
todas las directivas al uso en la Comunidad Econémica Europea.

Evitar interferencias provenientes de la maquina-herramienta.

La maquina-herramienta debe tener desacoplados todos los elementos que generan interferencias
(bobinas de los relés, contactores, motores, etc.).

— Bobinas de relés de corriente continua. Diodo tipo 1N4000.

— Bobinas de relés de corriente alterna. RC conectada lo mas proximo posible a las bobinas, con unos
valores aproximados de R=220Q /1 Wy C=0,2 yF / 600 V.

— Motores de corriente alterna. RC conectadas entre fases, con valores R=300 2/ 6 Wy C=0,47 pF
/600 V.

Utilizar la fuente de alimentacién apropiada.

Utilizar, para la alimentacion de las entradas y salidas, una fuente de alimentacion exterior estabilizada
de 24 V DC.

Conexionado a tierra de la fuente de alimentacion.

El punto de cero voltios de la fuente de alimentacion externa debera conectarse al punto principal de
tierra de la maquina.

Conexionado de las entradas y salidas analégicas.

Se recomienda realizar la conexion mediante cables apantallados, conectando todas las mallas al
terminal correspondiente.

Condiciones medioambientales.

La temperatura ambiente que debe existir en régimen de funcionamiento debe estar comprendida entre
+5 °C y +40 °C, con una media inferior a +35 °C.

La temperatura ambiente que debe existir en régimen de no funcionamiento debe estar comprendida
entre -25 °C y +70 °C.

Habitéculo del monitor (CNC 8055) o unidad central (CNC 8055i).

Garantizar entre el monitor o unidad central y cada una de las paredes del habitaculo las distancias
requeridas. Utilizar un ventilador de corriente continua para mejorar la aireacion del habitaculo.

Dispositivo de seccionamiento de la alimentacion.

El dispositivo de seccionamiento de la alimentacién ha de situarse en lugar facilmente accesible y a
una distancia del suelo comprendida entre 0,7 my 1,7 m.



—
PROTECCIONES DEL PROPIO APARATO (8055)

%

e Mddulos "Ejes" y "Entradas-Salidas".

Todas las entradas-salidas digitales disponen de aislamiento galvanico mediante optoacopladores
entre la circuiteria del CNC y el exterior.

Estan protegidas mediante 1 fusible exterior rapido (F) de 3,15 A 250 V ante sobretension de la fuente
exterior (mayor de 33 V DC) y ante conexion inversa de la fuente de alimentacion.

e Monitor.

El tipo de fusible de proteccion depende del tipo de monitor. Consultar la etiqueta de identificacion del
propio aparato.

—
PROTECCIONES DEL PROPIO APARATO (8055I)

Condiciones de seguridad

¢ Unidad central.
Lleva 1 fusible exterior rapido (F) de 4 A 250 V.

FUSIBLE

X9 X10 X11 X12

R
X2 X3 X4 X5

o E===t B8 =8 Bl | o

¢ Entradas-Salidas.

Todas las entradas-salidas digitales disponen de aislamiento galvanico mediante optoacopladores
entre la circuiteria del CNC y el exterior.
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Condiciones de seguridad
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PRECAUCIONES DURANTE LAS REPARACIONES

No manipular el interior del aparato. Sélo personal autorizado de Fagor Automation puede manipular
el interior del aparato.

No manipular los conectores con el aparato conectado a la red eléctrica. Antes de manipular los
conectores (entradas/salidas, captacion, etc) cerciorarse de que el aparato no se encuentra
conectado a la red eléctrica.

SIMBOLOS DE SEGURIDAD

* Simbolos que pueden aparecer en el manual.

Simbolo de peligro o prohibicion.
Indica acciones u operaciones que pueden provocar dafios a personas o aparatos.

Simbolo de advertencia o precaucion.
Indica situaciones que pueden causar ciertas operaciones y las acciones que se deben llevar acabo
para evitarlas.

Simbolo de obligacion.
Indica acciones y operaciones que hay que realizar obligatoriamente.

Simbolo de informacion.
Indica notas, avisos y consejos.

2 Qe P O




CONDICIONES DE REENVIO

Siva a enviar la unidad central o los médulos remotos, empaquételas en su cartén original con su material
de empaque original. Si no dispone del material de empaque original, empaquételo de la siguiente manera:

1.

N O 0o~ W

Consiga una caja de cartén cuyas 3 dimensiones internas sean al menos 15 cm (6 pulgadas) mayores
que las del aparato. El carton empleado para la caja debe ser de una resistencia de 170 kg. (375 libras).

. Adjunte una etiqueta al aparato indicando el duefio del aparato, su direccion, el nombre de la persona

a contactar, el tipo de aparato y el numero de serie.

. En caso de averia indique también, el sintoma y una breve descripcion de la misma.

. Envuelva el aparato con un rollo de polietileno o con un material similar para protegerlo.

. Si va a enviar la unidad central, proteja especialmente la pantalla.

. Acolche el aparato en la caja de carton rellenandola con espuma de poliuretano por todos los lados.
. Selle la caja de cartdn con cinta para empacar o grapas industriales.
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Condiciones de reenvio
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NOTAS COMPLEMENTARIAS

Situar el CNC alejado de liquidos refrigerantes, productos quimicos, golpes, etc. que pudieran danarlo.
Antes de encender el aparato verificar que las conexiones de tierra han sido correctamente realizadas.

Para prevenir riesgos de choque eléctrico en la unidad central del CNC 8055 utilizar el conector de red

apropiado en el médulo fuente de alimentacion. Usar cables de potencia de 3 conductores (uno de ellos
de tierra).

CPU__[AXES [0
fAXES
xig

=7

3

o O =

-
g

:/A

Para prevenir riesgos de choque eléctrico en el monitor del CNC 8055 utilizar el conector de red apropiado
(A) con cables de potencia de 3 conductores (uno de ellos de tierra).

| ——» (111
® —— [
]

X1

H

Antes de encender el monitor del CNC 8055 comprobar que el fusible externo de linea (B) es el apropiado. FAGOR
Consultar la etiqueta de identificacion del propio aparato.

En caso de mal funcionamiento o fallo del aparato, desconectarlo y llamar al servicio de asistencia técnica. FAGOR AUTOMATION
No manipular el interior del aparato.
CNC 8055
CNC 8055i
-19.



Notas complementarias
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DOCUMENTACION FAGOR

Manual OEM

Dirigido al fabricante de la maquina o persona encargada de efectuar la instalacion y puesta a punto
del control numérico.

Manual USER-M
Dirigido al usuario final.

Indica la forma de operar y programar en el modo M.

Manual USER-T
Dirigido al usuario final.
Indica la forma de operar y programar en el modo T.

Manual MC
Dirigido al usuario final.
Indica la forma de operar y programar en el modo MC.
Contiene un manual de autoaprendizaje.

Manual TC
Dirigido al usuario final.
Indica la forma de operar y programar en el modo TC.

Contiene un manual de autoaprendizaje.

Manual MCO/TCO
Dirigido al usuario final.
Indica la forma de operar y programar en los modos MCO y TCO.

Manual Ejemplos-M
Dirigido al usuario final.
Contiene ejemplos de programacion del modo M.

Manual Ejemplos-T
Dirigido al usuario final.

Contiene ejemplos de programacion del modo T.

Manual WINDNC
Dirigido a las personas que van a utilizar la opcién de software de comunicacion DNC. FAGOR 3

Se entrega en soporte informatico junto con la aplicacién.

FAGOR AUTOMATION
Manual WINDRAWS55

Dirigido a las personas que van a utilizar el programa WINDRAWS55 para elaborar pantallas. CNC 8055
Se entrega en soporte informético junto con la aplicacion. CNC 8055i
| -21.



Documentacion Fagor
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CONCEPTOS GENERALES

1.1 Teclado

[©

SPINDLE

(o8] <=5
A0 1]
el ] B
& &

Teclado alfanumérico y teclas de comando

Selecciona el caracter X.

S%T @ Selecciona el caréacter A.
u @ Selecciona el caracter R.

TR

I,
.
aaad

(posa)jns

TS s ss

FAGOR 3

Teclas especificas del modelo MC FAGOR AUTOMATION
CNC 8055
9 CNC 8055i
Estas teclas permiten lo siguiente:
7 * Seleccionar y definir las operaciones de mecanizado.
jaaaal 7 . L
W e Gobernar los dispositivos externos.
* Seleccionar el modo de trabajo del cabezal. Jreion NS

» Seleccionar el modo de ejecucion single o automatico.

o)

.23.



Teclado de JOG

Estas teclas permiten lo siguiente:

* Desplazar los ejes de la maquina.

1N
AR

¢ Gobernar el cabezal.

S
N

¢ Modificar el avance de los ejes y la velocidad del cabezal.

* Comenzar y detener la ejecucion.

Teclado

CONCEPTOS GENERALES
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1.2

Generalidades

Dispone en su interior de todas las prestaciones del modelo M mas las prestaciones especificas
del modo MC. Por ejemplo, la puesta a punto del control numérico se debe efectuar en el modo M.

En el modo de trabajo MC los programas P900000 a P999999 quedan reservados para el propio
CNC; es decir, que no pueden ser utilizados como programas pieza por el usuario por tener un
significado especial.

Ademas, para poder trabajar en modo MC, es necesario que el CNC disponga en su memoria de
los programas P999997 y P999998. Ambos programas estan relacionados con la version de
software, por lo que son suministrados por Fagor Automation. EI CNC, cada vez que detecta nueva
version de software actualiza estos programas automaticamente y, por seguridad, hace una copia
de los antiguos en la KeyCF.

Asimismo, las rutinas 0000 a 8999 son de libre uso y las rutinas 9000 a 9999 estan reservadas para
el propio CNC.

Automation no se responsabiliza del funcionamiento del CNC si los programas P999997 y P999998

CE Los programas P999997 y P999998 son programas asociados a la version de software. Fagor

se han borrado de la memoria o no corresponden a la version de software.

Subrutinas reservadas para el CNC

Algunas de las rutinas reservadas para el propio CNC tienen el siguiente significado:

9998 Rutina que ejecutara el CNC al principio de cada programa pieza.
9999 Rutina que ejecutara el CNC al final de cada programa pieza.
Cada vez que se edita un nuevo programa pieza el CNC incorpora al principio y al

final del programa una llamada a la rutina correspondiente.

Ambas rutinas deben estar definidas por el fabricante de la maquina, aunque no se desee efectuar
ninguna operacion al principio y final del programa pieza. Si no estan definidas el CNC mostrara
un error cada vez que se intente ejecutar un programa pieza.

Ejemplo de definicidn de la rutina 9998.

(SUB 9998) ; Definicidn de la rutina 9998.
; Bloques de programa definidos por el fabricante.
(RET) ; Fin de rutina.

Parametros OEM (de fabricante)

Los pardametros OEMYy las subrutinas con parametros OEM sdlo pueden utilizarse en los programas
propios del fabricante; aquellos definidos con el atributo [O]. Para modificar uno de estos
parametros en las tablas, se solicita el password de fabricante.

Cuando se utilicen los parametros OEM en los programas de configuracion, este programa debera
llevar el atributo [O]; en caso contrario, el CNC mostrara error al editar los ciclos de usuario que
hagan referencias a parametros de fabricante en modo escritura.

—t
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Generalidades
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Generalidades
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Programas reservados para el CNC

Algunos de los programas reservados para el propio CNC tienen el siguiente significado:

P999998

Es un programa de rutinas que utiliza el CNC para interpretar los programas editados en formato
MC y ejecutarlos posteriormente.

responsabiliza del funcionamiento del control numérico.

Si el fabricante necesita crear rutinas propias (rutina de busqueda de lo, cambio de herramienta,
elc...), asi como las rutinas 9998 y 9999 deberan ser incluidas en otro programa, por ejemplo el
P899999.

fi No se debe modificar este programa. Si se modifica o borra este programa, Fagor Automation no se

P999997

Es un programa de textos que contiene:
* Las frases y textos que se visualizan en las distintas pantallas del modo MC.

* Los textos de ayuda a los iconos, en los ciclos de trabajo, que se muestran en la parte inferior
izquierda de la pantalla.

* Los mensajes (MSG) y errores (ERR) que pueden producirse en el modelo MC.

Todos los textos, mensajes y errores, pueden ser traducidos al idioma deseado.

|
Es aconsejable, cuando se modifica el programa 999997, hacer una copia de seguridad del mismo,
ya que el CNC sustituye dicho programa cada vez que se selecciona otro idioma o se actualiza la
version de software.

Consideraciones a los textos.

El formato de una linea es el siguiente:
;N2 de texto - comentario aclaratorio (no se visualiza) - $Texto a visualizar
Todas las lineas de programa deben comenzar con el caracter ";" y el texto a visualizar debe ir

precedido del simbolo "$". Si una linea comienza con ";;", el CNC entiende que toda la linea es un
comentario de programa.

Ejemplos:
;44 $M/MIN Es el mensaje 44 y visualiza el texto "M/MIN"
;; Texto general El CNC lo trata como un comentario
;44 Avance $M/MIN El CNC lo trata como un comentario
;44 Avance $M/MIN Es el mensaje 44, que tiene el comentario aclaratorio

"Avance" que no se visualiza y que visualiza el texto "M/MIN"

Consideraciones a los mensajes.

Se debe respetar el formato. Unicamente se puede traducir el texto que se encuentra tras la
sentencia SAVEMSG:

Ejemplo:
Mensaje original: N2002(MSG"SAVEMSG: TALADRADO 1")
Mensaje traducido: N2002(MSG"SAVEMSG: 1 ZULAKETA ZIKLOA")



Consideraciones a los errores.

Se debe respetar el formato. Unicamente se puede traducir el texto que se encuentra entre comillas
("text").

Ejemplo:
Texto original: N1021(ERROR"TALADRADO 1: F=0")
Texto traducido: N1001(ERROR"1 ZULAKETA ZIKLOA: F=0")

P998000 --- P998999

Son los perfiles, correspondientes al ciclo de cajera con perfil, definidos por el usuario mediante
el editor de perfiles. En el modo MC el usuario los define con 3 digitos (del 0 al 999) y el CNC los
guarda internamente como P998xxx.

P997000 --- P997999

Son los perfiles, correspondientes a la operacion de fresado de perfil, definidos por el usuario
mediante el editor de perfiles. En el modo MC el usuario los define con 3 digitos (del 0 al 999) y
el CNC los guarda internamente como P997xxx.

—t
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1.2.1

Gestion del programa de textos P999997

Tras el arranque del CNC se copian los textos del programa P999997 en memoria del sistema.

* Se mira si el programa P999997 esta en memoria de usuario, si no esta se mira en la KeyCF
y si tampoco esta se asumen los que se suministran por defecto y se hace una copia de los
mismos en el programa P999997 de la memoria de usuario.

 Siestaseleccionado elidioma chino continental no se hace caso al programa P999997; siempre
se asumen los que se suministran por defecto.

Si al pasar de modo M al modo MC o MCO, no se encuentra el programa P999997 porque se ha
borrado, se vuelve a inicializar como tras el encendido.

Si se modifican los textos del programa P999997, apagar y encender el CNC para que asuma los
nuevos textos.

Al realizar un cambio de idioma, de version de software, y al afadir modos conversacionales MC,
MCO (nuevas prestaciones de software) se efectian las siguientes operaciones:

* Los textos que se estaban utilizando se copian, por seguridad, en la KeyCF como programa
P999993.

* Se borra el programa P999997 que pudiese haber en la KeyCF.

¢ Se asumen los nuevos textos que se suministran por defecto y se hace una copia de los mismos
en el programa P999997 de la memoria de usuario.

Para cambiar los textos, tras modificar el programa P999997, apagar y encender el CNC para que
asuma los nuevos textos.



1.3

Encendido

SHIFT

1]

RESET Tanto en el encendido del CNC, como tras la secuencia de teclas [SHIFT]

o/ [RESET], el CNC muestra la "pagina 0" definida por el fabricante; si no hay
"pagina 0", mostrara la pantalla estandar del modo de trabajo seleccionado. Para
acceder al modo trabajo pulsar cualquier tecla.

La pantalla estandar del modo de trabajo MC es la siguiente:

—t
||

r )

/. —00443.331

HOME 7 0000.000 00100
S 115 :
% 115

FO0100.000 %oso S

RANGE 1
]

. /

SHIFT Bsc Hay 2 modos de trabajo; modo de trabajo MC y modo de trabajo M. Para pasar
T /\ de un modo de trabajo al otro se debe pulsar la secuencia de teclas [SHIFT]
[ESC].

15:28:42' P000002 IN POSITION I ‘léj %
o}
X 00044.000 1 02 i
HOME X 0000.000 D12 (“;
(/2]
Y —00443.331 [ ewee rosmon 2
HOME Y 0000.000 Y 35.000 &
7. 85.000 o
=
(o]
(&)

La puesta a punto del CNC se debe efectuar en el modo de trabajo M.
Asimismo, algunos errores deben ser eliminados en el modo de trabajo M.
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CONCEPTOS GENERALES
Trabajo en modo M con teclado MC
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1.4

1.5

1.6

Trabajo en modo M con teclado MC

SHIFT Esc Hay 2 modos de trabajo; modo de trabajo MC y modo de trabajo M. Para pasar
T /\ de un modo de trabajo al otro se debe pulsar la secuencia de teclas [SHIFT]
[ESC].

El teclado MC esté disefiado para poder trabajar también en el modo M. En el modo M se debe
utilizar el teclado alfanumérico y teclas que sustituyen a las softkeys F1 a F7.

Teclado alfanumérico:

D)

=N

A

NN
SN

&

6] ” &
Lasteclas que sustituyen alas softkeys F1a F7 son: g e e e rema e
S ZiE CiCC

Anulacion del video

SHIFT || CLEAR Mediante la secuencia de teclas [SHIFT] [CLEAR] se anula la sefial de video
T % (desaparece la visualizacion de la pantalla de CRT). Para recuperar la
visualizacién basta con pulsar cualquier tecla.

Asimismo, ante cualquier mensaje (PLC, programa, etc.) el CNC recupera la visualizacion.

Gestion de la tecla de marcha

Con objeto de evitar ejecuciones no deseadas cuando se teclean secuencias no soportadas en el
modo MC, el CNC cambia el icono de "Marcha" situado en la parte superior de la ventana de color
verde a gris y muestra un mensaje indicando que se trata de una accién no vélida.

Por ejemplo, si estando seleccionado un programa pieza se teclea "M3 Marcha" (secuencia no
soportada en el modelo MC), el CNC saca el mensaje de aviso y evita que se ponga en marcha
el programa pieza seleccionado al detectar la tecla "Marcha".



TRABAJO EN MODO MANUAL

La pantalla estandar del modo de trabajo MC es la siguiente:

f

15:28:42 | P000002 IN POSITION |

X 00044.000

HOME X 0000.000

T 02

D12

Y —00443.331

HOME Y 0000.000

CHANGE POSITION
X 25.000
Y 35.000
Z 86.000

/. —00443.331

HOME 7 0000.000

S 115

FO0100.000 =zoso

> 00100

7% 115

RANGE 1

o

Si se pulsa la tecla bicolor, el CNC muestra la pantalla especial del modo de trabajo MC.

N
\
N
\
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//,' G5 545 0 5 7
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TION I

15:28:42 | P000002 IN POSI
MO
MSG )

IF P102 EQ 1 GOTO N10)
IF P101 EQ O RET)

M3

(RET)

N10 M4

(RET)

Go1 G17

M41

PARTC

TIMER

: 000000
CYTIME :
: 000000:00:00

00:00:00:00

[ COMMAND ACTUAL

TO GO FOLLOWING ERROR

X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000
7 00000.000 7 00000.000 7 00000.000

[ THEORETICAL RPM

S 0.0000 S 0.0000

X 00000.000
Y 00000.000
7 00000.000

S 0.0000

U 00025.000 B 00000.013 C 00010.618
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2.1 Introduccion

2.1.1 Pantalla estandar del modo de trabajo MC

La pantalla estandar del modo de trabajo MC contiene la siguiente informacién:

2 ™ 1528142 | 000002 IN POSITION |

e X 00044.000 T 02
S HOME X 0000.000 DIz
g g Y —00443.331 CHANGE POSITION 4_@
Z HOME Y 0000.000 X 25.000
< g @ 7 —00443.331 } seess
g = s 115 | 3| S 00100
(e] % 115
= «~7)
= (5)—>|| | F00100.000 =080
RANGEH 1
o :
<
m
<
E é
1. Relo;.
2. Esta ventana puede mostrar los siguientes datos:

SBK cuando se encuentra seleccionado el modo de ejecucion bloque a bloque.

DNC cuando el modo DNC esta activo.

P..... Numero de programa que se encuentra seleccionado.

Mensaje "Posicionado" - "Ejecucién” - "Interrumpido” - "RESET".

Mensajes del PLC.
3. En esta ventana se muestran los mensajes del CNC.
4. Esta ventana puede mostrar los siguientes datos:
Las cotas X, Y, Z de los ejes.

En caracteres pequefios las cotas de los ejes referidos al cero maquina. Estos valores son de
utilidad cuando se permite al usuario definir un punto de cambio para la herramienta (ver zona
6). El CNC no muestra estos datos cuando no se define el texto 33 del programa 999997.

Las cotas de los ejes auxiliares que estan definidos.
Las revoluciones reales S del cabezal.

5. La informacion que muestra esta ventana depende de la posicion que ocupa el conmutador
izquierdo.

En todos los casos se muestra el avance de los ejes "F" que se encuentra seleccionado y el
% de F que se esta aplicando.

Cuando esta activo el feed-hold el valor del avance cambia de color.
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A continuacion se muestran todos los casos posibles.

F00100.000 xe20

F'00100.000 % o080

® x10

F'00100.000 % oso

% A100

['00100.000 % o080

6. Esta ventana muestra, en caracteres grandes, el nimero de la herramienta "T" que esta
seleccionaday, en caracteres pequefos, el numero de corrector "D" asociado a la herramienta.
Si el numero de herramienta y el nimero de corrector coinciden, el CNC no mostrara el valor "D".

Esta ventana también se muestra las cotas, referidas al cero maquina, correspondientes al
punto de cambio de herramienta. EI CNC no muestra esta ventana cuando no se define el texto
47 del programa 999997.

7. Esta ventana muestra todo lo referente al cabezal:
La velocidad real del cabezal "S".

El estado del cabezal. Esta representado mediante un icono y puede estar girando a derechas,
a izquierdas o parado.

El % de velocidad de cabezal que se esta aplicando.

La gama de velocidad de cabezal activa. El CNC no muestra esta informacion cuando no se
define el texto 28 del programa 999997.

8. Siempre que se accede a un ciclo de trabajo, el CNC muestra en esta ventana el texto de ayuda
asociado al icono que esta seleccionado.

Dicho texto de ayuda debe estar definido en el programa P999997 y redactado en el idioma
deseado. Ver el capitulo "1 Conceptos generales”.

9. Reservado.

Visualizacién de los mensajes de PLC activos

Desde esta pantalla, al pulsar la tecla [+] del teclado alfanumérico, el CNC muestra una ventana
con todos los mensajes de PLC activos. Ademas, esta ventana también se muestra siempre que
hay un programa en ejecucion.

Las teclas [#] [#] [PG UP] [PG DW] se usan para moverse por los mensajes. La tecla [ESC] se
usa para cerrar la ventana.

La ventana sélo se muestra si hay mas de un mensaje activo.

Acceso directo al osciloscopio

Desde la pantalla estandar, pulsando la secuencia de teclas 71, se accede al osciloscopio siempre
que no se esté escribiendo un dato en algun campo.
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2.1.2

Pantalla especial del modo de trabajo MC

La pantalla especial del modo de trabajo MC contiene la siguiente informacion:

i

[

16:28:42 | P000002 N PosION |

Mo

MSG "
IF P102
IF P101

i

M3
(RET)
N10 M4
(RET)

GO1 G17

)
EQ L GOTO N10) Ma1
BQ 0 RET)

PARTC : 000000
CYTIME : 00:00:00:00
TIMER : 000000:00:00

[ coMmManD

ACTUAL TO GO FOLLOWING ERROR

X 00000.
Y 00000.
Z 00000.

i

S 0.0000

THEORETICAL RPM

000 X 00000.000
000 Y 00000.000
000 Z 00000.000

X 00000.000
Y 00000.000
Z 00000.000

X 00000.000
Y 00000.000
Z 00000.000

S 0.0000 S 0.0000

U 00025,

000 B 00000.013

1. Reloj.

2. Esta ventana puede mostrar los
SBK
DNC
P....
Mensaje
Mensajes del PLC.

"Posicionado”

- "Ejecucion” -

€ 00010.618

siguientes datos:

cuando se encuentra seleccionado el modo de ejecucion bloque a bloque.
cuando el modo DNC esta activo.

Numero de programa que se encuentra seleccionado.

“Interrumpido” - "RESET".

3. En esta ventana se muestran los mensajes del CNC.

4. Esta ventana muestra las lineas
5. Los ejes X, Y, Z disponen de los

COMANDO

ACTUAL
RESTO

ERROR DE SEGUIMIENTO

del programa que se encuentra seleccionado.

siguientes campos:

Indica la cota programada, es decir, la posicion que debe
alcanzar el eje.

Indica la cota real o posicion actual del eje.

Indica la distancia que le queda por recorrer al eje para
alcanzar la cota programada.

Diferencia entre el valor tedrico y el valor real de la posicion.

El cabezal (S) dispone de los siguientes campos:

TEORICA

RPM

M/MIN

ERROR DE SEGUIMIENTO

Los ejes auxiliares muestran sol

Velocidad tedrica S programada.
Velocidad en rpm.
Velocidad en metros/minuto.

Cuando se trabaja con parada orientada de cabezal (M19)
indica la diferencia entre las velocidades tedrica y real.

o la cota real o posicion actual del eje.



6. Esta ventana muestra el estado de las funciones "G" y las funciones auxiliares "M" que estan
activadas. Asimismo, muestra el valor de las variables.

PARTC

CYTIME

TIMER

7. Reservado.
8. Reservado.

Indica el numero de piezas consecutivas que se han ejecutado con un mismo
programa.

Cada vez que se selecciona un nuevo programa, esta variable asume el valor 0.

Indica el tiempo transcurrido durante la ejecucion de la pieza. Vendra expresado
en el formato "horas: minutos: segundos: centésimas de segundo”.

Cada vez que se comienza la ejecucion de un programa, aunque sea repetitivo,
esta variable asume el valor 0.

Indica la cuenta del reloj habilitado por PLC. Vendra expresado en el formato
"horas: minutos: segundos".

Visualizacion de los mensajes de PLC activos

Desde esta pantalla, al pulsar la tecla [+] del teclado alfanumérico, el CNC muestra una ventana
con todos los mensajes de PLC activos. Ademas, esta ventana también se muestra siempre que
hay un programa en ejecucion.

Las teclas [#] [#] [PG UP] [PG DW] se usan para moverse por los mensajes. La tecla [ESC] se
usa para cerrar la ventana.

La ventana sélo se muestra si hay mas de un mensaje activo.

Acceso directo al osciloscopio

Desde la pantalla auxiliar, pulsando la secuencia de teclas 71, se accede al osciloscopio siempre
que no se esté escribiendo un dato en algun campo.
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2.1.3 Pantalla estandar del modo de trabajo MC. Configuracion de dos ejes y
medio

Se entiende por una configuracién de dos ejes y medio a una de fresadora donde los ejes X e Y
estan motorizados y el eje Z esta configurado como visualizador. En esta configuracién, los
desplazamientos en Z se realizan de forma manual.

Para este tipo de configuracion, la interfaz del CNC muestra el siguiente aspecto.

52 41 PROGRAMHMED DEPTH 0. 000
L ]
2

= | 710 GO:

HOHE

55.322

55.322

5,022

=5.022

HOHE

Introduccién

HOHE

1000
F 1000.000 ;100

S 1000

/100
<

RANGE 1
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Edicion y ejecucion

La edicion, almacenamiento y simulacion de los ciclos es idéntica a la de una configuracién de 3
ejes.

El cambio més significativo esta en la ejecucion, ya que cuando se va a mover el eje Z, tiene que
intervenir el operario manualmente. Las operaciones a realizar por el operario se muestran en la
pantalla estandar. En cada caso se indica el estado del eje Z y las diferentes acciones que debe
ejecutar el operario.

* Mover Z arriba (se muestra un icono junto a la cota final en Z).

El operario debe mover manualmente el eje hacia arriba. Cuando la Z entre en posicion el
mensaje cambiara.

* Mover Z abajo (se muestra un icono junto a la cota final en Z).

El operario debe mover manualmente el eje hacia abajo. Cuando la Z entre en posicién el
mensaje cambiara.

e Pulsar START.
El operario debe pulsar [START] para comenzar el movimiento en X-Y en automatico.
e Moviéndose en X-Y.
La maquina se esta moviendo en X-Y. Cuando se necesite un movimiento en Z, la maquina se

FAGOR 3 parard y se solicitara la intervencién del operario.

* Inspeccién de herramienta.

FAGOR AUTOMATION . s .
GORAUTO © Se ha entrado en inspeccion de herramienta.
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Ciclos fijos

No todos los ciclos son aplicables a una configuracion de dos ejes y medio. Los ciclos permitidos
son los siguientes. En algunos de estos ciclos se han eliminado algunos datos para adaptarlos a
la configuracion de dos ejes y medio. Estos datos hacian referencia a las operaciones del eje Z.

* Posicionamiento 1y 2.
¢ Fresado perfil y perfil 1.
¢ Planeado.
¢ Ranurado.

)2

* Cajera perfil 2D.

-
¢ Moy rectangular y circular. < 9
oo : 2 8
* Cajera simple, rectangular y circular 1y 2. <Zt 3
¢ Punteado. = 2
o £
* Taladrado 1. 8
¢ Escariado. E
¢ Mandrinado 1y 2. (u;
¢ Posicionamiento multiple en puntos, en linea, en arco 1y 2, en malla y en rectangulo. 2
0
<
o
=
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2.1.4 Seleccion de un programa para la simulacion o ejecucion

Siempre que se selecciona un programa pieza o una operacion memorizada como parte de un
programa pieza para su simulacién o ejecucion, el CNC selecciona dicho programa pieza y lo
muestra de forma resaltada, junto con el simbolo verde "start", en la ventana superior central.

' ¢

e
e | oo =3 Fooooee
X 00044.000 T 02 o
HOME X 0000.000 D12 IF P10z 0Q 1 GOTO N10) M1
M‘g P10l BQ 0 RET)
— CHANGE POSITION
Y 00443.331 X 25.000 Ram PARTC : 000000
e oo || s (el e | S
Z - 004:1:3 .230201000 COMMAND ACTUAL TO GO FOLLOWING HRROR
S ]l 1 6 S Ol O O X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
1 Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000 ¥ 00000.000
% 1 5 Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000
' % 080 fo S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000
T T

Cuando en la ventana superior central aparece seleccionado el programa pieza junto el simbolo
verde "start", el CNC actua del siguiente modo:

* Sise pulsalatecla [START] el CNC ejecuta el programa pieza que se encuentra seleccionado.

» Sise pulsa la tecla [CLEAR] se deselecciona el programa pieza, el CNC lo borra de la ventana
superior central.



2.2 Control de ejes

2.2.1 Unidades de trabajo

Siempre que se accede al modo de trabajo MC, el CNC asume las unidades de trabajo, «<mm o
pulgadas», «milimetros/minuto o milimetros/revolucién», etc, que se encuentran seleccionadas por
parametro maquina.

Para modificar dichos valores se debe acceder al modo de trabajo M y modificar el parametro
maquina correspondiente.

2.2.2 Preseleccion de cotas

La preseleccion de cotas se debe realizar eje a eje y siguiendo los siguientes pasos:
1. Pulsar la tecla del eje deseado, [X], [Y] o [Z].
EI CNC enmarcara la cota de dicho eje, indicando que se encuentra seleccionada.
2. Teclear el valor con que se desea preseleccionar el eje.
Para abandonar la preseleccion pulsar la tecla [ESC].
3. Pulsar la tecla [ENTER] para que el CNC asuma dicho valor como nuevo valor del punto.

El CNC solicita confirmacién del comando. Pulsar [ENTER] para confirmarlo o [ESC] para
abandonar la preseleccion.

2.2.3 Gestion del avance de los ejes (F)

Para fijar un determinado valor del avance de los ejes se deben seguir los siguientes pasos:
1. Pulsar la tecla [F].
EI CNC enmarcara el valor actual, indicando que se encuentra seleccionado.
2. Teclear el nuevo valor avance deseado.
Para abandonar la seleccién pulsar la tecla [ESC].
3. Pulsar la tecla [START] para que el CNC asuma dicho valor como nuevo avance de los ejes.

Control de ejes N
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2.3 Busqueda de referencia maquina

La busqueda de referencia maquina se puede efectuar de 2 formas:
¢ Busqueda de referencia maquina de todos los ejes.
¢ Busqueda de referencia maquina de un sélo eje.

Busqueda de referencia maquina de todos los ejes

Para efectuar la busqueda de referencia maquina de todos los ejes se debe pulsar la tecla [ZERQO].

ZERO

B

' el
e
/g/%’// Zufm

ElI CNC solicitara confirmacion del comando (texto 48 del programa 999997). Pulsar la tecla
[START], el CNC ejecutara la rutina de busqueda de referencia maquina definida por el fabricante
en el parametro maquina general P34 (REFPSUB).

Tras realizar, de este modo, la busqueda de referencia mdquina el CNC conserva el cero pieza o
traslado de origen que se encuentra activo.

En este modo se debe definir una rutina de busqueda de referencia maquina, parametro maquina
general P34 distinto de 0. En caso contrario, el CNC mostrard el error correspondiente.

Busqueda de referencia maquina de un sélo eje

Para efectuar la busqueda de referencia maquina de un eje se debe pulsar la tecla del eje deseado
y la tecla de busqueda de referencia maquina.

En ambos casos el CNC solicitara confirmacion del comando (texto 48 del programa 999997).

ZERO

&

o
s
2]

Efectla la busqueda de referencia maquina del eje X.

Efectua la busqueda de referencia maquina del eje Y.

ZERO

&

Efectua la busqueda de referencia maquina del eje Z.

HEE

o traslado de origen que se encuentra activo y asume como nuevo cero pieza, la posicion que ocupa

. Tras realizar, de este modo, la busqueda de referencia maquina el CNC no conserva el cero pieza
el cero mdquina.




Manual de operacion

2.4

Tabla de traslados de origen

Desde el modo conversacional se permite gestionar la tabla de origenes (G54 ... G59, G159N7 ...
G159N20). Esta tabla contiene los mismos valores que la tabla del modo no conversacional.

Tanto para acceder a la tabla de origenes como para salir de ella, se debe pulsar la tecla [ZERO].
A la tabla de origenes se puede acceder de las siguientes maneras.

* Desde la pantalla estandar, siempre que no esté seleccionado ningun eje. EI CNC pedira
confirmacién del comando.

* Desde el modo ISO, cuando se encuentra seleccionado el ciclo de traslados y preselecciones.

La tabla de origenes tiene el siguiente aspecto. En ella se muestran los traslados, incluido el de
PLC, y su valor en cada uno de los ejes.

5 i 7
0. 00oR G ORI 0. 0E06
0. 0o0eR G ORI 0. 0E0e

0. 0o6ae 0. 0O6 0. 0Oae 0. 0006
0. 0oee 0. 0Oe 0. 0Oae 0. 00006
0. 0oee 0. 0Oe 0. 0Oae 0. 0o
0. 0Oae 0. 0O 0. 0OOE 0. 0000e
0. 0oae 0. 0O 0. 0OOE 0. 0006

Cuando se desplaza el foco porlatabla, los elementos se muestran de diferente color, de la siguiente
manera.

Color Significado

Fondo verde. El valor real de la tabla y el valor mostrado en pantalla son iguales.
Texto en blanco.

Fondo rojo. El valor real de la tabla y el valor mostrado en pantalla no son iguales.
Texto blanco. Se ha modificado el valor de la tabla, pero no se ha validado. Pulsar [ENTER]
para validar el cambio.

Fondo azul. El traslado de origen se encuentra activo.
Puede haber dos origenes activos simultdneamente, uno absoluto (G54 ... G57,
G159N7 ... G159N20) y otro incremental (G58-G59).

Como editar los datos de la tabla

En la tabla de origenes se pueden realizar las siguientes operaciones. Para validar cualquier
cambio, pulsar [ENTER].

* Editar un traslado de origen.

La edicion se realiza eje a eje. Seleccionar con el foco un dato y editar su valor. Si se situa el
foco encimade untraslado (G54 ... G59, G159N7 ... G159N20), la edicion comienza en el primer
eje de ese traslado.

* Cargar en la tabla el traslado de origen activo.

Situar el foco sobre el traslado que se quiere definir (G54 ... G59, G159N7 ... G159N20) y pulsar
la tecla [RECALL]. La preseleccién activa se guarda en el traslado seleccionado.

Si en vez de situar el foco sobre un traslado, se sitia sobre uno de los ejes, sélo se ve afectado
ese gje.

¢ Borrar un traslado de origen.

Situar el foco sobre el traslado que se quiere borrar (G54 ... G59, G159N7 ... G159N20) y pulsar
la tecla [CLEAR]. Todos los ejes de ese traslado se inicializan a cero.

Si en vez de situar el foco sobre un traslado, se sitia sobre uno de los ejes, sdlo se ve afectado
ese gje.

Tabla de traslados de origen N
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2.5 Desplazamiento manual de la maquina
Cuando se realiza un movimiento en manual, tanto en jog como mediante volantes, el CNC muestra
en video inverso el eje que se esta desplazando.

* En el caso de ejes gantry solamente se resalta el eje maestro.

* En el caso de volante trayectoria, no se resalta ningun eje; sin embargo, en el caso de jog
trayectoria si.

2.5.1 Desplazamiento de un eje a una cota

Los desplazamientos de ejes a una cota se realizan eje a eje, de la siguiente manera.

[cota a dirigirse]
X L
[cota a dirigirse] @
[cota a dirigirse] @

>
G

‘ =

B

2.5.2 Desplazamiento incremental

Situar el conmutador izquierdo en una de las posiciones de JOG.

z
e

7

7.

N

El desplazamiento incremental se debe realizar eje a eje. Para ello pulsar la tecla de JOG
correspondiente al sentido del eje que se desea desplazar.

Cada vez que se pulsa una tecla, el eje correspondiente se desplaza la cantidad fijada por el
conmutador. Este desplazamiento se efectua al avance "F" seleccionado.

Posicion del conmutador Desplazamiento
1 0.001 mm ¢ 0.0001 pulgadas
10 0.010 mm 6 0.0010 pulgadas
100 0.100 mm ¢ 0.0100 pulgadas
1000 1.000 mm 6 0.1000 pulgadas
10000 10.000 mm 6 1.0000 pulgadas
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Desplazamiento continuo

Situar el selector de movimientos en la posicion jog continuo y seleccionar en el conmutador "FEED"
el porcentaje (0% a 120%) del avance que se desea aplicar.

o 1000
* 10000
.

.w,‘]

El desplazamiento continuo se debe realizar eje a eje. Para ello pulsar la tecla de JOG
correspondiente al sentido del eje que se desea desplazar.

El eje se desplaza con un avance igual al porcentaje (0% a 120%) del avance "F" seleccionado.

Si durante el desplazamiento se pulsa la tecla de rapido el desplazamiento se efectia
al maximo avance posible, el indicado en el parametro maquina de ejes "GOOFEED".
Este avance se aplicara mientras esté pulsada dicha tecla, recuperando el avance
anterior al soltar la misma.

=
Wy

Dependiendo del estado de la entrada I6gica general "LATCHM" el movimiento se realizara de la
siguiente forma:

¢ Si el PLC pone esta marca a nivel logico bajo, el eje se movera unicamente mientras esta
pulsada la tecla de JOG correspondiente.

¢ Siel PLC pone esta marca a nivel légico alto, el eje comenzara a moverse cuando se pulsa la
tecla de JOG y no se detendra hasta que se pulse nuevamente dicha tecla u otra tecla de JOG,
en este caso el movimiento se transfiere al indicado por la nueva tecla.

Cuando se trabaja con avance "F" en milimetros/revolucion se pueden dar los siguientes casos:
¢ El cabezal esta en marcha.
* El cabezal esta parado pero hay una velocidad de cabezal S seleccionada.
¢ El cabezal esta parado y no hay velocidad de cabezal S seleccionada.

El cabezal esta en marcha.

O {) El CNC desplaza los ejes a la F programada.

El cabezal esta parado pero hay una velocidad de cabezal S seleccionada.

S 0500 ElI CNC calcula el avance F en milimetros/minuto correspondiente a la S

tedrica y desplaza el eje.
% 115

Por ejemplo, si "F 2.000" y "S 500"
F (mm/min) = F (mm/rev) x S (mm/rev) = 2 x 500 = 1000 mm/min.
El eje se desplaza con un avance de 1000 en milimetros/minuto.

El cabezal esta parado y no hay velocidad de cabezal S seleccionada.

S 0500 Si el avance F tiene valor 0, el CNC desplaza los ejes con avance répido.

% 115 Si el avance F tiene otro valor, Unicamente se podran desplazar los ejes si
se pulsan la tecla de rapido y la tecla de un eje. EI CNC desplaza el eje con
avance rapido.

)2
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Jog trayectoria

La modalidad jog trayectoria actua cuando el conmutador esta situado en una de las posiciones
de jog continuo o incremental. Esta prestacion permite, desde el teclado de jog, actuar sobre las
teclas de un eje y desplazar los dos ejes del plano simultaneamente para realizar chaflanes (tramos
rectos) y redondeos (tramos curvos). EI CNC asume como jog trayectoria las teclas asociadas al
eje X.

La gestion de esta prestacion se debe realizar desde el PLC. Habitualmente esta prestacion se activa
y desactiva mediante un pulsador externo o una tecla configurada a tal efecto, al igual que la seleccion
del tipo de trayectoria.

El siguiente ejemplo utiliza la tecla [02] para activar y desactivar el modo de trabajo con
jog trayectoria y la tecla [0O3] para indicar el tipo de movimiento.
Activar / desactivar el modo de trabajo jog trayectoria.
DFU B29 R561 = CPL M5054
Selecciona el tipo de movimiento, tramo recto o tramo curvo.
DFU B31 R561 = CPL M5053

Estando en modo jog y con el modo jog trayectoria seleccionado, el CNC muestra la siguiente
informacion:

=T
X 00044.000
o ¢ srion
Y -00443.331
o '+ saon
7 -00443.331
8 116

P « 30000 ° 080

© x10

®
%ﬂ.m )

Oz
% 080
T[] Xe 15512
Yo /| Yo 22.345

8 00100
zus

W F00100.000 %080

M A100

Cuando se trata de una movimiento lineal (figura superior) hay que definir el angulo de la trayectoria
y cuando se trata de un movimiento en arco (figura inferior) hay que indicar las cotas del centro del
arco. Para definir estas variables pulsar la tecla [F] y a continuacidon una de las teclas [@] [»][#][$].

Funcionamiento en modo jog trayectoria

La modalidad jog trayectoria sélo esta disponible con las teclas del eje X. Cuando se pulsa una de
las teclas asociadas al eje X, el CNC actua del siguiente modo:

Posicion Jog trayectoria Tipo desplazamiento
conmutador
Jog continuo Desactivado Solo el eje y en el sentido indicado.
Activado Ambos ejes en el sentido indicado y describiendo la

trayectoria indicada.

Jog incremental Desactivado Sélo el eje, la cantidad seleccionada y en el sentido
indicado.
Activado Ambos ejes la cantidad seleccionada y en el sentido

indicado, pero describiendo la trayectoria indicada.

Volante No hace caso a las teclas.

El resto de las teclas de jog funcionan siempre del mismo modo, esté la modalidad jog trayectoria
activa o no. El resto de teclas desplaza sélo el eje seleccionado y en el sentido indicado.

Los desplazamientos en jog trayectoria se pueden abortar pulsando la tecla [STOP] o poniendo
el conmutador de jog a una de las posiciones de volante.
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Consideraciones a los desplazamientos

Esta modalidad asume como avance de los ejes el seleccionado en modo manual y ademas estara
afectado por el override. Si esta seleccionado el valor FO, se asume el indicado en el parametro
maquina "JOGFEED (P43)". En esta modalidad no se hace caso a la tecla de rapido.

Los desplazamientos en jog trayectoria respetan los limites de recorrido y de las zonas de trabajo.

)2
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FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

f CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x
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CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x
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—

Desplazamiento mediante volante electrénico

Esta opcién permite que los desplazamientos de la maquina puedan ser gobernados mediante
volante electronico. Para ello se debe situar el conmutador izquierdo en una de las posiciones del
volante.

Las posiciones que se disponen son 1, 10 y 100, indicando todos ellos el factor de multiplicacién
que se aplica a los impulsos proporcionados por el volante electrénico.

Posicién del conmutador Desplazamiento por vuelta
1 0.100 mm 6 0.0100 pulgadas

10 1.000 mm 6 0.1000 pulgadas
100 10.000 mm 6 1.0000 pulgadas

Puede ocurrir que en funcion de la velocidad de giro del volante y de la posicion del conmutador, se
solicite al CNC un desplazamiento con un avance superior al maximo permitido (pardmetro maquina
de ejes "GOOFEED"). EI CNC desplazara el eje la cantidad indicada, pero limitando el avance a dicho

valor.

La maquina dispone de un volante electrénico

Una vez seleccionada la posicion deseada en el conmutador, pulsar una de las teclas de JOG
correspondientes al eje que se desea desplazar. En la parte inferior de la pantalla, en caracteres
pequefos y junto al simbolo de volante se mostrara el eje seleccionado.

Si se dispone de un volante electrénico FAGOR con pulsador, la seleccion del eje que se desea
desplazar también podra realizarse del siguiente modo:

* Accionar el pulsador situado en la parte posterior del volante. El CNC selecciona el primero de
los ejes y lo muestra en modo resaltado.

* Si se vuelve a accionar nuevamente el pulsador el CNC seleccionara el siguiente eje,
realizandose dicha seleccion en forma rotativa.

* Si se mantiene pulsado el pulsador durante un tiempo superior a 2 segundos, el CNC dejara
de seleccionar dicho eje.

Una vez seleccionado el eje la maquina lo desplazara segun se vaya girando el volante,
respetandose ademas el sentido de giro aplicado al mismo.

La maquina dispone de dos o tres volantes electrénicos

La maquina desplazara cada uno de los ejes segun se vaya girando el volante correspondiente,
teniendo en cuenta la posicién seleccionada en el conmutador y respetandose ademas el sentido
de giro aplicado.

Cuando la maquina dispone de volante general y de volantes individuales (asociados a cada eje
de la maquina), tienen prioridad los volantes individuales, es decir, que si hay algun volante
individual moviéndose el CNC no hara caso al volante general.
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2.5.6

Volante de avance
Habitualmente, cuando se ejecuta (se mecaniza) por primera vez una pieza la velocidad de avance
de la maquina se controla mediante el conmutador de feedrate override.

También es posible utilizar uno de los volantes de la maquina para controlar dicho avance. De esta
forma, el avance de mecanizado dependera de lo rapido que se gire el volante.

La gestion de esta prestacion se debe realizar desde el PLC. Habitualmente esta prestacion se activa
y desactiva mediante un pulsador externo o una tecla configurada a tal efecto.

ElI CNC proporciona en unas variables asociadas a los volantes los impulsos que ha girado el
volante.

HANPF Proporciona los impulsos del primer volante.
HANPS Proporciona los impulsos del segundo volante.
HANPT Proporciona los impulsos del tercer volante.

HANPFO Proporciona los impulsos del cuarto volante.
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2.5.7

Volante trayectoria

La modalidad volante trayectoria actia cuando el conmutador esta situado en una de las posiciones
de volante. Esta prestacion permite, mediante un unico volante, desplazar los dos ejes del plano
simultaneamente para realizar chaflanes (tramos rectos) y redondeos (tramos curvos). El CNC
asume como volante trayectoria el volante general o, en su defecto, el volante individual asociado
al eje X.

La gestion de esta prestacion se debe realizar desde el PLC. Habitualmente esta prestacion se activa
y desactiva mediante un pulsador externo o una tecla configurada a tal efecto, al igual que la seleccion
del tipo de trayectoria.

El siguiente ejemplo utiliza la tecla [02] para activar y desactivar el modo de trabajo con
volante trayectoria y la tecla [O3] para indicar el tipo de movimiento.
Activar / desactivar el modo de trabajo volante trayectoria.
DFU B29 R561 = CPL M5054
Selecciona el tipo de movimiento, tramo recto o tramo curvo.
DFU B31 R561 = CPL M5053

Estando en modo volante y con el modo volante trayectoria seleccionado, el CNC muestra la
siguiente informacion:

F o 30.000

500100
e

WY F00100.000 xo0s0

F [ Xe 18512
YN Ye 22.345

Cuando se trata de una movimiento lineal (figura superior) hay que definir el angulo de la trayectoria
y cuando se trata de un movimiento en arco (figura inferior) hay que indicar las cotas del centro del
arco. Para definir estas variables pulsar la tecla [F] y a continuacion una de las teclas [@] [» ] [#][$].

Funcionamiento en modo volante trayectoria

Cuando se selecciona la modalidad volante trayectoria el CNC actua del siguiente modo.

¢ Sihay volante general, sera éste el volante que trabaje en la modalidad de volante trayectoria.
Los volantes individuales, si los hay, seguiran estando asociados a los ejes correspondientes.

» Sino hay volante general, el volante individual asociado al eje X pasa a trabajar en la modalidad
de volante trayectoria.

Los desplazamientos en volante trayectoria se pueden abortar pulsando la tecla[STOP] o poniendo
el conmutador de jog en una de las posiciones de jog continuo o jog incremental.



2.6 Control de herramientas

La pantalla estandar del modo de trabajo MC muestra la siguiente informacion sobre la herramienta.

T 02

D12

CHANGE POSITION
X 25.000

Y 35.000
' 7 85.000

Esta ventana muestra la siguiente informacion:

¢ En caracteres grandes, el niumero de herramienta "T" que esta seleccionada.
* El numero de corrector "D" asociado a la herramienta.
* Las cotas correspondientes al punto de cambio de herramienta. EI CNC no muestra esta
ventana cuando no se define el texto 47 del programa 999997.
Para seleccionar otra herramienta se deben seguir los siguientes pasos:
1. Pulsar la tecla [T].
ElI CNC enmarcara el numero de herramienta.
2. Teclear el nimero de herramienta que se desea seleccionar.
Para abandonar la seleccién pulsar la tecla [ESC].
3. Pulsar la tecla [START] para que el CNC seleccione la nueva herramienta.
ElI CNC gestionara el cambio de herramienta.
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Informacion de la herramienta en centros de mecanizado

En el caso de centros de mecanizado con brazo cambiador, esta posicién no existe, por lo que se
visualizara el valor de la variable NXTOOL.

La variable NXTOOL define el nimero de la herramienta siguiente. Esta herramienta es la
herramienta que se encuentra seleccionada pero pendiente de la ejecucién de MO6 para ser activa.

El parametro maquina general TOFFMO06 (P28) indica si la maquina es un centro de mecanizado.
Si el p.m.g. TOFFMO06 (P28) = YES, en lugar de visualizar el punto de cambio de herramienta, el
CNC visualizara el valor de la variable NXTOOL.

NT 1 ———| Variable NXTOOL

Si el nimero de la herramienta y el de su corrector asociado son diferentes, también se mostrara
el numero del corrector asociado.

Numero de la herramienta
T 1 > | activa (T1).

Numero de la herramienta
NT 2 —— |siguiente(T2).

\ Numero del corrector
asociado a la herramienta

siguiente (D3).

Numero de la herramienta
> | activa (T2).

n i .
\ Numero del corrector de la

H‘I‘ 3 herramienta activa (D3).

Numero de la herramienta
siguiente (T3).




2.6.1 Cambio de herramienta

En funcion del tipo de cambiador de herramientas, se puede disponer de:
¢ Maquina con cambiador automatico de herramientas.

¢ Maquina con cambiador manual de herramientas.

En ambos casos el CNC actua de la siguiente manera:

* EICNC ejecuta la rutina asociada al cambio de herramienta (parametro maquina general P60
"TOOLSUB").

e EI CNC envia al PLC toda la informacion necesaria para que éste gestione el cambio de
herramienta.

)2

¢ EI CNC asume los nuevos valores de la herramienta (correctores, geometria, etc...). 3:' g
- C
Ve - - Z q_)
Ejemplo de gestion de un cambiador de herramienta manual. <§t £
* Se define la subrutina 55 como subrutina asociada a las herramientas. 8 E
Parametro maquina general P60 "TOOLSUB" = 55. (ED 3
La subrutina asociada a las herramientas puede contener la siguiente informacion: E E
C
(SUB 55) oS8
=
(P100 = NBTOOL) g
; Asigna a P100 el n°® de herramienta que se ha solicitado. 2
(P101 = MS3) =
; Si cabezal a izquierdas P102=1.
GO G53... XP?? YP?? ZP??
; Desplazamiento al punto de cambio.
M5
; Parada de cabezal.
(MSG "SELECCIONAR T?P100 Y PULSAR START")
; Mensaje para solicitar el cambio de herramienta.
MO
; Parada de programa y espera a que se pulse START.
(MSG ")
; Borra mensaje anterior.
(IF P102 EQ 1 GOTO N10)
; Recupera el sentido de giro del cabezal.
(IF P101 EQ O RET)
M3
(RET)
N10 M4
(RET)
¢ La herramienta se selecciona después de la ejecucién de la subrutina.
Parametro maquina general P71 "TAFTERS" = YES.
¢ Eldesplazamiento al punto de cambio, sélo se realiza cuando se esta ejecutando una operacion
o ciclo del modo MC.
Cuando hay un ciclo seleccionado (CYCEXE distinto de 0)
El programa esta en ejecucion (OPMODA bit 0 = 1). FAGOR 3
* Unavezfinalizada la subrutina, el CNC ejecuta la funcion T??, envia al PLC toda la informacién

necesaria para que éste gestione el cambio de herramienta y asume los nuevos valores de la FAGOR AUTOMATION
herramienta (correctores, geometria, etc...).

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

51.
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Gestion de un centro de mecanizado.

Cuando se dispone de un centro de mecanizado, parametro maquina general "TOFFMO06 (P28) =
Yes", el CNC actua del siguiente modo:
Si la ejecucion de una operacion o ciclo implica cambio de herramienta, el CNC:

¢ Selecciona la herramienta deseada en el almacén.

* Ejecuta la rutina asociada a la herramienta, parametro maquina general "TOOLSUB (P60)".

* Ejecuta la funcién M06 para efectuar el cambio de herramienta.

Cuando se selecciona una nueva herramienta en modo manual o trabajando en modo M, el CNC
unicamente selecciona la herramienta en el almacén y ejecuta la rutina asociada. La funciéon M06
debe ejecutarla el usuario, bien programando un bloque en modo ISO o bien personalizando el PLC
para que se ejecute la funcion M06 al pulsar una determinada tecla.

El siguiente ejemplo utiliza la tecla [O4]: DFU B2 R562 = CNCEX1 (M06, M1).

En centros de mecanizado, la rutina asociada a la herramienta no debe tener la funcion MO6.




2.6.2

Punto de cambio de herramientas variable

Si el fabricante lo desea puede permitir que el usuario defina en cada momento el punto de cambio
de la herramienta. Logicamente esta prestacion esta condicionada al tipo de maquina y tipo de
cambiador.

Esta prestacion permite efectuar el cambio de herramienta junto a la pieza, evitando de esta forma
desplazamientos hasta un punto de cambio alejado de la misma.
Para permitirlo se debe:

» Definir el texto 47 del programa 999997 para que el CNC solicite las cotas en X, Y, Z del punto
de cambio.

Por ejemplo: ;47 $POSICION DE CAMBIO

)2

- N
]
Estas cotas deben estar siempre referidas al cero maquina, para que los traslados de origen g ‘QE)
no afecten al punto de cambio de la herramienta. Por ello, el CNC puede mostrar, junto a las <Z,: =
cotas X, Y, Z y en caracteres pequefios, las cotas de los ejes referidas al cero maquina. = 0
. . o - o o
¢ Para que el CNC muestre las cotas de los ejes referidas al cero maquina se debe definir el texto a g
33 del programa 999997. g ©
Por ejemplo: :33 $CERO MAQUINA = %
@)
Como el punto de cambio de herramienta lo puede modificar el operario en cualquier momento, 9, O
la subrutina asociada a las herramientas debe tener en cuenta dichos valores. Los parametros g
aritméticos P290, P291 y P292 contienen los valores que ha fijado el operario como posicion de é
cambio en X, Y, Z respectivamente. (=
T 02
D12
CHANGHE POSITION
X 25.000
Y 35.000
7 B5.000
Parametro aritmético P290.
Posiciéon de cambio en X.
Parametro aritmético P291.
Posicidon de cambio en Y.
Parametro aritmético P292.
Posicién de cambio en Z.
En la subrutina 55 del apartado anterior, se debe modificar la linea que fija el desplazamiento al
punto de cambio:
Donde dice:
GO G53 XP??? YP??? ZP??? ;Desplazamiento al punto de cambio.
Debe decir:
GO G53 XP290 YP291 ZP292 ;Desplazamiento al punto de cambio definido por el usuario.
Definir las cotas del punto de cambio (X, Y, Z) FAGOR 3

. FAGOR AUTOMATION
1. Pulsar la tecla [T] para seleccionar el campo «T».

2. A continuacion pulsar la tecla [X], [Y] o [Z] del eje correspondiente o las teclas [@] [=] [#][$]. CNC 8055
3. Tras situarse sobre las cotas del eje que se desea definir, definir los valores deseados. CNC 8055i
Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor se introduce de una de las siguientes

maneras.

¢ Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

. L. P OPCION -MC-
¢ Asignar la posicién actual de la maquina. SOFT: V02.2X
Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].
La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.
.53.
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2.7

Calibracion de herramientas

=7 podran calibrar con o sin ayuda de un palpador.

Este modo también estara disponible durante la ejecucién de un programa y

durante la inspeccién de herramienta.

El modo de calibracion puede disponer de tres niveles de edicion. El segundo y el tercer nivel sélo
estaran disponibles cuando se disponga de un palpador de sobremesa instalado en la maquina.

LEVEL

diferentes niveles tanto hacia arriba como hacia abajo.

Qué se puede hacer en el modo calibraciéon de herramientas

Los datos que se pueden modificar desde los ciclos de calibracion dependen de cuando se acceda
a este modo. Cuando se accede al modo de calibracién con un programa en ejecucion o desde

la inspeccién de herramienta, hay que tener en cuenta las siguientes limitaciones.

Sin programa en ejecucion ni en inspeccion de herramienta.

Si se esta editando la herramienta activa se permite:
* Modificar todos los datos.
* Cambiar la herramienta activa (T?? + [START]).

Si no se esta editando la herramienta activa se permite:
* Modificar todos los datos excepto las dimensiones de la pieza.
* Cambiar la herramienta activa (T?? + [START]).

Programa en ejecucion o interrumpido.

Si se esta editando la herramienta activa se permite:
* Modificar los datos | y K.
* Seleccionar otra herramienta (T?? + [RECALL]) y modificar sus datos | y K.

Si no se esta editando la herramienta activa se permite:
* Modificar los datos |, Ky D.
* Seleccionar otra herramienta (T?? + [RECALL]) y modificar sus datos |, K'y D.

Programa en inspeccion de herramienta.

Si se esta editando la herramienta activa se permite:
* Modificar los datos | y K.
» Seleccionar otra herramienta (T?? + [RECALL]) y modificar sus datos | y K.
* Cambiar la herramienta activa (T?? + [START]).

Si no se esta editando la herramienta activa se permite:
* Modificar los datos |, Ky D.
* Seleccionar otra herramienta (T?? + [RECALL]) y modificar sus datos |, K'y D.
e Cambiar la herramienta activa (T?? + [START]).

7 7] Este modo permite definir las herramientas y calibrarlas. Las herramientas se

Cada nivel dispone de su propia pantalla y la ventana principal del ciclo indica mediante
CYCLE pestafnas los niveles disponibles y el que esta seleccionado. Para cambiar de nivel, usar
la tecla [LEVEL CYCLE], o las teclas [Pagina arriba] y [Pagina abajo] para recorrer los



2.71 Definir la herramienta en la tabla de herramientas (nivel 1)

Cuando se accede a este nivel, el CNC mostrara la siguiente informacion.

(52842 | |
X momom] | F[_Tom]
@—» [ TOOL CALIBRATION | | 1=omss  rim 4—@
Z [-00387.490 2]
} TRl Doz «~(5)
J L
@_> R ® (000007
L [0.00001(Z—ENTER) 4_@
1 |
K [0.0000]
NOMINAL LIFE [__0] ACTUAL LIFE[_0.00]
FAMILY [0] STATUS
1

. Indicativo del modo de trabajo seleccionado: "Calibracion de herramienta”.
. Gréfico de ayuda para efectuar la medicion de herramienta.

. Ventana correspondiente a la medicion de herramienta.

A WO N =

. Estado actual de la maquina.

Calibracion de herramientas

Cotas reales en XY Z, avance real F de los ejes, velocidad real S del cabezal y herramienta
T actualmente seleccionada.
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5. Numero de herramienta y corrector asociado.
6. Valores de longitud y correctores definidos en la tabla de correctores para esta herramienta.
7. Vida nominal, vida real, familia y estado de la herramienta definidos en la tabla de herramientas.

Definir los datos de la herramienta

Para definir una herramienta en la tabla de herramientas se deben de seguir los siguientes pasos:

Seleccionar el numero de herramienta que se desea definir.
1. Pulsar la tecla [T] para seleccionar el campo "T".
2. Teclear el numero de herramienta que se desea definir y pulsar la tecla [RECALL].

Si la herramienta estéa definida, el CNC mostrara los valores almacenados en la tabla. Si la
herramienta no estéa definida, el CNC le asigna un corrector con el mismo ndmero y todos los
datos se inicializan con el valor 0.

Seleccionar el numero de corrector que se desea asociar a esta herramienta.
1. Debe estar seleccionado el campo "D". Si no lo esta, utilizar las teclas [@] [»] [#] [¥#].
2. Teclear el numero de corrector que se desea asociar a la herramienta y pulsar la tecla [ENTER].

Definir las dimensiones de la herramienta.

Los datos correspondientes a la herramienta son los siguientes.
FAGOR )

FAGOR AUTOMATION

R Radio.
I Corrector de desgaste del radio. CNC 8055
L Longitud. CNC 8055i

Corrector de desgaste en longitud.

OPCION -MC-
Aunque se conozca la longitud (L) de la herramienta es aconsejable efectuar una medicion de la SOFT: V02.2X
misma. Ver "2.7.2 Medicion de herramienta sin palpador (nivel 1)"en la pagina 57.
Una vez efectuada la medicion el CNC actualiza los campos L y K. EI CNC asume (R+l) como radio
real y (L+K) como longitud real de la herramienta.
| -55.



Para definir estos valores, seleccionar mediante las teclas [@«] [#] [#] [$#] el campo
correspondiente, teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Definir el resto de los datos asociados a la herramienta

Vida nominal.
Vida real.
Cadigo de familia.

Estado de la herramienta.

Tiempo que lleva mecanizando o numero de operaciones efectuadas.

[7)]

E

C

Q

= Vida nominal.
E Tiempo de mecanizacion (en minutos) o nimero de operaciones que la herramienta puede
cD efectuar.
©

c .

0 Vida real.

[&]

o

2

©

O

Cadigo de familia.
Se utiliza con cambiador automatico de herramientas.
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0..199 herramientas normales.

200 ... 255  herramientas especiales.

Al solicitar una nueva herramienta desgastada ("vida real" superior a "vida nominal"), el CNC,

en su lugar seleccionara la siguiente herramienta de la tabla que pertenezca a la misma familia.
Estado de la herramienta.

Son 2 campos de informacion interna del CNC. No pueden modificarse.

N = Normal (familia 0-199).

S = Especial (familia 200-255).

A = Disponible.

E = Gastada ("vida real" superior a "vida nominal").

R = Rechazada por el PLC.

Para definir estos valores, seleccionar mediante las teclas [@] [#] [#] [$#] el campo
correspondiente, teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

.56.



2.7.2 Medicion de herramienta sin palpador (nivel 1)

Antes de medir la herramienta, éste debe estar definido en la tabla de herramientas. Ver
"2.7.1 Definir la herramienta en la tabla de herramientas (nivel 1)" en la pagina 55.

Existen 2 formas de efectuar la medicion de herramienta.
¢ Se dispone de una mesa de reglaje de herramientas.
Utilizar la ventana que contiene las dimensiones de la herramienta para definir dichos datos.
¢ No se dispone de ningiin medidor.

)2

Las mediciones se efectuaran con el CNC. Utilizar la ventana de medicidn de herramienta.

Definir la longitud de la herramienta o modificar los correctores de
longitud

Esta ventana muestra las dimensiones asignadas a la herramienta seleccionada.

R Radio.

Calibracion de herramientas

I Corrector de desgaste del radio.

=] ,
/Z%% L Longitud.

7,
% % //I', ) i
i K Corrector de desgaste en longitud.

0000055 ,
,,,,,llllllllllllllllllllllln,,,”m

TRABAJO EN MODO MANUAL

Los datos R, L indican las dimensiones de la herramienta, radio y longitud. Los datos I, K indican
el corrector que debe aplicar el CNC para compensar el desgaste de la herramienta.

ElI CNC afiade el valor del corrector "I" al radio (R) y el valor del corrector "K" a la longitud (L) para
calcular las dimensiones reales (R+l, L+K) que debe utilizar.

* Cada vez que se define el valor del radio o de la longitud, el CNC asigna el valor 0 a los campos
“I" "K" respectivamente.

e Los datos "I" "K" son acumulativos. Es decir, si el campo "I" tiene el valor 0,20 y se introduce
el valor 0,05 el CNC asigna al campo "I" el valor 0,25 (0,20+0,05).

¢ Si se define I=0 o0 K=0, se inicializa cada uno de ellos con el valor 0.

Para modificar uno de estos valores, seleccionar el campo correspondiente, teclear el valor
deseado y pulsar la tecla [ENTER].

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x
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Medicion de herramienta

La ventana de la derecha contiene las dimensiones de la herramienta y la ventana inferior izquierda
los datos necesarios para su medicion.

Para poderacceder ala ventana de medicion (ventana inferiorizquierda) y por consiguiente efectuar
la medicion de la herramienta es necesario que la herramienta esté seleccionada en la maquina.
Si no lo esta, pulsar la tecla [T], teclear el numero de herramienta que se desea medir y pulsar la
tecla [START].

Seleccionar la ventana inferior izquierda mediante las teclas [«] [#] [#] [#]. Introducir la cota en
Z de la pieza que se va a utilizar en la medicion y pulsar la tecla [ENTER].

Medicién de la herramienta (s6lo medicion longitudinal).

1. Aproximar la herramienta a la pieza y hacer contacto con la misma.

2. A continuacion pulsar la secuencia de teclas [Z] [ENTER)].

La herramienta ya ha sido calibrada. EI CNC asigna la longitud (L) correspondiente a la misma e
inicializa el dato del corrector "K" con el valor 0. El radio de la herramienta (R) debe ser introducido
manualmente.

Para calibrar otra herramienta:

1. Seleccionarla en la maquina.

2. Aproximar la herramienta a la pieza y hacer contacto con la misma.

3. A continuacion pulsar la secuencia de teclas [Z] [ENTER].

Modificar los datos de la herramienta durante la ejecuciéon de un
programa

Es posible, sin detener la ejecucién del programa, modificar los valores de la herramienta
(dimensiones y geometria).

7] Para ello pulsar la tecla de calibracion de herramienta. EI CNC mostrara la pagina de
)2}

=2 calibracién de herramientas con los datos correspondientes a la herramienta activa,
pudiendo modificarse sus datos o los de otra cualquiera.

Para abandonar esta pagina pulsar la tecla [ESC].



2.7.3

Calibracion o medicion de herramienta con palpador (nivel 2)

La disponibilidad de este nivel de calibracién depende de las opciones de software adquiridas y
de la presencia de un palpador de sobremesa en la maquina.

Cuando se accede a este nivel, el CNC mostrara la siguiente informacion.

A.
B.
C.
D.
E.
F.

@15:12:11 Foooooe

F| 0, RN
(ESlQ
N E
h 10, CCREG
d 10, CCRENG

[ Heasurement Kinax | 0.0000  TImax 0, ENE Stop |
Frube courdinates  Hnax 10,0000 Ymax | LD, 000D Fmax | 100, OO0 :

[ Programmed ¥min | 0.0000  Ywin | D.0900  Znin | Rz

LalihratinnfMeasurenent af T radins and Tengih_ AP

Indicativo del modo de trabajo seleccionado.

Gréfico de ayuda para efectuar la medicion de herramienta.
Estado actual de la maquina.

Numero de herramienta y corrector asociado.

Datos de la calibracion.

Tipo de operacion y valores del desgaste.

G. Posicion del palpador.

Este nivel se puede almacenar como parte de un programa pieza mediante la tecla [PPROG] o
ejecutarlo mediante la tecla [START].

Definir los datos del ciclo

Se deben definir los siguientes datos. No todos los datos estaran siempre disponibles; el ciclo
mostraré los datos necesarios en funcion de la operacion elegida.

Distancia de seguridad (Ds) para la fase de aproximacion del palpador.
El avance (F) al que se realizara la palpacion.
El tipo de calibracién o medicion.

El ciclo permite calibrar o medir las siguientes dimensiones; sélo la longitud de la herramienta
sobre su eje o sobre un extremo, sélo el radio o la longitud y el radio.

La velocidad (S) de la herramienta y el sentido de giro. Elegir un sentido de giro contrario al de
corte.

El nimero de filos (N) que se desea medir.
La cara del palpador a utilizar (X+ X- Y+ Y-). S6lo cuando se vaya a calibrar o medir el radio.

La distancia del eje de la herramienta al punto a palpar (d). Sélo cuando se vaya a calibrar o
medir la longitud sobre un extremo.

Distancia, respecto a la punta tedrica de la herramienta, donde se realiza la palpacion (h). Este
parametro es puede resultar muy util en herramienta con cuchillas de fondo no horizontal.

—

RIS
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Tipo de operacion.

El ciclo permite efectuar una medicion o una calibracién. Para seleccionar la operacion deseada,
situar el cursor el campo "Medicion/Calibracion"y pulsar latecla bicolor. Para realizar una medicion,
hay que definir los siguientes datos.

Kmax Maximo desgaste de longitud permitido.

Imax Maximo desgaste de radio permitido.

Stop Comportamiento del ciclo cuando se supera el desgaste maximo permitido. Para
Chg seleccionar una de ellas, utilizar la tecla bicolor.

La opcion "Stop" detiene la ejecucién para que el usuario seleccione otra
herramienta. Con la opcion "Chg" el ciclo cambia la herramienta por otra de la misma
familia.

La medicion sélo estara disponible si se ha adquirido la opcidn de software "Control de vida de las
herramientas".

Posicion del palpador.

En esta zona hay que indicar si el ciclo asume la posicion de palpador definida en los parametros
maquina o la posicion definida en esta misma zona. Para seleccionar una de ellas, seleccionar con
el cursor el campo "Parametros maquina / Parametros programados" y pulsar la tecla bicolor.



2.7.4 Centrado de pieza con / sin palpador (nivel 3)
El centrado de pieza con / sin palpador se encuentra en el nivel 3 del modo calibracion de
herramientas.

Mediante los siguientes iconos se accede a la pantalla de centrado de pieza manual con o sin
palpador.

- Centrado de pieza con palpador.
L}

l Centrado de pieza sin palpador.

)2

Si el palpador de sobremesa no esta configurado o se han ocultado los ciclos de palpador (bit1 del
p.m.g. COCYF1=1), el centrado de pieza manual aparecera en el nivel 2 del modo calibracién de
herramientas. En este caso, no aparecera el centrado de pieza con palpador.

CENTRADO DE PIEZA CON PALPADOR

Calibracion de herramientas

La disponibilidad de este nivel de calibracién depende de las opciones de software adquiridas y
de la presencia de un palpador de sobremesa en la maquina.

TRABAJO EN MODO MANUAL

Este ciclo mediante un palpador digital, calcula las cotas reales del centro, cota de superficie y
angulo de inclinacién de una pieza rectangular, o las cotas reales del centro y cota de superficie
de una pieza circular.

Centrado de pieza rectangular y circular con palpador.

Datos a introducir

Icono de seleccidn del eje y sentido (X+, X-, Y+, Y-) del primer movimiento de palpacion.
5+

Icono de seleccion de medicion de la superficie de la pieza. FAGOR 3
L %

FAGOR AUTOMATION
Icono de seleccion del tipo de pieza a centrar (rectangular o circular).

CNC 8055

L, H: Longitudes de la pieza (largo y ancho si es rectangular y diametro si es circular). CNC 8055i
AZ: Distancia a subir en Z el palpador para los desplazamientos del palpador por encima

de la pieza.
Ds: Distancia de aproximacion a la pieza en las palpaciones de busqueda de pieza. Si no )

se programa, se toma la distancia de aproximacion dejada por el operario. SJFCT'O\N,O';"SX
Dr: Distancia de retroceso, tras la palpacion de busqueda de pieza, para palpacion de |

medicion.
X: Cota en X de la posicion del palpador en la que comenzara la primera palpacién. Si no

se programa se tomard la posicion actual en X del palpador.

61.



Y: Cotaen Y de la posicion del palpador en la que se comenzara la primera palpacion. Si
no se programa se tomara la posicién actual en Y del palpador.

Z: Cota en Z de la posicion del palpador en la que se comenzara la primera palpacion. Si
no se programa se tomara la posicion actual en Z del palpador.

T: Numero de herramienta del palpador. Si no se programa o se programa con valor 0, se
generara el error correspondiente.

D: Numero de corrector. Si no se programa tomara el valor del corrector asignado a T en
la tabla de herramientas.

Fs: Avance de palpacion de busqueda de pieza. Si no se programa o si se programa con

2 valor 0, se genera el error correspondiente.
n F: Avance de palpacion de medicion. Sino se programa o si se programa con valor 0, se

genera el error correspondiente.

Fa: Avance de posicionamiento del palpador a los puntos de comienzo de palpacion de
busqueda de pieza. Si no se programa se realiza en avance rapido (GO).
Icono de preseleccion de cotas de un punto de referencia de la pieza. Sus valores

. ] posibles son:

* No preseleccion.

* Preseleccion en el centro.

¢ Preseleccion en cada una de las 4 esquinas en el caso de pieza rectangular, o en
cada uno de los 4 cuadrantes en el caso de pieza circular.

ORGX: Cota X del valor de preseleccion. Si no se programa, tomara valor 0.

ORGY: CotaY del valor de preseleccion. Si no se programa, tomara valor 0.

ORGZ: Si se ha seleccionado medicién de la superficie de la pieza, cota Z del valor de
preseleccion. Si no se programa, tomara valor 0.

TRABAJO EN MODO MANUAL
Calibracion de herramientas

Icono de aplicacion o no del giro de coordenadas medido. Sélo para pieza rectangular.

CENTRADO DE PIEZA MANUAL SIN PALPADOR

Este ciclo, sin utilizar un palpador, minimiza el tiempo de preparacién de una pieza, calculando las
cotas reales del centro y la inclinacién de la pieza.

Para calcular el centro de la pieza, se realizaran movimientos de toque en las distintas caras de
la misma.

Centrado de pieza rectangular y circular sin palpador.

<
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Consideraciones al ciclo

Al entrar en el centrado de pieza manual sin palpador se desactiva G73 (giro del sistema de

coordenadas).

Cuando el foco esté en una casilla de tipo "1 - RECALL", o en alguna casilla de cota X 0 Y, cambiara
de color el punto asociado en el dibujo.

Si se selecciona pieza circular, sera necesario tocar en 3 puntos, por lo que la pantalla mostrara
3 puntos. Si se selecciona pieza rectangular, el numero de puntos a tocar dependera de si se desea
realizar el centrado en un eje o en dos, y de si se desea calcular el &ngulo o no.

Las cotas X e Y de los diferentes puntos podran ser editadas en cualquier momento.

Cuando el foco esté en una casilla del tipo "1 - RECALL", aparecera un mensaje de ayuda.

Datos a introducir

T

a

£

b

=)

Icono de seleccion del tipo de pieza a centrar (rectangular o circular).

Icono de seleccién entre cotas maquina y cotas pieza.

Icono de seleccion de ejes (sélo para pieza rectangular).

Permite definir si se desea centrar la pieza en los dos ejes o sélo en uno.

Icono de preseleccion de cotas de un punto de referencia de la pieza. Sus valores
posibles son:

¢ No preseleccion.
* Preseleccion en el centro.
* Preseleccion en cada una de las 4 esquinas en el caso de pieza rectangular,
o en cada uno de los 4 cuadrantes en el caso de pieza circular.
Icono de calculo del giro de coordenadas (solo para pieza rectangular).

Cota X del valor de preseleccion.
Cota Y del valor de preseleccion.

Radio de la herramienta con la que se realiza el centrado de pieza. Sélo es posible
introducir este dato si se realiza la preseleccion en alguna de las esquinas de una
pieza rectangular.

Si no se modifica este valor, el dato R toma el valor del radio de la herramienta
activa. El valor de R se actualiza cada vez que se ejecuta un nuevo corrector "D".

)2
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Funcionamiento

Tras seleccionar el tipo de pieza a centrar (rectangular o circular), seguir los siguientes pasos:
1. Desplazar la herramienta hasta tocar el punto deseado de la pieza.

2. Colocar el foco en la casilla del tipo "1 - RECALL" correspondiente al punto deseado y pulsar
la tecla [RECALL]. En este momento las cotas de dicho punto se actualizaran.

R m—
EET ] m—
CALCULATE |

3. Repetir los pasos 1y 2 para el resto de los puntos de la pieza.

4. Tras actualizar todos los puntos, para calcular el centro y el angulo, colocar el foco en el botén
"CALCULAR" y pulsar la tecla [ENTER]. El &ngulo sdlo se calcula en el caso de que la pieza
sea rectangular y se quiera realizar el centrado en los dos ejes.

5. Una vez realizado todo el proceso, el CNC mostrara en pantalla el centro de la pieza y el angulo
en el caso de que se haya seleccionado.

Siestd activa la preseleccion de cotas y el nuevo cero pieza cambia, el CNC pedira confirmacion.

6. Sise ha aplicado la nueva preseleccion de cotas y se esta trabajando en cotas pieza, las cotas
de los puntos se actualizaran respecto al nuevo punto de referencia.

Parametros aritméticos que modifica el ciclo:

Una vez calculado el centro de la pieza y el angulo (sélo si es necesario), los valores obtenidos
seran guardados en los siguientes parametros aritméticos generales:

P296 Angulo de la pieza respecto al eje X ().
P298 Centro de la pieza en el eje X (Xc).
P299 Centro de la pieza en el eje Y (Yc).

En el modo ISO del conversacional, en la pantalla de giro de coordenadas de las ayudas a la
programacion, si se pulsa [RECALL] con el foco en el campo «, este parametro tomara el valor
calculado en el ciclo de centrado de pieza manual.

Si el dltimo ciclo ejecutado en el CNC que utiliza el parametro global P296 no ha sido el ciclo de
centrado manual, el valor de a no sera el calculado en este ciclo.



2.7.5 Calibrado de palpador de sobremesa (nivel 4)

Mediante el ciclo de calibrado de palpador de sobremesa nivel 4, se facilita la calibracion del
palpador. De esta forma, se conseguira que el tiempo de preparacion de la maquina sea menor.

La herramienta utilizada para realizar el calibrado debe estar correctamente calibrada en radio y

longitud.
I
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Datos a introducir

[ T] Namero de herramienta

Define el numero de la herramienta con la que se calibra el palpador. Si no se programa o se
programa con valor 0, el CNC visualizara el error correspondiente.

[ D] Numero de corrector

Define el numero del corrector de la herramienta. Si no se programa tomar4 el valor del corrector
asignado a T en la tabla de herramientas.

[ Ds ] Distancia de aproximacion
Distancia de aproximacion al palpador en cada una de las palpaciones. Si no se programa o se
programa con valor 0, el CNC visualizara el error correspondiente.

[ Dr ] Distancia de retroceso
Distancia que retrocede la herramienta, tras contactar con el palpador, para realizar la medicion.
Si no se programa o se programa con valor 0, el CNC visualizara el error correspondiente.

[ Fs ] Avance de busqueda
Avance de busqueda del palpador. Sino se programa o se programa con valor 0, el CNC visualizara
el error correspondiente.

[ F ] Avance de medicion

Avance de medicion. Si no se programa o se programa con valor 0, el CNC visualizara el error FAGOR 3

correspondiente.
FAGOR AUTOMATION

Tipo de calibracion

CNC 8055
o N o _ CNC 8055i
Indica si la calibracién sera simple o doble:
- o
';"'5 ‘;_‘i » Calibracion simple: la calibracion se realiza en los 4 cuadrantes del palpador
con el cabezal que soporta la herramienta posicionado a 0°.
* Calibracion doble: la calibracion se realiza dos veces en los 4 cuadrantes del OPCIGN -MC-
palpador, una con la posicion del cabezal a 0°y otra con la posicion del cabezal SOFT: V02.2X

a 1802 De esta forma se evitan errores de excentricidad de la herramienta.
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Tipo de programacion de las cotas del palpador

Indica si el ciclo asume la posicion del palpador definida en los parametros maquina o la posicion
definida en el ciclo. Para seleccionar una de ellas, seleccionar con el cursor la casilla "Parametros
maquina / Parametros programados" y pulsar la tecla bicolor.

Parametros maquina: El ciclo asume la posicion del palpador definida en los parametros
maquina.

Parametros programados: El ciclo asume la posicion del palpador definida en el ciclo (Xmax,
Xmin, Ymax, Ymin, Zmax, Zmin).

[ Xmax ] Cota aproximada, segun el eje X, de la cara mas positiva del palpador

Cota aproximada de la cara mas positiva del palpador, segun el eje de abscisas. Sino se programa,
se tomara el valor del parametro maquina general PRBXMAX (P41).

[ Xmin ] Cota aproximada, segun el eje X, de la cara menos positiva del palpador

Cota aproximada de la cara menos positiva del palpador, segun el eje de abscisas. Si no se
programa, se tomara el valor del parametro maquina general PRBXMIN (P40).

[ Ymax ] Cota aproximada, segun el eje Y, de la cara mas positiva del palpador

Cota aproximada de la cara mas positiva del palpador, segun el eje de ordenadas. Si no se
programa, se tomara el valor del parametro maquina general PRBYMAX (P43).

[ Ymin ] Cota aproximada, segtn el eje Y, de la cara menos positiva del palpador

Cota aproximada de la cara menos positiva del palpador, segun el eje de ordenadas. Si no se
programa, se tomara el valor del parametro maquina general PRBYMIN (P42).

[ Zmax ] Cota aproximada, segun el eje Z, de la cara mas positiva del palpador

Cota aproximada de la cara mas positiva del palpador, segun el eje Z. Si no se programa, se tomara
el valor del parametro maquina general PRBZMAX (P45).

[ Zmin ] Cota aproximada, segun el eje Z, de la cara menos positiva del palpador

Cota aproximada de la cara menos positiva del palpador, segun el eje Z. Si no se programa, se
tomara el valor del parametro maquina general PRBZMIN (P44).

Parametros aritméticos que modifica el ciclo

Una vez finalizado el ciclo, el CNC devolvera los valores reales obtenidos tras la medicion, en los
siguientes parametros aritméticos generales:

P295 Cota real de la cara menos positiva del palpador en el eje de abscisas.
P296 Cota real de la cara mas positiva del palpador en el eje de abscisas.
P297 Cota real de la cara menos positiva del palpador en el eje de ordenadas.
P298 Cota real de la cara mas positiva del palpador en el eje de ordenadas.
P299 Cota real de la cara medida del palpador en el eje longitudinal.



2.8 Control de cabezal

La pantalla estandar del modo de trabajo MC muestra la siguiente informacién sobre el cabezal.

o | [ rovooor  rosmov |

X 00044.000 T 02
Y —00443.331 CHANGE POSITION

X 25.000
HOME Y 0000.000 Y 35.000

7 —00443.331

HOME Z 0000.000 S Ool OO
|| s 115 2
%115 —3
F00100.000 %080 D
RANGE 1 4—@

1. Velocidad real del cabezal en r.p.m.
2. Velocidad tedrica del cabezal en r.p.m.
Para seleccionar otra velocidad pulsar la tecla [S]. EIl CNC enmarcaré el valor actual.

Introducir el nuevo valor y pulsar la tecla [START]. El CNC asume dicho valor y actualiza la
velocidad real del cabezal.

La velocidad maxima del cabezal se guarda en la variable MDISL. Esta variable se actualiza
cuando se programa la funcién "G92 S" via ISO.

3. Porcentaje de la velocidad de giro tedrica del cabezal que se esta aplicando.
Para modificar el porcentaje (%) se deben pulsar las siguientes teclas.

4. Estado del cabezal:

O Cabezal girando a derechas,

'/) Cabezal girando a izquierdas

@ Cabezal parado.

Para modificar el estado del cabezal se deben pulsar las teclas:

)2

Control de cabezal
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2.9

Control de los dispositivos externos

ElI CNC permite activar y desactivar, desde el teclado, hasta 6 dispositivos externos, entre los que
se encuentra el refrigerante.

La activacion y desactivacion de los dispositivos la debe efectuar el fabricante de la maquina
mediante el programa de PLC. EI CNC informaré al PLC del estado de cada una de las teclas. El
bit de registro correspondiente tendra el valor 1 cuando la tecla esta pulsada y el valor 0 cuando
no esta pulsada.

El bit de registro correspondiente a cada una de las teclas es el siguiente:

TCLED1  TCLED3  TCLED5
(M5032)  (M5034)  (M5036)

Bes| [/B29 B2
AH oz | o R561| |R561| |R562

B30 B31 B4

O1 il 03 Ji 05 rR561| /[R561| /R562

TCLED2 / TCLED4 / TCLED6
(M5033)/  (M5035)/  (M5037)

El estado de la lampara de cada una de estas teclas la debe controlar el fabricante de la maquina
mediante el programa de PLC, disponiéndose para ello de las variables de entrada TCLED*
indicadas en la figura.
Ejemplos:
Control del refrigerante:
DFU B28R561 = CPL TCLED1 = CPL 033

Control del contrapunto (O1). Para activar o desactivar el contrapunto se deben cumplir una
serie de condiciones como cabezal parado, etc.

DFU B30R561 AND (Resto de condiciones) = CPL TCLED2 = CPL O34



Gestion ISO

Acceso al modo MDI o al modo de trabajo ISO

La tecla ISO permite acceder al modo MDI o al modo de trabajo ISO.

IS0

7

7 %

Para acceder al modo MDI se debe estar trabajando en modo manual y pulsar la tecla ISO. EICNC
mostrara una ventana en la parte inferior de la pantalla estandar (o especial).
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S T G0000000 ¥ 00000000 ¥ 00000000 ¥ 00000 000
%116 Z 00000.000 Z 00000.000 Z 00000.000  Z 00000.000
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En esta ventana se puede editar un bloque en cddigo ISO y ejecutarlo posteriormente, como en
MDI en el modo de trabajo M.

Visualizacion de las 10 ultimas instrucciones de MDI

Desde el modo MDI, pulsando latecla[FLECHA ARRIBA] o [FLECHA ABAJQ], se abre una ventana
en la que se muestran las 10 Ultimas instrucciones que han sido ejecutadas. Esta ventana se
autoajusta al nimero de instrucciones que tiene almacenadas.

Para ejecutar o modificar una linea de MDI que ha sido ejecutada anteriormente, seguir los
siguientes pasos:
e Situarse en el modo MDI.

¢ Pulsar la tecla [FLECHA ARRIBA] o [FLECHA ABAJO] para abrir la ventana en la que se
visualizan las ultimas instrucciones en MDI (hasta un maximo de 10).

¢ Seleccionarlainstruccion deseada mediante las teclas[FLECHA ARRIBA] o [FLECHA ABAJO)].
— Para ejecutar la instruccién seleccionada pulsar [START].

— Para modificar la instruccidon seleccionada pulsar [ENTER]. Una vez modificada la
instruccion, pulsar [START] para ejecutarla.

Consideraciones.

¢ Solo se guarda una instruccion MDI si es correcta y si no es igual a la inmediatamente anterior
en la lista.

¢ Las instrucciones se mantienen guardadas incluso después del apagado.

Generacion de un programa en coédigo ISO

ElI CNC permite generar en modo conversacional, a partir de una operacion (ciclo) o programa
pieza, un programa en codigo I1SO. Ver "6.5 Representacion grdfica" en la pagina 154.

TRABAJO EN MODO MANUAL
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TRABAJO CON OPERACIONES O
CICLOS

Para seleccionar las diferentes operaciones o ciclos de mecanizado se deben utilizar las siguientes
teclas del CNC.

]
]

4

3 P4 F5 F7

e
s DB NN &G
e

Ciclos de usuario

onl Cuando se pulsa la tecla [PCALL] el CNC muestra todos los ciclos de usuario que ha
D) definido el fabricante de la maquina con la aplicacion WGDRAW.

Elciclo de usuario se edita como cualquier otro ciclo estandar del modo MC. Una vez definidos todos
los datos requeridos, el usuario puede simular o ejecutar el ciclo como cualquier otro ciclo estandar
del modo MC.

Ciclos u operaciones del CNC

Cuando se pulsa cualquier otra tecla el CNC selecciona el ciclo de mecanizado estandar
correspondiente, cambiando la visualizacion de la pantalla e iluminando la lampara de la tecla que
se ha pulsado (indicativo de ciclo seleccionado).

Las operaciones o ciclos de mecanizado estandar que se pueden seleccionar con cada una de las
teclas son las siguientes:

Mandrinado. T Planeado y ranurado.
J £
= &
I Escariado. s Cajera con perfil (2D y 3D).
=2
, . FAGOR
E Roscado. K Moyu rectangular y circular.

i
g

FAGOR AUTOMATION

Taladrado y punteado. 77 Cajera rectangular y circular.
g ﬁ?
=2 = CNC 8055
& Fresado de perfil. f Posicionamiento. CNC 8055i
LEVEL Cuando la operacion o ciclo de mecanizado dispone de varios niveles se debe pulsar '
CYCLE la tecla [LEVEL CYCLE] para seleccionar el nivel de ciclo deseado. gc:’FCT'?s Og"gx
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Algunos ciclos pueden efectuarse en la posicion que ocupa la herramienta o bien asociarles un
posicionamiento multiple, de manera que el ciclo se repita en varios puntos. Los posicionamientos
que se pueden seleccionar con cada una de las teclas son las siguientes:

:}:f Posicionamiento mdltiple de varios puntos.
/ Posicionamiento mdltiple en linea recta.
3 @ Posicionamiento mdltiple en arco.
|
Ej Posicionamiento mdltiple formando un paralelogramo.
Eg Posicionamiento mdltiple formando una malla.

ElI CNC permite combinar bloques editados en cédigo ISO con ciclos de mecanizado estandar y/o
de usuario para elaborar programas pieza. El como hacerlo y la forma de operar con dichos
programas esta detallado en el capitulo "5 Memorizacion de programas"”.

Para deseleccionar el ciclo y volver a la pantalla estandar se debe pulsar la tecla correspondiente
al ciclo seleccionado (la que tiene la ldmpara iluminada) o la tecla [ESC].

Si se trabaja en modo conversacional, no se deben utilizar los pardmetros globales de 150 a 299
(ambos inclusive), ya que las operaciones o ciclos pueden modificar estos pardmetros, provocando
un mal funcionamiento de la maquina.

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS
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3.1 Modo de edicion de la operacion

Una vez seleccionado la operacion el CNC muestra una pantalla del siguiente tipo:

15:28:42 | |

X 00044000 F[_To00 ¢ ( >
| TAPPING | v 00022008 | B
z T

| X [0.0000 Y 0.0000

I

Zs 0.0000 Z  0.0000

=
I
Y |
|
—‘
S |
I
=
u

P 0.0000 t  0.0000

Ot

El

F 0000 S 150 T3 D3

@—»

!

\

. Denominacién de la operacion o ciclo de trabajo seleccionado.
. Gréfico de ayuda.
. Cuando se trata de un posicionamiento indica la operacién asociada.

Modo de edicién de la operacion

. Estado actual de la maquina. Cotas y condiciones de mecanizado.

a A WO N =

. Datos que definen la geometria del mecanizado.
6. Condiciones de mecanizado para la operacion.

EI CNC mostrara de forma resaltada, indicativo de que esta seleccionado, un icono, una cota o uno
de los datos que definen la operacion o ciclo. Para seleccionar otro icono, dato o cota se pueden
utilizar las siguientes teclas.

@ @ @ El CNC selecciona el anterior o siguiente.
@ @ @ El CNC selecciona la primera cota correspondiente a dicho eje. Volviendo a pulsar

dicha tecla se seleccionara la siguiente cota correspondiente a dicho eje.

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

@ @m ElI CNC selecciona el dato de desbaste correspondiente. Volviendo a pulsar dicha
tecla se seleccionara el dato de acabado correspondiente.

@ ElI CNC selecciona el dato "S" de desbaste. Volviendo a pulsar dicha tecla se
selecciona el dato "S" de acabado.

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION
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CNC 8055i

OPCION -MC-
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Modo de edicion de la operacion
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3.1.1

Definicion de las condiciones de mecanizado

Algunas operaciones mantienen las mismas condiciones de mecanizado durante toda la ejecucion
(mandrinado, escariado,...). Otras operaciones utilizan unas condiciones de mecanizado para el
desbaste y otras condiciones para el acabado (cajeras, moyus,...).

En este apartado se indica cdmo hay que definir todos estos datos.

Seleccion de la operacion de desbaste (Desbaste).

Situarse sobre la casilla de desbaste, seleccionar o deseleccionar la operacion de desbaste
pulsando latecla [BICOLOR]Yy pulsar la tecla[ENTER]. Cuando se deselecciona el desbaste, todos
sus datos quedan en gris.

Los datos "Demasia lateral" y "Demasia de profundidad" de la parte de acabado se
activan/desactivan mediante la casilla de desbaste.

Seleccion de la operacion de acabado (Acabado).

Situarse sobre la casilla de acabado, seleccionar o deseleccionar la operacion de acabado
pulsando la tecla [BICOLOR]y pulsar la tecla [ENTER]. Cuando se deselecciona el acabado, todos
sus datos quedan en gris.

Avance de los ejes (F).

Situarse sobre este dato, teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].
=N

Velocidad de giro del cabezal (S).

Situarse sobre este dato, teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER)].
=N

Sentido de giro del cabezal.

Situarse sobre este dato y pulsar la tecla bicolor.

Herramienta para el mecanizado (T).

Situarse sobre este dato, teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

7 También es posible acceder al modo de calibracién de herramientas para consultar o
] g . . . .
&= modificar los datos correspondientes a la herramienta seleccionada. Para ello situarse

sobre el campo "T" y pulsar la tecla asociada a la calibracidon de herramienta.

Para abandonar el modo de calibracién de herramientas y volver al ciclo pulsar la tecla [ESC].

Refrigerante.

Existen 2 formas para activar o desactivar el refrigerante.
: ' Situarse sobre este dato y pulsar la tecla bicolor para cambiar el icono.

Activa el refrigerante. EI CNC envia la funcion M8 al PLC.

Desactiva el refrigerante. EI CNC envia la funcién M9 al PLC.

[

N
Una vez finalizada la operacion o ciclo, o el programa pieza al que pertenece, el CNC envia la
funcion M9 al PLC.
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Pasada de desbaste (A).

BNTER | Situarse sobre este dato, teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].
=

Demasias del acabado (5, 5z).

Situarse sobre este dato, teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].
=N

=

Modo de edicién de la operacion
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3.1.2  Plano de seguridad

En todas las operaciones existen cuatro planos de trabajo:

* Plano de partida o posicion que ocupa la herramienta al llamar al ciclo. No se define; lo fija el
CNC.

* Plano de seguridad. Se utiliza para la primera aproximacion y para retroceso de la herramienta
tras el mecanizado. Se define con el parametro Zs.

¢ Plano de aproximacion a la pieza. Lo calcula el CNC, a 1 mm de la superficie de la pieza.
» Superficie de la pieza. Se define con el parametro Z.

Modo de edicion de la operacion

La herramienta se desplaza en rapido (G00) al plano de seguridad (Zs), continta desplazandose
en rapido al plano de aproximacion (hasta 1mm de la superficie de la pieza) y por ultimo se desplaza
en avance de trabajo (G01) hasta la superficie de la pieza.

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

Aproximacion a la superficie de la pieza

La aproximacion a la superficie de la pieza depende de la posicion que ocupa la herramienta.

L
v GoQ
/
A ——
/ GO0

GO0 / GO0

GOOo GO0
Zs GO Zs GO

Imm lmm

» Si esta por encima del plano de seguridad (imagen de la izquierda), primero se desplaza en
X,Y y a continuacion en Z.

* Si esta por debajo del plano de seguridad (imagen de la derecha), primero se desplaza en Z
hasta el plano de seguridad, a continuacién en X, Y y luego en Z hasta la superficie de la pieza.
FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION
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3.1.3 Nivel de ciclo

Todos los ciclos disponen de varios niveles de edicion. Cada nivel dispone de su propia pantalla
y la ventana principal del ciclo indica mediante pestafas los niveles disponibles y el que se esta
seleccionado.

15:28:42 | |
X[ 12345.000 | F [1234.000]
7 [ 12345.000 ] T
]L \
{ H—— 1=
T 3
i | X Y 12345.0000 L
I |
L 123450000 H 123450000

Zs 12345.0000 7 12345.0000

P 12345.0000 1 12345.0000

FZ 12345.0000

A 12345.0000
F 12345.0000 s 12345 T 00 D 0O

d 12345.0000

Modo de edicién de la operacion

LEVEL Para cambiar de nivel, usarlatecla [LEVEL CYCLE], olasteclas [Pagina arriba] y [Pagina
CYCLE abajo] para recorrer los diferentes niveles tanto hacia arriba como hacia abajo.

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS
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3.2 Simulacion y ejecucion de la operacion

Todas las operaciones o ciclos tiene 2 modos de trabajo; el modo de ejecucion y el modo de edicion.
e Para pasar del modo de edicion al modo de ejecucion se debe pulsar la tecla [ESC].
e Para pasar del modo de ejecucién al modo de edicién se debe pulsar una de las siguientes

teclas.
4 17 < 1|3 [ R|(E ) QD M+ ms)(g |
aaonAnnaad
[zl I e | I
[ TaPPING o [ mapPING | [am]
I
} X Y 0.0000 X Y 00000
’ ; o o o oo
A
I I
Modo de edicion Modo de ejecucion
GRAPHICS] La simulacion de la operacién o ciclo puede efectuarse en cualquiera de los dos modos.

Para ello se debe pulsar la tecla [GRAPHICS].

Para ejecutar la operacion o ciclo se debe seleccionar el modo de ejecucion y pulsar la
@ tecla [START].

Para mas informacion sobre la simulacion y ejecucion de ciclos, consultar el capitulo "6 Ejecucion
y simulacion”.
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3.2.1 Editar ciclos en background

Es posible durante la ejecucion de un programa o pieza, editar una operacion o ciclo
simultdneamente (edicidon en background). La nueva operacion editada podra ser memorizada
como parte de un programa pieza, distinto al de ejecucion.

No se podra ejecutar ni simular la operacion que se esté editando en background, ni asignar la
posicion actual de la maquina a una cota.

Para efectuar una inspeccién o cambio de herramienta durante la edicion en background se deben
utilizar las siguientes teclas.

Se detiene la ejecucién y se continua con la edicion en background.

= Para abandonar la edicién en background.

@ Para acceder a la inspeccion de herramienta.

Si se pulsa la tecla [T] sin abandonar la edicién en background se selecciona el campo T de la
operacion o ciclo fijo en edicion.

No se permite la edicion en background durante la ejecucion de una operacion o ciclo independiente.
Sdlo se puede realizar durante la ejecucion de un programa o pieza.

=

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS
Simulacién y ejecucién de la operacion
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3.3

Operacion de fresado de perfil

Esta tecla accede a la operacion de fresado de perfil.

Este ciclo se puede definir de dos formas distintas:

Nivel 1.

152842 | |

PROFILE 1

X [_12326.000
v [_12546.000 ]

2 12346000

r [1z54000
s[1z5
m

X1 [2345.0000 ]

Y1 12345.0000

P1 X 12345.0000
7 12345.0000

P 12345.0000

P2 X 12345.0000 © 12845 0000
2 12845.0000 {2

Xn 12345.0000
Zs 12345.0000
P 12345.0000
FZ 12345.0000

Yn 12345.0000
Z 12345.0000
1 12345.0000

e F
F 123460000 S 12345 T 00 D 00
FINISHING .
T iavisomo s iaus "0 Do 4 sessmon

Operacion de fresado de perfil

Se deben definir los siguientes datos:

e El punto inicial (X1, Y1), los puntos intermedios (P1 a P12), el punto final (Xn, Yn) y las
condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, |, Fz).

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

¢ Ademas, en la zona de datos de la operacion de desbaste se debe definir si el fresado se efectua
con o sin compensacion de radio de la herramienta.

Nivel 2.
15:25:42' I
x 12545000 F (1232000
| PROFILE MILLING S —
z 12345.000 T [@9)
= X Y 12345.0000
> > PROFILE 000
XY
z
P
L ‘? 771} Zs 123450000 7 12346.0000
* 17 P 123450000 1 123460000
el
FZ 12345,0000
. m
¢ immano s ieass o oo
.
F 12345.0000 S 12346 T 00 D 00 5 12345.0000
1

.

Se deben definir los siguientes datos:

* El punto inicial (X, Y), el numero de "Programa de perfil" y las condiciones del mecanizado en
Z(Zs,Z,P |, Fz).

¢ Ademas, enlazona de datos de la operacion de desbaste se debe definir si el fresado se efectia
con o sin compensacion de radio de la herramienta.

FAGOR 3
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3.3.1 Definicion de los datos

Cotas del punto inicial y punto final.
Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

¢ Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

¢ Asignar la posicion actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].

La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.

Puntos intermedios (nivel 1).

Los puntos intermedios se definen uno a uno. Cuando no se utilizan los 12 puntos de definicion,
el primer punto no utilizado se debe definir con las mismas coordenadas que el ultimo punto del
perfil.

En cada punto se define lo siguiente.

Operacion de fresado de perfil w

a * Las cotas X, Y, se definen una a una como las cotas del punto inicial y final.

» Eltipo de arista. Para seleccionar el tipo de arista situarse sobre este icono y pulsar
la tecla bicolor.

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

R RS C

Si se deja en blanco una cota, el ciclo entiende que es la misma que la del punto anterior.

Si se define... El CNC entiende...

X1 25.323 Y1 26.557 Punto: X1 25.323 Y1 26.557

X2 Y2 78.998 Punto: X2 25.323 Y2 78.998

X3 67.441 Y3 83.231 Punto: X3 67.441 Y3 83.231

X4 Y4 Punto: X4 67.441 Y4 83.231

X5 Y5 No hay mas puntos, es repeticion del punto anterior.

Las cotas de cada punto también pueden definirse de forma incremental. Para ello seleccionar con
el cursorla cota deseada y pulsar la tecla bicolor. Ambas cotas del punto seleccionado se mostraran
precedidas del icono "A", indicativo de valor incremental respecto al punto anterior.

Borrar todos los puntos de un perfil.

Una vez programados los puntos deseados, es posible borrarlos todos a la vez. Para borrar todos
los puntos programados, seguir los siguientes pasos:

¢ Situar el cursor encima del texto "DEF. PERFIL (max 12 puntos)" de la ventana en la que se

editan los puntos. FAGOR 3

* En el momento en que se coloca el cursor en esta posicion, el texto cambia y aparece el texto:

CLEAR - Borrar todos los puntos". FAGOR AUTOMATION

¢ En este momento, si se pulsa la tecla [CLEAR], se muestra una ventana en la que se pide
confirmacion paraborrartodos los puntos. Pulsar [ENTER] para borrar todos los puntos, o [ESC] CNC 8055

para no borrarlos. CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x
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Condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, I, Fz).

Las condiciones del mecanizado se definen una a una.
* Los valores Zs y Z se definen como las cotas del punto inicial y final.

» Para definir el resto de los valores (P, |, Fz), situarse en la ventana correspondiente, teclear el
valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Si se programa el paso de profundizacion con signo positivo, (I+) el ciclo recalcula el paso para
que todas las profundizaciones sean iguales, con valor igual o inferior al programado. Si se
programa con signo negativo (I-), el ciclo se mecaniza con el paso dado, excepto el ultimo paso
3 que se mecaniza el resto.
]

Fresado con o sin compensacion de radio de la herramienta.

g Para seleccionar el tipo de arista situarse sobre este icono y pulsar la tecla bicolor.

Sin compensacion de radio de herramienta.

Con compensacion de radio de herramienta a izquierda.

Operacion de fresado de perfil

Con compensacién de radio de herramienta a derecha.

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS
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3.3.2 Definicion del perfil (nivel 2)

Definir el "programa del perfil".

El "programa del perfil" se puede definir de las siguientes formas.
* Teclear directamente el numero de "programa del perfil".
Si el "programa del perfil" es conocido, teclear el nimero de programay pulsar la tecla [ENTER].
* Acceder al directorio de "programas del perfil" para seleccionar uno de ellos.

Pulsar la tecla [#]. El ciclo fijo mostrara una ventana con los programas de perfil que se
encuentran definidos. Para desplazarse dentro de esta ventana utilizar las teclas [#]y [#]. Tras
posicionar el cursor sobre el programa deseado, pulsar la tecla [ENTER].

Para abandonar esta ventana, sin seleccionar ningun programa, utilizar las teclas [@] y [#].
]
Los programas de perfil son accesibles también en el modo "M" ya que el CNC los guarda
internamente como P997xxx.
Ejemplo: El programa de perfil 123 se guarda internamente como P997123.
Al salvar un programa pieza, que contiene algun ciclo de perfil nivel 2, en un dispositivo externo, PC,
disquetera, etc salvar también el programa de perfil P997xxx asociado.

Editar un nuevo "programa del perfil".

Operacion de fresado de perfil w

Para editar un nuevo "programa del perfil", teclear el niumero de programa (entre el 0 y el 999) y
pulsar la tecla [RECALL]. EI CNC mostrara la ventana correspondiente al editor de perfiles
(consultar el manual de operacion).

Una vez editado el perfil, el CNC solicita el comentario que se desea asociar al "Programa del perfil"
que se ha editado. Introducir el comentario deseado y pulsar la tecla [ENTER]. Si no se desea
comentario pulsar la tecla [ESC].

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

Copiar un "Programa del perfil".

Pulsar la tecla [#]. El ciclo fijo mostrara los programas de perfil que se encuentran definidos.
Posicionar el cursor sobre el "programa del perfil" que se desea copiar y pulsar la tecla [P.PROG].
El CNC solicita el numero del nuevo perfil y permite cambiarle el comentario. Si el numero
introducido es el de un perfil que ya existe, el CNC solicita confirmacién para reemplazarlo.

Modificar un "Programa del perfil" ya existente.

Para modificar un "Programa del perfil" teclear el nimero de programa y pulsar la tecla [RECALL].
ElI CNC mostrara en la ventana del editor de perfiles el perfil que actualmente esta definido.
Con este perfil se pueden realizar las siguientes acciones:

¢ Anadir nuevos elementos al final del perfil actual.

¢ Modificar los datos de cualquier elemento.

¢ Modificar o incluir chaflanes, redondeos, etc.

* Borrar elementos del perfil.

Borrar un "Programa del perfil" ya existente.

Pulsar la tecla [#]. El ciclo fijo mostrara los programas de perfil que se encuentran definidos.
Posicionar el cursor sobre el "Programa del perfil" que se desea borrar y pulsar la tecla [CLEAR]. FAGOR
EI CNC solicita confirmacion.

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
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Operaciones de planeado y ranurado
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34 Operaciones de planeado y ranurado

Esta tecla accede a las operaciones de planeado y ranurado.
=

Operacion de planeado.

15:28:42 | 1
| BIDIR. MILLING ON X | XL gmsoe] v i
) Y [12345.000 ] s[1z34]
z 12345000 T [09]

X1 [12345.0000] Y1 12345.0000
L 123450000  H 12345.0000
B 12345.0000

Zs 12345.0000  Z 12345.0000

P 123450000 I 12345.0000

FZ 12345.0000

s 12345 T 00 D 00 A 12345.0000
S _12345 T _00__D 00

F_12345.0000

FINISHING
F__12345.0000

& 12345.0000

Se deben definir los siguientes datos:

* El tipo de planeado, el punto inicial (X1, Y1), las dimensiones del planeado (L, H, E, o) y las
condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, |, Fz).

* Ademas, se debe definir el paso de fresado (A) en la zona de datos de la operacion de desbaste
y la demasia de acabado (5z) en la zona de datos de la operacién de acabado.

Operacion de ranurado.

16:26.42 | |

SLOT MILLING

X [12345.000
v[12345.000]

2 [_12845.000

r 1234 000]
s[1zas
T

1]

X [12345.0000
L 12345.0000
B 12845.0000

Zs 12345.0000
P 12346.0000

Y 12345.0000
H 12345.0000
o 12345.0000

Z 12345.0000
1 12345.0000

FZ 12345.0000

ROUGHING . .
F 123450000 S 12346 T 00 D 00 A 12345.0000
FINISHING § 12345.0000 N 00
F 123450000 5 12345 T 00 D 00 5 12345.0000

I
\ )

Se deben definir los siguientes datos:

e El tipo de ranurado, el punto inicial (X1, Y1), las dimensiones del ranurado (L, H, E, o) y las
condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, |, Fz).

L

¢ Enlazonade desbaste definir el paso de fresado (A) y el sentido de mecanizado.

¢ En la zona de acabado definir las demasias de acabado (8 y 5z), el nimero de
pasadas de acabado y el sentido de mecanizado.




3.4.1 Definicion de los datos de planeado

Tipo de planeado.

Tipo de planeado.

= ||| =

Para seleccionar el tipo de planeado situarse sobre este iconoy pulsar la tecla bicolor.

4

Cotas del punto inicial (X1, Y1).

Definir una de las esquinas de la superficie a planear (X1, Y1). Las cotas se definen una a una.
Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor se introduce de una de las siguientes
maneras.

¢ Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].
* Asignar la posicién actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].

La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.

Superficie a mecanizar (L, H, E, ).

Tras definir una de las esquinas (X1, Y1), definir la longitud (L) y la anchura (H) de la superficie a
planear. El signo de L y H indica la orientacion respecto al punto X1, Y1.

70

40 —
P4 3| A

P1 X1=10 Y1=10

L=70 H=30

X1=80 Y1=10
L=—70 H=30

P3 X1=80 Y1=40
p2| ¥ L=-70 H=-30

P4 X1=10 Y1=40
L=70 H=-30

P2
30

P1

[ \
10 80

10 —

Una vez definida la superficie a mecanizar, el icono que se muestra en parte inferior derecha (zona
de desbaste y acabado) permite seleccionar la esquina en que comienza el planeado.

)

* Los datos E y a se definen uno a uno. Situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor
deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Cuando se programa el parametro "E" con un valor inferior al radio de la herramienta, el CNC
ejecuta el planeado con un valor "E" igual al radio de la herramienta.

Condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, I, Fz).

Las condiciones del mecanizado se definen una a una.
¢ Los valores Zs y Z se definen como las cotas del punto inicial y final.

¢ Para definir el resto de los valores (P, |, Fz), situarse en la ventana correspondiente, teclear el
valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Si se programa el paso de profundizacion con signo positivo, (I+) el ciclo recalcula el paso para
que todas las profundizaciones sean iguales, con valor igual o inferior al programado. Si se
programa con signo negativo (I-), el ciclo se mecaniza con el paso dado, excepto el ultimo paso
que se mecaniza el resto.

Paso de fresado (1) y demasia de acabado (5z).

Estos datos se definen uno a uno. Situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor deseado
y pulsar la tecla [ENTER].

=

Operaciones de planeado y ranurado

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS
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FAGOR AUTOMATION
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OPCION -MC-
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3.4.2

Definicion de los datos de ranurado

Tipo de ranurado.

Tipo de ranurado. [ AV INC L NUT |-

’j Para seleccionar el tipo de ranurado situarse sobre este icono y pulsar la tecla bicolor.

Cotas del punto inicial.
Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

* Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

* Asignar la posicién actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].

La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.

Dimensiones del ranurado (L, H, E, ).

Estos datos se definen uno a uno. Situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor deseado
y pulsar la tecla [ENTER].

Cuando se programa el parametro "E" con un valor inferior al radio de la herramienta, el CNC ejecuta
el ranurado con un valor "E" igual al radio de la herramienta.

Condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, I, Fz).

Las condiciones del mecanizado se definen una a una.
* Los valores Zs y Z, se definen como las cotas del punto inicial y final.

» Para definir el resto de los valores (P, |, Fz), situarse en la ventana correspondiente, teclear el
valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Si se programa el paso de profundizacion con signo positivo, (I+) el ciclo recalcula el paso para
que todas las profundizaciones sean iguales, con valor igual o inferior al programado. Si se
programa con signo negativo (I-), el ciclo se mecaniza con el paso dado, excepto el ultimo paso
que se mecaniza el resto.

Paso de fresado (A1) y demasia de acabado (5z).

Estos datos se definen uno a uno. Situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor deseado
y pulsar la tecla [ENTER)].
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Mecanizado de los distintos tipos de ranurados, en el sentido de giro de las agujas del reloj.
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Ciclo de cajera con perfil
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3.5

Ciclo de cajera con perfil

r Esta tecla accede a la operacion de cajera con perfil.

Hay dos tipos de cajera con perfil; la cajera con perfil 2D y la cajera con perfil 3D.

[ez=l I == I
e " imems]  rCmwws
2D PROFILE POCKET | T 3D PROFILE POCKHET e
(CEmsm 1o N iCEwm] 1@
PrOFIE DT X Px 2
P T R o
ey P xz3 0 P XZ4 [
K7 '/
Zs 12345.0000  Z 12345 0000 %“// Zs 12345.0000 % 123450000
P fzasonce 1 123450000 t, Ve P 120460000 I 123460000
£ 12345,0000 F2 12545.0000 12123450000
—— 700 oo Sl 2% o
TINGHNG T Do ¢ 1250000 [
FINSHING TO0 DO0 4 125460000 N 00 o
I

Cajera con perfil 2D Cajera con perfil 2D

Una cajera se compone de un contorno o perfil exterior (1) y de una serie de contornos o perfiles
interiores a éste (2). Los perfiles interiores se denominan islas.

 Las cajeras 2D (figura superior izquierda) tienen todas las paredes del perfil exterior y de las
islas verticales.

* Las cajeras 3D (figura superior derecha) pueden tener una, varias o todas las paredes del perfil
exterior y/o de las islas no verticales (hasta un maximo de 4).

Programacion de cajeras con perfil 2D.

Al definir el perfil se debe especificar, ademas del contorno exterior de la cajera, el contorno o
contornos de las islas.

El mecanizado en Z se define mediante los siguientes parametros:
Zs Cota del plano de seguridad.
Cota de la superficie de la pieza.
P Profundidad de la cajera.
| Paso en Z.
Fz Avance de penetracion en Z.
En la zona de datos de la operacion de desbaste se debe definir:
B El angulo de profundizacion lateral.
A El paso de fresado.
En la zona de datos de la operacion de acabado se debe definir:
0 El &ngulo de profundizacion lateral.
) Demasia en las paredes laterales.
8z Demasia de acabado en el fondo.

N Numero de pasadas de acabado en Z.



Programacion de cajeras con perfil 3D.

Numero de identificacién de la cajera (CAJ. 3D).

Se puede disponer de varias cajeras 3D. El CNC asocia a cada cajera 3D todos los datos de
la misma (perfil de superficie, perfiles de profundidad, condiciones de mecanizado, etc).

Perfil de superficie o perfil en el plano X,Y. Perfil (P. XY).

Debe indicar, ademas del contorno exterior de la cajera, el contorno o contornos de las posibles
islas.

Perfil de profundidad correspondiente al primer perfil definido. Perfil (P. Z1).

Normalmente corresponde al contorno exterior de la cajera.

Perfil de profundidad correspondiente al segundo perfil definido. Perfil (P. Z2).
Normalmente corresponde al contorno la primera isla definida.

Perfil de profundidad correspondiente al tercer perfil definido. Perfil (P. Z3).
Normalmente corresponde al contorno la segunda isla definida.

Perfil de profundidad correspondiente al cuarto perfil definido. Perfil (P. Z4).
Normalmente corresponde al contorno la tercera isla definida.

Ciclo de cajera con perfil w

>< \/ Una vez definidos todos los perfiles hay que validar la configuracién de la cajera
3D. Para ello, situarse sobre el icono (a) y pulsar la tecla [ENTER] para validar
(a) (b) la cajera. El ciclo mostrara el icono (b).

El mecanizado en Z se define mediante los siguientes parametros:

Zs Cota del plano de seguridad.

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

4 Cota de la superficie de la pieza.
P Profundidad de la cajera.
I Paso en Z del desbaste.

Fz Avance de penetracion en Z.
12 Paso en Z del semiacabado.

En la zona de datos de la operacion de desbaste se debe definir:
B El angulo de profundizacion lateral.

A El paso de fresado.

En la zona de datos de la operacion de acabado se debe definir:

R Radio de la punta de la herramienta.
8 Demasia en las paredes laterales.
€ Paso de acabado.

@ Sentido de las pasadas de acabado en las paredes.

El programa de configuracion de cajera y los programas de perfil son accesibles también en el modo
"M" ya que el CNC los guarda internamente como: FAGOR
P995xxx - Configuracion de la cajera 3D.

P998xxx - Los perfiles del plano X,Y, tanto en las cajeras 2D y 3D. FAGOR AUTOMATION
P996xxx - Los perfiles de profundidad de las cajeras 3D.

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

.89.



3.5.1 Definicion de los datos

Condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z).
Para definir los valores (Zs y Z), tras situarse en la ventana correspondiente, el valor se introduce
de una de las siguientes maneras.

e Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER)].

* Asignar la posicién actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
3 tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
a derecha y pulsar la tecla [ENTER].

La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.

Condiciones del mecanizadoen Z (P, Fz, I, I1, I2).

Las condiciones del mecanizado se definen una a una.

» Para definir los valores (P, Fz, I, 11, 12), situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor
deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Si se programa el paso de profundizacion con signo positivo, (I1+) el ciclo recalcula el paso para
que todas las profundizaciones sean iguales, con valor igual o inferior al programado. Si se
programa con signo negativo (I-), el ciclo se mecaniza con el paso dado, excepto el ultimo paso
que se mecaniza el resto.

Ciclo de cajera con perfil

Pasos de fresado (1) y acabado (z).

Situarse en la ventana correspondiente, operacion de desbaste o acabado, teclear el valor deseado
y pulsar la tecla [ENTER].

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

Angulos de profundizacion lateral (B, 6).

Situarse en la ventana correspondiente, operacion de desbaste o acabado, teclear el valor deseado
y pulsar la tecla [ENTER].

-« <&

Demasias de acabado: en las paredes laterales (5) y en el fondo (6z).

Situarse en la ventana correspondiente, operacion de acabado, teclear el valor deseado y pulsar
la tecla [ENTER].

Radio de la punta de la herramienta de acabado (R).

Situarse en la ventana correspondiente, operacion de acabado, teclear el valor deseado y pulsar
la tecla [ENTER].

Sentido de las pasadas de acabado en las paredes.
FAGOR Para seleccionar el sentido de las pasadas de acabado en las paredes
situarse sobre este icono y pulsar la tecla bicolor.
FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
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OPCION -MC-
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3.5.2

Definicion del perfil

Definir el "programa del perfil".

El "programa del perfil" se puede definir de las siguientes formas.
* Teclear directamente el numero de "programa del perfil".
Si el "programa del perfil" es conocido, teclear el nimero de programay pulsar la tecla [ENTER].
* Acceder al directorio de "programas del perfil" para seleccionar uno de ellos.

Pulsar la tecla [#]. El ciclo fijo mostrara una ventana con los programas de perfil que se
encuentran definidos. Hay 3 directorios distintos, uno para los perfiles de configuracion de
cajera, otro para los perfiles en plano XY y otro para los perfiles de profundidad de la cajera.
Para desplazarse dentro de esta ventana utilizar las teclas [#] y [#]. Tras posicionar el cursor
sobre el programa deseado, pulsar la tecla [ENTER].

Para abandonar esta ventana, sin seleccionar ningun programa, utilizar las teclas [] y [#].

Los programas de perfil son accesibles también en el modo "M" ya que el CNC los guarda
internamente como:
P995xxx - Configuracion de la cajera 3D.

P998xxx - Los perfiles del plano X, Y, tanto en las cajeras 2D y 3D.

P996xxx - Los perfiles de profundidad de las cajeras 3D.

Al salvar un programa pieza, que contiene algun ciclo de cajera con perfil, en un dispositivo externo,
PC, disquetera, etc. salvar también los programas de perfil asociados.

Editar un nuevo "programa del perfil".

Para editar un nuevo "programa del perfil", teclear el nimero de programa (entre el 0 y el 999) y
pulsar la tecla [RECALL]. EI CNC mostrara la ventana correspondiente al editor de perfiles
(consultar el manual de operacion).

Unavez editado el perfil, el CNC solicita el comentario que se desea asociar al "Programa del perfil"
que se ha editado. Introducir el comentario deseado y pulsar la tecla [ENTER]. Si no se desea
comentario pulsar la tecla [ESC].

Copiar un "Programa del perfil".

Pulsar la tecla [#]. El ciclo fijo mostrara los programas de perfil que se encuentran definidos.
Posicionar el cursor sobre el "programa del perfil" que se desea copiar y pulsar la tecla [P.PROG].
ElI CNC solicita el numero del nuevo perfil y permite cambiarle el comentario. Si el nimero
introducido es el de un perfil que ya existe, el CNC solicita confirmacion para reemplazarlo.

Modificar un "Programa del perfil" ya existente.

Para modificar un "Programa del perfil" teclear el nimero de programa y pulsar la tecla [RECALL].
EI CNC mostrara en la ventana del editor de perfiles el perfil que actualmente esta definido.

Con este perfil se pueden realizar las siguientes acciones:
¢ Anadir nuevos elementos al final del perfil actual.
¢ Modificar los datos de cualquier elemento.
¢ Modificar o incluir chaflanes, redondeos, etc.
¢ Borrar elementos del perfil.

Borrar un "Programa del perfil" ya existente.

Pulsar la tecla [#]. El ciclo fijo mostrara los programas de perfil que se encuentran definidos.
Posicionar el cursor sobre el "Programa del perfil" que se desea borrar y pulsar la tecla [CLEAR].
ElI CNC solicita confirmacion.

Ciclo de cajera con perfil w
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3.5.3 Ejemplos de definicion de perfiles

Ejemplo de definicion de un perfil 2D sin islas:

40

S

\
|
20 55 145

@ =
-4 38
o
O g
O « Cajera 2D.
n o
w g )
2 © Perfil 1 [RECALL]
O o
o °
o)
é © Configuracion.
w O
o
o Eje abscisas: X Eje ordenadas: Y
=
8 Autozoom: Si Validar
o
< .
o Perfil.
=
s Punto inicial X 20 Y -8 Validar
Recta X 20 Y -40 Validar
Recta X 145 Y -40 Validar
Recta X 145 Y -25 Validar
Arco horario Xf 145 Yf 25 R 25 Validar
Recta X 145 Y 40 Validar
Recta X 20 Y 40 Validar
Recta X 20 Y8 Validar
Recta X 55 Y8 Validar
Recta X 55 Y -8 Validar
Recta X 20 Y -8 Validar
Aristas.
Esquina inferior izquierda [ENTER] Chaflan 15 [ENTER]
FAGOR 3 Esquina superior izquierda [ENTER] Chaflan 15 [ENTER]
FAGOR AUTOMATION [ESC]
CNC 8055 Terminar.
CNC 8055i Salvar perfil.
OPCION -MC- i
SOFT: V02.2x

.92.



Ejemplo de definicion de un perfil 2D con islas:

Cajera 2D.

Perfil 2

Configuracion.
Eje abscisas: X

Autozoom: Si

Perfil (perfil exterior).

Punto inicial

Recta

Recta

Recta

Recta

Recta

Aristas.

[RECALL]

Eje ordenadas: Y

Esquina inferior izquierda

Esquina inferior derecha

Esquina superior derecha

Esquina superior izquierda

Nuevo perfil (isla).

Perfil

Punto inicial
Recta

Arco horario
Recta

Recta

Arco horario

Recta

Terminar.

Salvar perfil.

X115

X115

Xf 90

X 50

X50

Xf75

X115

40
=0 25
0——
25
—25
—40
20 50 115 145

Validar
X 20 YO Validar
X 20 Y -40 Validar
X 145 Y -40 Validar
X 145 Y 40 Validar
X 20 Y 40 Validar
X 20 YO Validar
[ENTER] Chaflan 15 [ENTER]
[ENTER] Chaflan 15 [ENTER]
[ENTER] Chaflan 15 [ENTER]
[ENTER] Chaflan 15 [ENTER]
[ESC]
Y -25 Validar
YO Validar
Yf 25 Xc 115 Yc 25 R 25 Validar
Y 25 Validar
YO Validar
Yf -25 Xc 50 Yc -25 R 25 Validar
Y -25 Validar

Ciclo de cajera con perfil w

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

.93.



Ciclo de cajera con perfil
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Ejemplo de definicion de un perfil 3D sin islas:

Cajera3D =1
Perfil exterior (P.XY).

PXY=3

Configuracion.

Eje abscisas: X Eje ordenadas: Y
Autozoom: Si

Perfil.
Punto inicial X 20
Recta X 20
Recta X 145
Recta X 145
Recta X 20
Recta X 20

Terminar.

Salvar perfil.

Perfil profundidad (P.Z1).

PXY=3

Configuracion.

Eje abscisas: X Eje ordenadas: Z
Autozoom: Si
Perfil.
Punto inicial X 20
Recta X 30
Terminar.
Salvar perfil.

O R
|
A
20 30
40
30
[
—-30
—40
20 30 135 145

[RECALL]
Validar
YO Validar
Y -40 Validar
Y -40 Validar
Y 40 Validar
Y 40 Validar
YO Validar
[RECALL]
Validar
Z0 Validar
Z -20 Validar



Ejemplo de definicion de un perfil 3D con islas:

Cajera3D =2

Perfil exterior (P.XY).

PXY=4

Configuracion.
Eje abscisas: X

Autozoom: Si

Perfil (perfil cajera).
Punto inicial
Recta
Recta
Recta
Recta

Recta

Perfil (perfil isla).

Circulo

Terminar.

Salvar perfil.

Eje ordenadas: Y

X 20
X 20
X145
X145
X 20

X 20

X 62,5

0 —
,20 %
7 /)
20 30
40
30
10
0
\ 40
-30
—40
20 30 82,5 135 145

[RECALL]
Validar
YO Validar
Y -40 Validar
Y -40 Validar
Y 40 Validar
Y 40 Validar
YO Validar
YO0 Xc 82,5 Yc O Validar

Ciclo de cajera con perfil w

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

.95.



Ciclo de cajera con perfil

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

.96.

Perfil de profundidad (P.Z1).

PzZ1=2

Configuracion.
Eje abscisas: X Eje ordenadas: Z

Autozoom: Si

Perfil (perfil profundidad cajera).

Punto inicial X 20 Z0
Recta X 30 Z-20
Terminar.
Salvar perfil.

Perfil de profundidad (P.Z2).

P.Z1=3

Configuracion.

Eje abscisas: X Eje ordenadas: Z

Autozoom: Si

Perfil (perfil profundidad isla).

Punto inicial X775 Z0
Recta X 62,5 Z -20
Terminar.
Salvar perfil.

Manual de operacion

[RECALL]

Validar

Validar

Validar

[RECALL]

Validar

Validar

Validar



3.6 Ciclos de moyu rectangular y circular

]

Esta tecla accede a las operaciones de moyu circular y moyu rectangular.

Ciclo de moyu rectangular.

15:28:42 I I
X 12345 000 P 1234 000]
| RECTANGULAR Boss | | XEEms Cimim
z 12345.000 T

T ; X Y 12845.0000
1 H i
H LE_]_Q. L 123450000  H 12345.0000
\d |
[t ¥ o 123450000  Q 12345.0000
.i T 12345.0000

Zs 12345.0000  Z 12345.0000
P 12345.0000 1 12345.0000
FZ 12345.0000

ROUGHING
F 123450000 S 12345 T 00 D00 A 12345.0000
FINISHING 5 12345.0000 N 00
F 123460000 S 12345 T 00 D 00 5 12346.0000

Se deben definir los siguientes datos:

¢ El punto inicial (X, Y), las dimensiones del moyu (L, H), el angulo de inclinaciéon (o), la cantidad
de material que se desea eliminar (Q), el tipo de esquina y las condiciones del mecanizado en
Z(Zs,Z,P 1, F2).

L

* En la zona de desbaste definir el paso de fresado (A) y el sentido de mecanizado.

* En la zona de acabado definir las demasias de acabado (5 y 3z), el nimero de
pasadas de acabado y el sentido de mecanizado.

Ciclo de moyu circular.

15:26:42 | |
X[1=5a5.000 ] F
A 7 (12345600 l

Xe [12345.0000]  Ye12345.0000

R 12845.0000  Q 12345.0000

Zs 12345.0000 Z 12345.0000
P 12345.0000 I 123450000
FZ 12345.0000

ROUGHING .
F 123450000 5 12345 T 00 D OO A 123450000
FINISHING 5 12345.0000 N 00
F 123450000 S 12346 T 00 D 00 & 12345.0000

Se deben definir los siguientes datos:

* Las coordenadas del centro (Xc, Yc), el radio del moyu (R), la cantidad de material que se desea
eliminar (Q) y las condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, |, Fz).

B

* En la zona de desbaste definir el paso de fresado (A) y el sentido de mecanizado.

* En la zona de acabado definir las demasias de acabado (8 y 6z), el nimero de
pasadas de acabado y el sentido de mecanizado.

Ciclos de moyu rectangular y circular w

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2X

.97.



Ciclos de moyu rectangular y circular

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

.98.

3.6.1

Definicion de los datos

Moy rectangular. Posicion del punto inicial.

El puntoinicial del moyu podra estar situado en un vértice o en el centro. Para seleccionar
Su posicion, situarse sobre este icono y pulsar la tecla bicolor.

(X,Y)

(X,Y)

Cuando al ciclo se le asocia un mecanizado multiple, este punto indica la posicion sobre la que se
aplican dichos mecanizados. Ver "3.13 Posicionamientos multiples" en la pagina 119.

Cotas del punto inicial.
Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

* Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

* Asignar la posicién actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].

La ventana superior derecha muestra la posicién de la herramienta en todo momento.

Moyu Rectangular: Dimensiones, angulo de inclinacion y material a eliminar.

Los datos se definen uno a uno. Situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor deseado
y pulsar la tecla [ENTER)].

Tipo de esquina.

El tipo de esquina. £
R c c
> % ;L

B Para seleccionar el tipo de esquina situarse sobre este icono y pulsar la tecla bicolor.

Moyu Circular: Coordenadas del centro, radio y material a eliminar.

Los datos se definen uno a uno.
* Las coordenadas del centro (Xc, Yc), se definen como las cotas del punto inicial y final.

» Paradefinirel resto de los valores (R, Q), situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor
deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, I, Fz).

Las condiciones del mecanizado se definen una a una.
* Los valores Zs y Z, se definen como las cotas del punto inicial y final.

» Para definir el resto de los valores (P, |, Fz), situarse en la ventana correspondiente, teclear el
valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Si se programa el paso de profundizacion con signo positivo, (I1+) el ciclo recalcula el paso para
que todas las profundizaciones sean iguales, con valor igual o inferior al programado. Si se
programa con signo negativo (I-), el ciclo se mecaniza con el paso dado, excepto el ultimo paso
que se mecaniza el resto.



Manual de operacion

Paso de fresado (41). Demasias de acabado en las paredes laterales (5) y en el fondo
(6z). Numero de pasadas de acabado (N).

Situarse en la ventana correspondiente de la operacion de acabado, teclear el valor deseado y
pulsar la tecla [ENTER].

=

Ciclos de moyu rectangular y circular

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x



Ciclos de cajera rectangular y circular

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2X

-100-

3.7 Ciclos de cajera rectangular y circular

F7

4

Esta tecla accede a las operaciones de cajera rectangular y cajera circular.

Ciclo de cajera rectangular (nivel 1).

15:26:42 | |
X[ 12345000 ] F [1232.000)
| SIMPLE POCKET | Y[ 12345000 ] s [z
\ z 12345.,000 T [0
T
I CE1 1 H X Y 123450000
L_— 11
L 123450000 H 123450000

Zs 12345.0000  Z 12345.0000
P 123450000 I 12346.0000

FZ 12345.0000

A 12345.0000
F 123450000 § 12345 T 00 D 00

5 12345.0000

Se deben definir los siguientes datos:

¢ El punto inicial (X, Y), las dimensiones de la cajera (L, H) y las condiciones del mecanizado en
Z(Zs, Z, P, 1, Fz).

B

* Ademas, se debe definir el paso de fresado (A), la demasia de acabado (3) y el
sentido de mecanizado.

Ciclo de cajera rectangular (nivel 2).

15:28:42 | 1
X[ 12945000 ] ¥ [1234.000]
| RECTANGULAR POCKET |
Y[ 12346.000 | sz
7 1255000 [
4
o X Y 12345.0000
H L 123450000 H 12345.0000
L o 12345.0000
m r 12345.0000

Zs 12345.0000 7 12345.0000
P 12345.0000 I 12345.0000
FZ 12345.0000

ROUGHING T 00 D 00
F 128450000 S 12345 B 0.0000 A 123450000
FINISHING T 00 D00 & 123450000 N 00
F 123450000 S 12345 © 00000 & 123450000

Se deben definir los siguientes datos:

¢ El punto inicial (X, Y), las dimensiones de la cajera (L, H), el angulo de inclinacién (a), el tipo
de esquina y las condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, |, Fz).

[

* Enlazonade desbaste se debe definir el angulo de profundizacién lateral (B), el paso
de fresado (A) y el sentido de mecanizado.

¢ En la zona de acabado se debe definir el angulo de profundizacion lateral (0), las
demasias de acabado (8 y 5z), el nimero de pasadas de acabado (N) y el sentido
de mecanizado.



Ciclo de cajera circular (nivel 1).

7~

15:28:42 |

| CIRCULAR POCKET 1 | [ (Eomeme  rComow

¥[12sz6000 ] s [fz31]

2 [ 12345.000 T

Xe
Ye 12345.0000
R 12345.0000

Zs 12345.0000
P 12345.0000
FZ 12345.0000

Z 12345.0000
1 12345.0000

ROUGHING.

P 12345.0000

FINISHING

F 12345 0000

S 12345 .

00 D00 & 123450000 N 00
0.0000 & 12345.0000

T

S 12345 B 00000 A 123450000
T
0

Se deben definir los siguientes datos:

¢ Las coordenadas del centro (Xc, Yc), el radio de la cajera (R) y las condiciones del mecanizado

enZ(Zs,Z, P, Fz).

* En la zona de acabado se debe definir el angulo de profundizacion lateral (0), las
demasias de acabado (6 y 5z), el numero de pasadas de acabado (N) y el sentido

de mecanizado.

Ciclo de cajera circular (nivel 2).

Este nivel es el apropiado para mecanizar cajeras prevaciadas o coronas.

¢ Enlazonade desbaste se debe definir el angulo de profundizacion lateral (B), el paso
E de fresado (A) y el sentido de mecanizado.

16.26:42 |

[ CIRCULAR POCKET 2| [ ==

Y [12345.000 ]

2 [ 12346000

F [Tzaa.000
s [1esd]
™[00

Xe [12345.0000
Re [12345.0000

Zs 12345.0000
P 12345.0000

FZ 12846.0000

Ye 12345.0000

Ri 12345.0000

Z 12345.0000

I 12345.0000

ROUGHING

F_12345.0000

T 00 D 00 .
5 12345 B 0.0000 E A 12345.0000

FINISHING

P 12845.0000

12345.0000 N 00

T 00 D OO s
S 12345 ©  0.0000 4 12345.0000

Se deben definir los siguientes datos:

* Las coordenadas del centro (Xc, Yc), los radios interior (Ri) y exterior (Re) de la cajera y las

condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, |, Fz).

* En la zona de acabado se debe definir el angulo de profundizacion lateral (0), las
demasias de acabado (8 y 3z), el nimero de pasadas de acabado (N) y el sentido

de mecanizado.

* Enlazonade desbaste se debe definir el angulo de profundizacion lateral (B), el paso
E de fresado (A) y el sentido de mecanizado.

Ciclos de cajera rectangular y circular w

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

-101.



Ciclos de cajera rectangular y circular

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

-102.

3.71

Definicion de los datos

Cajera rectangular. Posicion del punto inicial.

El punto inicial de la cajera podra estar situado en un vértice o en el centro. Para
seleccionar su posicion, situarse sobre este icono y pulsar la tecla bicolor.

(X,Y)

(X,Y)

Cuando al ciclo se le asocia un mecanizado multiple, este punto indica la posicion sobre la que se
aplican dichos mecanizados. Ver "3.13 Posicionamientos multiples" en la pagina 119.

Cotas del punto inicial.
Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

* Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

* Asignar la posicién actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].

La ventana superior derecha muestra la posicién de la herramienta en todo momento.

Cajera rectangular: Dimensiones y angulo de inclinacion.

Los datos se definen uno a uno. Situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor deseado
y pulsar la tecla [ENTER)].

Tipo de esquina.

El tipo de esquina. £
R c c
> % ;L

G Para seleccionar el tipo de esquina situarse sobre este icono y pulsar la tecla bicolor.

Silas dimensiones de la cajera no permiten efectuar el redondeo o chaflan especificado,
el CNC realizara el chaflan o redondeo con el maximo valor posible.

Cajera circular: Coordenadas del centro y radios.

Los datos se definen uno a uno.
* Las coordenadas del centro (Xc, Yc), se definen como las cotas del punto inicial y final.

» Para definir los radios (R, Ri, Re), situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor
deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, I, Fz).

Las condiciones del mecanizado se definen una a una.
* Los valores Zs y Z, se definen como las cotas del punto inicial y final.

» Para definir el resto de los valores (P, |, Fz), situarse en la ventana correspondiente, teclear el
valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Si se programa el paso de profundizacion con signo positivo, (I1+) el ciclo recalcula el paso para
que todas las profundizaciones sean iguales, con valor igual o inferior al programado. Si se



programa con signo negativo (I-), el ciclo se mecaniza con el paso dado, excepto el ultimo paso
que se mecaniza el resto.

Paso de fresado (1). Demasias de acabado en las paredes laterales (5) y en el fondo
(6z). Numero de pasadas de acabado (N).

Situarse en la ventana correspondiente de la operacidn de acabado, teclear el valor deseado y
pulsar la tecla [ENTER].

Angulos de profundizacion lateral (5, 6).

S5 @

En la cajera rectangular, la profundizacion se realiza desde el centro de la cajera y siguiendo la
primera trayectoria del mecanizado. El recorrido se efectua las veces necesarias de forma que
termine nuevamente en el centro de la cajera.

=

En la cajera circular la profundizacion se realiza desde el centro de la cajera, siguiendo una
trayectoria helicoidal de radio igual al de la herramienta y manteniendo el sentido de mecanizado.
La profundizacion finaliza siempre en el centro de la cajera.

Ciclos de cajera rectangular y circular

Situarse en la ventana correspondiente, operacion de desbaste o acabado, teclear el valor deseado
y pulsar la tecla [ENTER].

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
| SOFT: V02.2x

-103-



3.8 Posicionamiento (2 niveles)

Esta tecla accede a las operaciones de posicionamiento.

Ve

Nivel 1.
3 15:25;42' I
2 [POSITIONING 1] [\Em s
7 12345000 T [60]
M

X [12345.0000
Y 12345.0000

Z 12345.0000

F 12345.000 s 12345 T 00 D 00

Posicionamiento (2 niveles)

Se deben definir los siguientes datos:

¢ El punto de destino (X, Y, Z), el orden de desplazamiento de los ejes y el tipo de avance de
desplazamiento.

Nivel 2.

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

15:28:42 | |

X [12345.000 ] F [1234.000]

| POSITIONING 2 | Y[12345000 ] s[1z34]
2 12345000 Ty
i

X[12345.0000] Y 12345.0000
Z 12845.0000
Func AuxAnter,  Func.AuxPost,

F 12345.000 S 12345 T 00 D 00

Se deben definir los siguientes datos:

* El punto de destino (X, Y, Z), el orden de desplazamiento de los ejes, el tipo de avance de
desplazamiento y las funciones auxiliares "M" que se ejecutaran antes y después del
desplazamiento.

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

-104-



3.8.1 Definicion de los datos

Cotas del punto inicial.
Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

¢ Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

¢ Asignar la posicion actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].

=

Tipo de avance de desplazamiento.

La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento. 8 @
=43
Orden de desplazamiento de los ejes. 8 E
o &
. Para seleccionar el orden de desplazamiento situarse sobre este icono y pulsar la tecla n 2
. w c
bicolor. = O
O E
: c &
Los tres ejes a la vez. < O
AN xS
w o
a O
H} Primero el Z y luego en el plano (ejes X, Y a la vez). o &
2
3
{H Primero en el plano (ejes X, Y a la vez) y luego el Z. o
=
<
0
<
o
[

ﬁ Para seleccionar el tipo de avance situarse sobre este icono y pulsar la tecla bicolor.

WW Avance programado.

rmj Avance rapido.

Funciones auxiliares "M".
Las funciones se ejecutaran en el mismo orden en que se encuentran insertadas en la lista.

Seleccionar la ventana correspondiente mediante las teclas [@][®]. Para desplazarse dentro de
la ventana utilizar las teclas [#][¥].

Para borrar una funcioén, seleccionarla y pulsar la tecla [CLEAR].

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

-105.



Operacion de mandrinado

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

-106-

3.9

Operacion de mandrinado

i Esta tecla accede a las operaciones de mandrinado.
=
Operacion de mandrinado (nivel 1).
.
16:28:42 | |
| BORING 1 | v [ 12345000 s[t=]
z 12346.000 T [04]
2 77771577, Zs X __12345.0000 Y 12345.0000
7
é“g P Zs 12345.0000 Z 12346.0000
7
@t P 12345.0000 t 12345.0000
Exit
El F 12345.0000 S 12345 T4 D4
\.

Se deben definir los siguientes d

atos:

¢ El punto de mecanizado (X, Y), la cota del plano de seguridad (Zs), la cota de la superficie de
la pieza (2), la profundidad total del mecanizado (P) y la temporizacién en el fondo (t).

Operacion de mandrinado (nivel 2).

Este nivel solo esta disponible cuando se trabaja con parada orientada de cabezal. Este nivel
permite, tras efectuar la penetracién del mandrino, orientar el cabezal y retroceder el mandrino
antes del movimiento de salida, evitando de esta forma rayados de la pieza.

. )

16:28:42 | |

F (124,000

| % 12385000
Y [Tesa6000]

2 [ 12345.000

s[1e34]
™[04

X [[2345.0000

Zs 12346.0000

P 12346.0000

Y 12345.0000

7 12346.0000

t 12346.0000

s 12345.0000

Ax 12345.0000  Ay12345.0000

F 128450000

s 12345 T4 D4

Se deben definir los siguientes datos:

* El punto de mecanizado (X, Y), la cota del plano de seguridad (Zs), la cota de la superficie de
la pieza (Z), la profundidad total del mecanizado (P), la temporizacién en el fondo (t) y los datos
de orientacion y retroceso del mandrino (as, Ax, Ay).



3.9.1

Definicion de los datos

Cotas del punto de mecanizado.

Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

¢ Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

¢ Asignar la posicion actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].

La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.
Condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, t).

Las condiciones del mecanizado se definen una a una.
¢ Los valores Zs y Z, se definen como las cotas del punto de mecanizado.

* Para definir el resto de los valores (P, t), situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor
deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Tipo de salida en el nivel 1.

El movimiento de salida puede realizarse de dos modos:

. i Para seleccionar el tipo de salida situarse sobre este icono y pulsar la tecla bicolor.

A la velocidad de mecanizado (GO1) y con el cabezal girando.
A
T m En rapido (G0O0) y con el cabezal parado.

Datos de orientacion y retroceso del mandrino (as, Dx, Dy).

Los datos se definen uno a uno. Situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor deseado
y pulsar la tecla [ENTER].

Primero se orienta el mandrino, a continuacion retrocede en XY y por ultimo sube en rapido (G00)
y con el cabezal parado.

=

=

Operacion de mandrinado

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION
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OPCION -MC-
SOFT: V02.2x
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Operacion de escariado

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS
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CNC 8055
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OPCION -MC-
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3.10

Operacion de escariado

Operacion de escariado.

0 Esta tecla accede a la operacion de escariado.

16:28:42 |

REAMING

X [_12345.000
¥ [12345.000

2z 12346000

(1234000
s
T

X
Zs 12345.0000

P 12345.0000

Y 12345.0000

Z 12345.0000

t 12345.0000

[]

F 12345.0000 8 12346 T5

D5

Se deben definir los siguientes datos:

¢ El punto de mecanizado (X, Y), la cota del plano de seguridad (Zs), la cota de la superficie de
la pieza (2), la profundidad total del mecanizado (P) y la temporizacién en el fondo (t).




3.10.1 Definicion de los datos

Cotas del punto de mecanizado.
Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

¢ Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

¢ Asignar la posicion actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].

La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.

Condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, t).

Las condiciones del mecanizado se definen una a una.
¢ Los valores Zs y Z, se definen como las cotas del punto de mecanizado.

* Para definir el resto de los valores (P, t), situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor
deseado y pulsar la tecla [ENTER].

=
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3.11  Operacion de roscado

E Esta tecla accede a las operaciones de roscado y fresado de roscas.

=

Operacion de roscado (nivel 1).

15:28:42 | |

% [_00044.000 P 1,060
| TAPPING | Y s

2 (00397400 T3

| X [0.0000 Y 0.0000

% 7 Zs 0.0000 Z 0.0000
Z %
Ig g ° P 0.0000 t  0.0000
7

F 0.000 S 150 T3 D3

Izl

Se deben definir los siguientes datos:

¢ El punto de mecanizado (X, Y), la cota del plano de seguridad (Zs), la cota de la superficie de
la pieza (Z), la profundidad total del mecanizado (P), la temporizacién en el fondo (t) y el tipo
de roscado.

Operacion de fresado de roscas (nivel 2).

L
= ° ,,,,,,,,,,
Zs
Zs
P |
|
‘ P
—
1
z z
Fresado de rosca interior Fresado de rosca exterior

Se deben definir los siguientes datos:

» Eltipo de roscado a realizar (interior o exterior), el punto de mecanizado (X, Y), la cota del plano
de seguridad (Zs), la cota de la superficie de la pieza (Z), la profundidad total del mecanizado
(P), el diametro nominal de la rosca (¢), la profundidad de la rosca (K), el paso de la rosca (B),
la distancia de aproximacion a la entrada de la rosca (Ds), el angulo de entrada a la rosca (o),
el sentido de mecanizado de la rosca, la direccion de mecanizado de la rosca, el tipo de
herramienta a utilizar y el nimero de filos de la cuchilla (N).



3.11.1 Definicién de los datos (roscado)

Cotas del punto de mecanizado.
Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

¢ Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

¢ Asignar la posicion actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].

La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.

Condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, P, t).

Las condiciones del mecanizado se definen una a una.
¢ Los valores Zs y Z, se definen como las cotas del punto de mecanizado.

* Para definir el resto de los valores (P, t), situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor
deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Tipo de roscado.

0 Roscado rigido. Sin compensador.
LK
?Q' Roscado rigido con desalojo.
i)
il Roscado no rigido. Con compensador.
ot

Al seleccionar el roscado rigido con desalojo, apareceran dos campos para definir el paso de
profundizacion y la distancia de retroceso.

I Paso de profundizacion

B Distancia de retroceso

Definicion de la rosca.

El ciclo ofrece dos modos de definir la rosca:
¢ Definiendo el paso (p) y la velocidad de cabezal (S).
» Definiendo el avance (F) y la velocidad de cabezal (S).
Para seleccionar uno de los modos, en la zona de "Profundizacion" se dispone de un icono con 2

estados, [p, S] y [F, S]. Para seleccionar el modo deseado, seleccionar el icono y pulsar la tecla
bicolor; el ciclo mostrara los campos elegidos.

=

=
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RETIRADA DE HERRAMIENTA
Durante el mecanizado, el CNC permite retirar la herramienta al plano de partida, parando el
cabezal una vez alcanzado éste.

Al activarse la marca de PLC RETRACYC (M5065), se realiza una parada del eje y del cabezal,
y se realiza la retirada cambiando el sentido tanto del eje como del cabezal, respetando la F y la
S de la mecanizacion.

La secuencia de parada y arranque de cabezal y eje en roscado con macho, respeta las mismas
sincronizaciones y temporizaciones que hay durante la ejecucion del ciclo fijo.

Opciones tras realizar la retirada de herramienta

Una vez ejecutada la retirada, el usuario tendra las siguientes opciones:
* Terminar el agujero.
* |r al siguiente agujero.
e Entrar en un proceso de inspeccion de herramienta.

Tras esto, el CNC dara el siguiente mensaje:
"Para terminar el ciclo pulsar MARCHA, para saltar al siguiente SKIPCYCL".

Terminar el agujero:

Para terminar el agujero pulsar la tecla [START].

Se repite el agujero desde el plano de partida en las mismas condiciones de F y de S, sin detenerse
en el punto en que se pard.

Ir al siguiente agujero:

Para ir al siguiente agujero activar la marca de PLC SKIPCYCL.

En ese momento, aparecera el siguiente mensaje en el CNC:
"Para continuar pulsar MARCHA".

Tras pulsar la tecla [START], el CNC da por terminado el ciclo y continua con el siguiente bloque.

Entrar en un proceso de inspeccion de herramienta

Si no se desea terminar el agujero ni pasar al siguiente agujero, se puede entrar en un proceso
estandar de inspeccion de herramienta.

En este caso, se tendra que realizar una seleccion de bloque y un reposicionamiento estandar para
continuar con la ejecucion del programa.

Tras realizar lainspeccion de herramienta, una vez terminada la reposicion, se tendra las siguientes
posibilidades:

» Continuar con el ciclo que se interrumpid.

 Saltar el ciclo que se interrumpid y continuar con el siguiente bloque.



3.11.2 Definiciéon de los datos (fresado de rosca)

Cotas del punto de mecanizado.
Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

¢ Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

¢ Asignar la posicion actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].

La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.
Tipo de roscado

Define el tipo de roscado a realizar (interior o exterior).

[ Zs ] Cota de seguridad

Define la cota del plano de seguridad en el eje Z.

[ Z ] Superficie de la pieza

Define la cota en el eje Z de la superficie de la pieza.

[ P ] Profundidad del mecanizado

Define la profundidad total del fresado. Si se programa con valor 0, el CNC visualizara el error
correspondiente.

[ ] Diametro de la rosca

Define el diametro nominal de la rosca. Si no se programa o se programa con valor 0, el CNC
visualizara el error correspondiente.

[ K] Profundidad de la rosca

Define la distancia entre la cresta y el valle de la rosca. Si no se programa, el CNC visualizara el
error correspondiente.

[ B] Paso de rosca

Define el paso de larosca. Si no se programa o se programa con valor 0, el CNC visualizara el error
correspondiente.

[ Ds ] Distancia de aproximacion

Distancia de aproximacion a la entrada de la rosca. Si no se programa o se programa con valor
0, se realizara la entrada a la rosca desde el centro del agujero.

[a] Angulo de entrada a la rosca

Angulo (en grados) del segmento que forman el centro del agujero y el punto de entrada a la rosca
respecto al eje de abscisas. Si no se programa se tomara el valor 0.

=
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Manual de operacion

Sentido de mecanizado de la rosca

é é Define el sentido de mecanizado de la rosca.

Direcciéon de mecanizado de la rosca

Define el sentido de mecanizado de la rosca (desde la superficie de la pieza hasta
el fondo, o desde el fondo hasta la superficie de la pieza).

Tipo de herramienta

-

"I

Define el tipo de herramienta que se utilizara para el mecanizado.
¢ Roscado en un unico paso.
¢ Roscado de una rosca por cada paso (cuchilla de 1 filo).
¢ Roscado de n roscas por cada paso (cuchilla de n filos).

[ N ] Namero de filos de la cuchilla

Define el numero de filos de la cuchilla (s6lo si el mecanizado se realiza con una cuchilla de n filos).
Si no se programa o se programa con valor 0, el CNC visualizara el error correspondiente.



3.12 Operaciones de taladrado y punteado

=/

Operacion de punteado.

E Esta tecla accede a las operaciones de taladrado, punteado y fresado de taladro.

15:28:42 | |
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T
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Zs 12345.0000
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y

Y 12345.0000
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Izl
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D8

Se deben definir los siguientes datos:

¢ El punto de mecanizado (X, Y), la cota del plano de seguridad (Zs), la cota de la superficie de
la pieza (Z), la temporizacion en el fondo (t) y el tipo de punteado.

Operacion de taladrado (nivel 1).

15:28:42 | |

[ DRILING 1 |

X [12345.000
Y[ 1zaa5000]

2 [_12346.000

F (1234000
s[1z:
T

X [12345.0000

Zs 12345.0000

P 12345.0000

t 12345.0000

Y 12345.0000

Z 12345.0000

1 12345.0000

Izl

F 123450000 S 12345 T 7

D7

Se deben definir los siguientes datos:

¢ El punto de mecanizado (X, Y), la cota del plano de seguridad (Zs), la cota de la superficie de
la pieza (Z), la profundidad total del mecanizado (P), el paso de taladrado (l) y la temporizacién

en el fondo (1).

Operacion de taladrado (nivel 2).

Permite fijar la distancia (B) que retrocede tras cada profundizacion.

16:26:42 | |

| DRILLING 2 |

X [_12345.000 1
¥ [_12546.000

7 [ 12345.000

F [(1234.000]
s
T

X [[2345.0000

Zs 12345.0000

P 12345.0000

t  12345.0000

Y 12345.0000

Z 12345.0000

1 123450000

B 12345.0000

enetratio;
E F 12845.0000 S 12345 T 7
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Se deben definir los siguientes datos:

* El punto de mecanizado (X, Y), la cota del plano de seguridad (Zs), la cota de la superficie de
la pieza (Z), la profundidad total del mecanizado (P), el paso de taladrado (l), la temporizacién
en el fondo (1) y la distancia que retrocede tras cada profundizacion (B).

Operacion de taladrado (nivel 3).

Permite fijar una cota de retroceso (Zr) tras cada profundizacion.

16:2842 | |

X[12545.000 ] F [1234.000]
— 2 [ 1zm5.000 T
% X Y 12345.0000

Zs 12345.0000 7 12345.0000

Zr 12345.0000

P 123450000 1 12345.0000

t  12345.0000 B 12345.0000

@

F 12845.0000 § 12345 T7 D

Se deben definir los siguientes datos:

* El punto de mecanizado (X, Y), la cota del plano de seguridad (Zs), la cota de la superficie de
la pieza (Z), la cota de retroceso (Zr), la profundidad total del mecanizado (P), el paso de
taladrado (I) y la temporizacién en el fondo (1).

Operacion de fresado de taladro (nivel 5).

Este ciclo permite agrandar el diametro de un agujero mediante un movimiento helicoidal de la
herramienta. Ademas de esto, sila herramienta lo permite, también es posible mecanizar un agujero
sin tener un agujero previo.

2K

Se deben definir los siguientes datos:

¢ El punto de mecanizado (X, Y), la cota del plano de seguridad (Zs), la cota de la superficie de
la pieza (Z), el diametro del taladrado (¢), el diametro del pre-taladrado (¢ K), la profundidad
total del mecanizado (P), el paso de profundidad helicoidal (B), el sentido de la trayectoria
helicoidal del taladrado y el repaso del fondo.



3.12.1 Definicion de los datos

Cotas del punto de mecanizado.
Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

¢ Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

¢ Asignar la posicion actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].

=

La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.

Condiciones del mecanizado en Z (Zs, Z, Zr, P, I, t, B).

Las condiciones del mecanizado se definen una a una.
¢ Los valores Zs y Z, se definen como las cotas del punto de mecanizado.

* Para definir el resto de los valores (Zr, P, |, 1, B), situarse en la ventana correspondiente, teclear
el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Tipo de punteado.

El tipo de punteado se puede definir de 2 formas.

Operaciones de taladrado y punteado

ﬁ Para seleccionar el tipo de roscado situarse sobre este icono y pulsar la tecla bicolor.

¢ Definiendo la profundidad total del mecanizado (P).

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

* Definiendo el &ngulo del punzén (o) y el didmetro del punto (D).

Para definir los valores (P, o, @), situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor deseado
y pulsar la tecla [ENTER].

Diametro del taladrado ().

Define el diametro del taladrado. Para definir este valor, situarse en la ventana correspondiente,
teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Si no se programa o se programa con valor 0, el CNC visualizara el error correspondiente.

Diametro del pre-taladrado (¢K).

Si se parte de un agujero mecanizado previamente, este parametro define el diametro de dicho
agujero. Si no se programa o se programa con valor 0, indica que no hay un agujero previo.

La herramienta debe cumplir las siguientes condiciones:
¢ El radio de la herramienta debe ser menor que J/2.
¢ El radio de la herramienta debe ser mayor o igual que (J-K)/4.

Si no se cumplen estas dos condiciones, el CNC visualizara el error correspondiente.

Paso de profundizacion helicoidal (B).

Define el paso de profundizacion helicoidal (s6lo en el caso del fresado de taladro). Para definir FAGOR
este valor, situarse en la ventana correspondiente, teclear el valor deseado y pulsar la tecla

[ENTER]. FAGOR AUTOMATION

Si no se programa o se programa con valor 0, el CNC visualizara el error correspondiente.

Sentido de mecanizado del taladrado. CNC 8055
CNC 8055i

LS PEEEE Define el sentido de la trayectoria helicoidal del taladrado.

Repaso del fondo. gchCTIO\'\;Ogngx

ﬁ.ﬁ Define si se repasa el fondo del taladrado (taladrado ciego), o si no se repasa
(taladrado pasante).
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3.12.2 Retirada de herramienta

Durante el mecanizado de un taladrado, el CNC permite retirar la herramienta al plano de partida,
parando el cabezal una vez alcanzado éste.

Al activarse la marca de PLC RETRACYC (M5065), se realiza una parada del eje principal y se
realiza la retirada sin parar el cabezal. El cabezal se para al terminar la retirada, una vez alcanzado
el plano de partida.

Opciones tras realizar la retirada de herramienta

Una vez ejecutada la retirada, el usuario tendra las siguientes opciones:
* Terminar el agujero.
* |r al siguiente agujero.
e Entrar en un proceso de inspeccion de herramienta.

Tras esto, el CNC dara el siguiente mensaje:
"Para terminar el ciclo pulsar MARCHA, para saltar al siguiente SKIPCYCL".

Terminar el agujero:

Para terminar el agujero pulsar la tecla [START].

Baja en GO con el cabezal en marcha hasta un milimetro antes de la cota en que se pard el agujero.
A partir de ahi, se continda a la F y la S programadas en el ciclo.

Ir al siguiente agujero:

Para ir al siguiente agujero activar la marca de PLC SKIPCYCL.

En ese momento, aparecera el siguiente mensaje en el CNC:
"Para continuar pulsar MARCHA".

Tras pulsar la tecla [START], el CNC da por terminado el ciclo y continta con el siguiente bloque.

Entrar en un proceso de inspeccion de herramienta

Si no se desea terminar el agujero ni pasar al siguiente agujero, se puede entrar en un proceso
estandar de inspeccion de herramienta.

En este caso, se tendra que realizar una seleccion de bloque y un reposicionamiento estandar para
continuar con la ejecucion del programa.

Tras realizar lainspeccion de herramienta, una vez terminada la reposicion, se tendra las siguientes
posibilidades:

e Continuar con el ciclo que se interrumpio.

 Saltar el ciclo que se interrumpid y continuar con el siguiente bloque.



3.13

Posicionamientos multiples

Algunos ciclos pueden efectuarse en la posicion que ocupa la herramienta o bien asociarles un
posicionamiento multiple, de manera que el ciclo se repita en varios puntos. El CNC permite asociar
posicionamientos multiples a los siguientes ciclos.

¢ Operaciones de mandrinado, escariado, roscado, taladrado y punteado.
* Cajeras (incluidas las cajeras 2D y 3D).
¢ Moyus.

Se deben utilizar las siguientes teclas para seleccionar los posicionamientos multiples. Los
posicionamientos que se pueden seleccionar con cada una de las teclas son las siguientes:

;?é:f Posicionamiento multiple de varios puntos.

/ Posicionamiento multiple en linea recta.

@ Posicionamiento multiple en arco.

@ Posicionamiento multiple formando un paralelogramo.
g} Posicionamiento multiple formando una malla.

Cuando se pulsa una de estas teclas el CNC selecciona el posicionamiento correspondiente,
cambiando la visualizacion de la pantalla. EI CNC mantiene iluminada la [ampara de la tecla
correspondiente a la operacion que estaba seleccionada (cajera, moyu, mandrinado, escariado,
etc) y muestra en la parte inferior de la pantalla los datos de dicha operacion.

Asociar un posicionamiento multiple a un ciclo

La manera de asociar un posicionamiento mdltiple a un ciclo es la siguiente.
1. Definicion del ciclo de mecanizado, incluida la posicion del punto inicial.
2. Seleccion del tipo de posicionamiento al que se desea asociar.

3. Programacion de los diferentes puntos del posicionamiento.

El ciclo asume como primer punto para el posicionamiento el punto inicial del mecanizado. Este
punto se podra modificar en la definicion del posicionamiento.

En cajeras 2D y 3D el punto de referencia para los posicionamientos sera el punto inicial del
perfil exterior.

Para deseleccionar el ciclo y volver a la pantalla estdndar se debe pulsar la tecla correspondiente
al ciclo seleccionado (la que tiene la ldmpara iluminada) o la tecla [ESC].

Posicionamientos multiples en cajeras y moyus

En las pantallas de las cajeras y moyus se indicara mediante iconos qué posicionamiento tienen
asociado o si van solos.

ﬁ a 0. 0000
F[Teoe.6000 5[ 560 | ¥ T[T o[ Te |[

@ 5 0. 0000

Center & coordinate. CAP

En los posicionamientos se mostrara en un icono la cajera 0 moyu a repetir, y se daran datos de
su geometria en la pantalla inferior (excepto en las cajeras de perfil). En las cajeras y moyus
rectangulares se podra modificar la posicion del punto inicial; los posicionamientos seran diferentes
dependiendo de si el punto inicial se encuentra en un vértice o en el centro.

Posicionamientos multiples w
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‘ y’ P lo.0o0 L 40000 H 60 006
Gratl

% coordinate of the starting point. | CAP ]

Posicionamientos multiples
e

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

Cajera rectangular en diferentes posicionamientos multiples.

A la hora de mecanizar las cajeras y los moyus en los diferentes posicionamientos, se procedera
de la siguiente manera:

* No hay operacién de desbaste o de acabado.

El mecanizado se realiza punto a punto; en cada punto se ejecuta el ciclo de una vez (no hay
ningun cambio de herramienta).

* Hay operacién de desbaste y acabado con la misma herramienta y no hay posibilidad de
programar funciones "M" entre ellas.

El mecanizado se realiza punto a punto; en cada punto se ejecuta el ciclo de una vez (no hay
ningun cambio de herramienta).

* Hay operacion de desbaste y acabado con diferente herramienta o hay posibilidad de programar
funciones "M" entre ellas.

Primero se realizan todos los desbastes y luego todos los acabados (un solo cambio de
herramienta).

E La disponibilidad de funciones "M" en los ciclos se establece mediante el p.m.g. "CODISET (P147)".
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SOFT: V02.2x
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3.13.1 Posicionamiento multiple de varios puntos

;}?:j Esta tecla asocia este posicionamiento a la operacion activa.

15:28:42 | |

X[12345.000 P [1z32.000]
7 [12345.000 ™ [08]

=

Xt vt G————— =) X1 [12346.0000] Y1 12846.0000

\
\19)(2 Yo X2 12345.0000 Y2 123450000

- X3 12345.0000 Y3 12345.0000

L X4 12345.0000 Y4 12345.0000

X5 12345.0000 Y5 123450000

X6 12345.0000 Y8 12345.0000

Zs 1234000 7 1234000 P 1234000 t 1234000 [ 1234.000

F 12345.0000 S 12345 T 00 D 00
1
\C /

E B 1234000

Se pueden definir hasta 12 puntos (X1, Y1) --- (X12, Y12). Cuando no se utilizan los 12 puntos de
definicion, el primer punto no utilizado se debe definir con las mismas coordenadas que el ultimo
punto.

Posicionamientos multiples

Definicion de los datos.

Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

* Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].
* Asignar la posicion actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].

La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.

Si se deja en blanco una cota, el ciclo entiende que es la misma que la del punto anterior.

Si se define... El CNC entiende...

X1 25.323 Y1 26.557 Punto: X1 25.323 Y1 26.557

X2 Y2 78.998 Punto: X2 25.323 Y2 78.998

X3 67.441 Y3 83.231 Punto: X3 67.441 Y3 83.231

X4 Y4 Punto: X4 67.441 Y4 83.231

X5 Y5 No hay mas puntos, es repeticion del punto anterior.

Las cotas de cada punto también pueden definirse de forma incremental. Para ello seleccionar con
el cursorla cota deseaday pulsar la tecla bicolor. Ambas cotas del punto seleccionado se mostraran

precedidas del icono "A", indicativo de valor incremental respecto al punto anterior. 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

=
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3.13.2 Posicionamiento muiltiple en linea recta

/

Esta tecla asocia este posicionamiento a la operacion activa.

162642 | |

| LINEAR POSIT.

x[1z345.000 F [1234000]
¥ [1e345.000 | s

7 12535000 T

Xt (I2345.0000] Y1 12345.0000

d

Xn 12345.0000
Yn 12345.0000

N 12345.0000

B 1234.000

75 1234.000 7 1234000 P 1234.000 L 1234.000 1 1234.000

%

F 123450000 S 12345 T 00 D 0O

Posicionamientos multiples

El posicionamiento se puede definir de 5 formas distintas. Para seleccionar el tipo
deseado situarse sobre el icono y pulsar la tecla bicolor. El icono muestra la opcién
seleccionada y el numero total de opciones disponibles.

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

1) Las coordenadas del punto inicial. (X1, Y1)
Las coordenadas del punto final. (Xn, Yn)
La distancia entre mecanizados. (U]

2) Las coordenadas del punto inicial. (X1, Y1)
Las coordenadas del punto final. (Xn, Yn)
El numero de puntos a mecanizar. (N)

3) Las coordenadas del punto inicial. (X1, Y1)
El angulo de inclinacion. (o)
La distancia a recorrer. (L)
La distancia entre mecanizados. )

4) Las coordenadas del punto inicial. (X1, Y1)
El angulo de inclinacion. (o)
La distancia a recorrer. (L)
El nimero de puntos a mecanizar. (N)

5) Las coordenadas del punto inicial. (X1, Y1)
El &ngulo de inclinacion. (o)
El nimero de puntos a mecanizar. (N)
La distancia entre mecanizados. (U]

Definicion de los datos.

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

e Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER)].

CNC 8053  Asignar la posicién actual de la maquina
CNC 8055i . . '
Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].
Opeion MG La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.
SOFT: V02.2x

Para definir el resto de los valores (I, N, a, L), situarse en la ventana correspondiente, teclear el
valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].
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3.13.3 Posicionamiento multiple en arco

&

Esta tecla asocia este posicionamiento a la operacion activa.

Posicionamiento muiltiple en arco (nivel 1).

15:28:42 |

| ARC POSIT. 1

X 12315000 F 1252000
Y s[123%
2 [ iZm5000 T

Xe
Ye

z

T

X1 [12345.0000] Y1 12345.0000

4

12345.0000
12345.0000
12345.0000
12345.0000

%

2s 1234000  Z 1234000 P 1234.000

F 123450000 § 12545

B 1234.000

t 1234000 1 1234.000
T 00 D 00

El posicionamiento se puede definir de 6 formas distintas. Para seleccionar el tipo
deseado situarse sobre el icono y pulsar la tecla bicolor. El icono muestra la opcién

seleccionada y el numero total de opciones disponibles.

Las coordenadas del punto inicial
Las coordenadas del centro
El angulo del punto final

La distancia angular entre mecanizados

Las coordenadas del punto inicial
El radio

El angulo del punto inicial

El dngulo del punto final

La distancia angular entre mecanizados

Las coordenadas del punto inicial
Las coordenadas del centro
El nimero de puntos a mecanizar

El angulo del punto final

Las coordenadas del punto inicial
Las coordenadas del centro
El numero de puntos a mecanizar

La distancia angular entre mecanizados

Las coordenadas del punto inicial
El radio

El dngulo del punto inicial

El nimero de puntos a mecanizar

El angulo del punto final

Las coordenadas del punto inicial
El radio

El angulo del punto inicial

El nimero de puntos a mecanizar

La distancia angular entre mecanizados

(X1, Y1)
(Xc, Yc)
@
B

(X1, Y1)
(R)
(@)
O]
A

(X1, Y1)
(Xc, Yc)
(N)
()

(X1, Y1)
(Xc, Yc)
(N)
B

(X1, Y1)
(R)
(o)
(N)
(7)

(X1, Y1)
(R)
()
(N)
(B)

=

=

Posicionamientos multiples

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x
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Posicionamientos multiples

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x
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Posicionamiento muiltiple en arco (nivel 2).

16:26:42 | |

X[ 12325000 F (1232000
| ARC POSIT. 2 | ¥ [ 12345000 s [1204]
7 [ 12345.006 T

Xc [12345.0000] Ye 12345.0000

R 00000.0000 @ 00000.0000

N 00000.0000

B 00000.0000

T 00000.0000

Zs 1234000 2 1234.000 P 1234000 t 1234000 1 1234.000

F 123450000 S 12:345 T 00 D 00
1

% B 1234.000

Se deben definir los siguientes datos:
* Las coordenadas del centro (Xc, Yc).
 El punto inicial en coordenadas polares; Radio (R) y angulo (o).

De entre los siguientes datos hay que definir 2 de ellos. Si se definen los 3 (si son distintos de 0)
el ciclo asume los datos (N) y (B).

(N) El nimero de puntos a mecanizar.
B) La distancia angular entre mecanizados.
(1) El angulo del punto final.

Definicion de los datos.
Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

* Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

* Asignar la posicién actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
derecha y pulsar la tecla [ENTER].

La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.

Para definir el resto de los valores (R, N, a, B, 1), situarse en la ventana correspondiente, teclear
el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].



3.13.4 Posicionamiento multiple formando un paralelogramo

@ Esta tecla asocia este posicionamiento a la operacion activa.
A
16:28:42 I I
| RECTANGULAR POSIT. | R —— Jym—
z 12546.000 T [00]
¢ X1 [12345.0000] Y! 12345.0000 .
1 V
8 (2]
N - Iﬂ Q@
X LS Lx 12345.0000 Ly 123450000 o
== T * ’ -
<—Lx—( @ Nx 12345.0000 Ny 1R2345.0000 3
o 12345,0000 ﬂ 12345.0000 E
(2]
5 1230.000 i)
Zs 1234.000 Z 1234.000 P 1234.000 t 1234.000 1 1234.000 cC
% F 12345.0000 s 12345 T 00 D 00 Q__)
I €
\o J ©
e
Re)
i3]
(2]
o
a

El posicionamiento se puede definir de 3 formas distintas. Para seleccionar el tipo
deseado situarse sobre el icono y pulsar la tecla bicolor. El icono muestra la opcién
seleccionada y el numero total de opciones disponibles.

TRABAJO CON OPERACIONES O CICLOS

1) Las coordenadas del punto inicial (X1, Y1)
Las longitudes en X, Y (Lx, Ly)
La distancia entre mecanizados en X e Y (Ix, ly)
El angulo de giro (ar)
El angulo entre trayectorias B)

2) Las coordenadas del punto inicial (X1, Y1)
Las longitudes en X, Y (Lx, Ly)
El nimero de mecanizados en X e Y (Nx, Ny)
El angulo de giro (o)
El angulo entre trayectorias B)

3) Las coordenadas del punto inicial (X1, Y1)
La distancia entre mecanizados en X e Y (Ix, ly)
El nimero de mecanizados en X e Y (Nx, Ny)
El angulo de giro (o)
El &ngulo entre trayectorias (B)

Definicion de los datos.
Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.

¢ Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].

* Asignar la posicién actual de la maquina.

Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la FAGOR 3
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior

derecha y pulsar la tecla [ENTER]. FAGOR AUTOMATION
La ventana superior derecha muestra la posicion de la herramienta en todo momento.
- , _ CNC 8055
Para definir el resto de los valores (Lx, Ly, Ix, ly, a, B, Nx, Ny), situarse en la ventana correspondiente, CNC 8055i
teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER]. I
OPCION -MC-
SOFT: V02.2x
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3.13.5 Posicionamiento multiple formando una malla

Eg Esta tecla asocia este posicionamiento a la operacion activa.

16:26:42 | |

GRID PATTERN POSIT.l X fmgom] ez

z 12545.000 ™
[ | K¢

X1 [[2345.0000] Y1 12345.0000

g 8 ﬂ k- V
- o X L“ Lx 12346.0000 Ly 12345.0000
U = = Q Nx 123450000 Ny 12345.0000
-_— 3 3
o E - @ 12346.0000 £ 12345.0000
O w
n g 5 1234000
m Zs 1234000 Z 1234 000 P 1234 000 t 1234 000 1 1234.000
2 Q % F 123450000 S 12345 T 00 D 00
o § i
o < S
g QO
c ©
w3
% o El posicionamiento se puede definir de 3 formas distintas. Para seleccionar el tipo
=z deseado situarse sobre el icono y pulsar la tecla bicolor. El icono muestra la opcion
8 seleccionada y el numero total de opciones disponibles.
o .
2 1) Las coordenadas del punto inicial (X1, Y1)
ﬂ<3 Las longitudes en X, Y (Lx, Ly)
'D_: La distancia entre mecanizados en X e Y (Ix, ly)
El angulo de giro (o)
El angulo entre trayectorias B)
2) Las coordenadas del punto inicial (X1, Y1)
Las longitudes en X, Y (Lx, Ly)
El niumero de mecanizados en X e Y (Nx, Ny)
El angulo de giro (o)
El angulo entre trayectorias B)
3) Las coordenadas del punto inicial (X1, Y1)
La distancia entre mecanizados en X e Y (Ix, ly)
El niumero de mecanizados en X e Y (Nx, Ny)
El angulo de giro ()
El &ngulo entre trayectorias (B)
Definicion de los datos.
Las cotas se definen una a una. Tras situarse sobre la cota del eje que se desea definir, el valor
se introduce de una de las siguientes maneras.
* Introducir el valor manualmente. Teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].
* Asignar la posicién actual de la maquina.
FAGOR 3 Desplazar el eje, mediante el volante o las teclas de JOG, hasta el punto deseado. Pulsar la
tecla [RECALL] para que el dato seleccionado asuma el valor mostrado en la ventana superior
FAGOR AUTOMATION derecha y pulsar la tecla [ENTER].
La ventana superior derecha muestra la posicién de la herramienta en todo momento.
CNC 8055 - , _
CNC 8055i Para definir el resto de los valores (Lx, Ly, Ix, ly, a, B, Nx, Ny), situarse en la ventana correspondiente,
I teclear el valor deseado y pulsar la tecla [ENTER].
OPCION -MC-
SOFT: V02.2x
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TRABAJO EN MODO ISO

Al modo de trabajo ISO se accede mediante la tecla [ISO].
¢ Cuando estamos trabajando con operaciones o ciclos, pulsar una vez la tecla [ISO].

¢ Cuando estamos trabajando en modo manual, pulsar 2 veces la tecla [ISO]J; la primera vez
accede al modo MDI y la segunda al modo ISO. Ver "2.10 Gestion ISO" en la pagina 69.

Niveles de ciclo

El modo ISO dispone de varios niveles de edicién. Cada nivel dispone de su propia pantalla y la
ventana principal del ciclo indica mediante pestafas los niveles disponibles y el que se esta
seleccionado.

LEVEL Para cambiar de nivel, usarlatecla [LEVEL CYCLE], olasteclas [Pagina arriba] y [Pagina

CYCLE abajo] para recorrer los diferentes niveles tanto hacia arriba como hacia abajo.
Edicién de bloques Zonas de trabajo
I Traslados y preselecciones Imagen espejo

N1e ;---- | Poner etiquetas y repeticiones Giro de coordenadas

de etiqueta a etiqueta

1 Factor de escala ﬁ Cambio de plano

Simular, ejecutar o memorizar los ciclos ISO

superior derecha aparecera el simbolo "start". A partir de este momento, los bloques editados

Una vez finalizada la edicion de los bloques o los datos del ciclo, pulsar la tecla [ESC]. En la parte
FAGOR 3
podran ser simulados, ejecutados 0 memorizados como cualquier operacion o ciclo.

* Para simular los bloques pulsar la tecla [GRAPHICS]. FAGOR AUTOMATION
e P jecutar los bl Isar la tecla [START].
ara ejecu a-r os bloques pl.l sar la tecla [S ] o CNC 8055
Para memorizar bloques editados pulsar la tecla [P.PROG]. CNC 8055i

EI CNC permite combinar ciclos ISO con ciclos de mecanizado estandar y/o de usuario para
elaborar programas pieza. Ver el capitulo "5 Memorizacion de programas”.

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

=
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TRABAJO EN MODO ISO
Edicién de bloques en modo ISO

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x
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4.1 Edicion de bloques en modo ISO

Cuando se accede al modo de trabajo ISO, el CNC muestra una pantalla especial donde es posible
editar hasta 6 bloques de programa en c6digo ISO o en lenguaje de alto nivel. Tras editar un bloque,
pulsar la tecla [ENTER] para validarlo.

Ejemplo:

IS0
G95 G96 S120 M3 =§>
GO Z100 =
G1 X30 FO.1 =§>

Una vez editado el bloque o bloques deseados pulsar la tecla [ESC]. En la parte superior derecha
aparecera el simbolo "start". A partir de este momento, los bloques editados podran ser simulados,
ejecutados 0 memorizados como cualquier operacion o ciclo.



4.2 Ayudas a la programacion

421 Traslados y preselecciones

¥
Bia
y (x,y)

4.2.2 Zonas de trabajo

s

Mediante el icono se pueden seleccionar las siguientes opciones:

e Cero maquina. Anula cualquier decalaje de origen y asume
como referencia el cero maquina.

¢ Traslado absoluto. Permite definir, habilitar o definir + habilitar
los traslados de origen absolutos (G54 ... G57, G159N7 ...
G159N20).

¢ El traslado se selecciona mediante un icono.

¢ Traslado incremental: Permite definir, habilitar o definir +
habilitar los traslados de origen incrementales (G58 6 G59). El
traslado a activar se selecciona mediante un icono.

* Preseleccion: En pantalla se permite editar el valor de la
preseleccion para los ejes activos. Si no se desea realizar la
preseleccion de alguno de ellos, dejar su campo en blanco.

El ciclo genera internamente un bloque con la funciéon G583,
Gb54...G59, G159N7...G159N20 ¢ G92.

Pulsando la tecla [ZERQO] se puede acceder a la tabla de traslados
de origenes.

Los iconos permiten definir las siguientes opciones:

* Seleccionar la zona de trabajo sobre la que se desea actuar. Se
pueden definir hasta cinco zonas diferentes.

* Tipo de accién a llevar a cabo con la zona. Una zona se puede
definir, habilitar, definir + habilitar o deshabilitar.

* Definir el tipo de zona. Cada una de ellas se puede definircomo
zona de no entrada o como zona de no salida.

Los campos numéricos permiten editar los limites inferiores y
superiores de la zona. Los limites se definen en los ejes X, Y, Z. Si
solo se quiere definir el limite inferior o superior, dejar en blanco los
valores del otro limite.

El ciclo genera internamente hasta tres bloques con las funciones
G20, G21y G22.

4.2.3 Poner etiquetas y repeticiones de etiqueta a etiqueta

HiO ;ABC...

Este ciclo permite editar etiquetas y bloques de repeticion entre dos
etiquetas. La seleccion se realiza mediante un icono.

* Editar etiquetas. Hay un campo para introducir el nimero de
bloque y otro para afiadir un comentario.

El ciclo genera un bloque del tipo: N10; -> Comentario.

* Repeticion de blogues. La repeticion se hace entre la etiqueta
inicial y la final programadas, el nimero de veces que se
indique.

El ciclo genera internamente un bloque RPT.

=

TRABAJO EN MODO ISO
Ayudas a la programacion

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x
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4.2.4 Imagen espejo

Mediante los iconos se pueden seleccionar las siguientes

D opciones.

* Seleccionar la accidn que se desea realizar. Se puede anular
la imagen espejo activa, definir una nueva anulando las
anteriores o definir una nueva y anadirla a la que se encuentra
activa.

4 » Seleccionar los ejes sobre los que se realiza la imagen espejo.
[ Para una imagen espejo nueva, se puede elegir entre los ejes
X, Y 6 X-Y. Para una imagen espejo aditiva, se puede elegir
entre los ejes X e Y. Si se ha seleccionado anular la imagen
espejo, no se muestra este icono.

El ciclo genera internamente un bloque 1SO que contiene una
combinacion de las funciones G10, G11y G12.

4.2.5 Factor de escala

TRABAJO EN MODO ISO
Ayudas a la programacion

Mediante un icono se indica si se quiere anular el factor de escala
@ existente o activar uno nuevo. En este ultimo caso aparece un
campo numeérico para definir el valor del factor de escala.

El ciclo genera internamente un bloque con la funcion G72.

4.2.6 Giro de coordenadas

) ] Mediante el icono se selecciona la accién a realizar. Se puede
<7 anular el giro de coordenadas activo, definir uno nuevo anulando
el anterior o definir uno nuevo y afadirlo al que se encuentra activo.

Yo

Cuando se desea definir o activar un giro de coordenadas, se
muestran tres campos numéricos para editar el angulo y centro de
giro.

El ciclo genera internamente hasta dos bloques con la funcién G73.

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

—

-130-



4.2.7

Cambio de plano

-/

Mediante un icono se permite seleccionar el plano en el que se
desea realizar el ciclo (G16, G17, G18 6 G19). De esta forma, se
pueden ejecutar los ciclos en cualquiera de los tres planos.

Sise selecciona G17, G18 6 G19, automaticamente se rellenan las
tres casillas con los nombres de los ejes correspondientes.
Ademas de esto, en el plano principal se resalta el plano
seleccionado.

Si se selecciona G16, el usuario podra escribir los nombres de los
ejes que quiera en las casillas. En este caso, en el dibujo principal
no se resalta ningun plano.

Enelcaso de que sélo existan los ejes XYZ, en elicono de seleccion
no aparece la opcién de configuracion libre (G16).

Si se programa un bloque con un cambio de plano, a partir de ahi
se pueden ejecutar todos los ciclos de fresadora en el nuevo plano.

Al apagar y encender el CNC, se pierde el plano con el que se
estaba trabajando, y el plano de trabajo es el indicado por el
parametro maquina IPLANE (XY 6 ZX).

Icono que sirve para indicar el plano activo en el ciclo, si el plano seleccionado no

617 corresponde con el plano indicado por el parametro maquina general IPLANE (P11).
X Este icono sdlo aparecera antes de pulsar [START], tras pulsar [ESC].

=

TRABAJO EN MODO ISO
Ayudas a la programacion

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x
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TRABAJO EN MODO ISO
Ayudas a la programacion

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

-132.

Manual de operacion



MEMORIZACION DE PROGRAMAS

ElI CNC permite editar, simular y ejecutar programas pieza.

Cada uno de estos programas esta formado por la concatenacion de operaciones o ciclos
elementales y/o bloques editados en cddigo ISO. La forma de editar o definir dichas operaciones
o ciclos esta detallado en el capitulo “3 Trabajo con operaciones o ciclos".

En este capitulo se indica cémo operar con estos programas pieza y para ello se dispone de los
siguientes apartados y subapartados:

e Lista de programas memorizados.

¢ Ver el contenido de un programa.

e Editar un nuevo programa pieza.

¢ Memorizar un bloque ISO o un ciclo.

e Borrar un programa pieza.

* Copiar un programa pieza en otro.

¢ Modificar un programa pieza.

* Gestion de programas mediante el explorador.

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION
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5.1

Lista de programas memorizados

pPrROC | Para acceder a la lista de programas pieza memorizados se debe pulsar la tecla
> [P.PROGI.

Si se encuentra seleccionado el modo de "Calibracién de herramientas" no se puede
acceder directamente a la lista de programas pieza. Previamente se debe abandonar
este modo, es decir, que se debe pulsarlatecla[ESC]y a continuacion la tecla [P.PROG].

El CNC mostrara la siguiente informacion:

. ~

15:28:42 | IN POSITION

PROGRAMS - PARTS CYCLES
——— CREATE A PART .. ——— 1.— BIDIR. MILLING ON X
1 — XFT123 2.— RECTANGULAR POCKET
2 — ABZ 2343 3.— CIRCULAR POCKET
22 — 4.— DRILLING 1 + GRID POSITIONING
23 — 5.— TAPPING + GRID POSITIONING

118 — MTB 234A
285 — XFT 1R7B
764 —

T -

832 — ABZ 2347C
833 -

1234 -

1236 — MTB 238

1245 — MTB 3434

\o )

Para abandonar el directorio o lista de programas pieza pulsar una de estas teclas:

BHIBAgaaZEzziz

Lista de programas pieza.

En la parte izquierda se muestra la lista de programas pieza que estan almacenados en la memoria
del CNC. Utilizar las teclas [#][#] para mover el puntero sobre la lista de programas. Para avanzar
o retroceder pagina a pagina utilizar las combinaciones de teclas [SHIFT][#]y [SHIFT][#].

Es posible seleccionar un programa editando directamente su numero. Si el programa que se desea
localizar no existe, el cursor se colocara en el anterior mas cercano. Por ejemplo, si se quiere
localizar el programa numero "123" hay que pulsar la secuencia de teclas "1", "2" y "3". El intervalo
de tiempo entre tecla y tecla debe ser inferior a 1,5 segundos. Un intervalo mayor, comienza una
nueva secuencia.

Ciclos que componen el programa pieza.

En la columna de la derecha se visualizaran los ciclos y/o bloques editados en cédigo ISO que
componen dicha pieza. Una vez seleccionada la lista de programas, el CNC permite realizar las
siguientes operaciones:

 Crear un nuevo programa pieza.

* Ver el contenido de un programa pieza.
* Borrar un programa pieza.

» Copiar un programa pieza en otro.

* Modificar un programa pieza.
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5.2 Ver el contenido de un programa

Para ver el contenido de un programa pieza, seleccionarlo con el puntero en la columna izquierda.
Para ello utilizar las teclas [®][#]. En la columna de la derecha se visualizaran los ciclos que
componen dicha pieza.

de la derecha. Ahora las teclas [#][#] permiten mover el puntero sobre los bloques o

Si se pulsa la tecla [ENTER] o una de las teclas [@][®], el puntero pasa a la columna
=N
ciclos que componen la pieza.

En resumen, utilizar las teclas [®][¥] para desplazarse arriba y abajo en cada una de las columnas
y las teclas [@][®] para cambiar de columna.

Una vez seleccionada una operacion, el CNC permite realizar lo siguiente:
¢ Ver la operacion a detalle.
¢ Borrar la operacion.
¢ Desplazar la operacion a otra posicion.
¢ Modificar la operacion.
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5.2.1 Ver una de las operaciones a detalle

RECALL | Una vez seleccionada, mediante el puntero, la operacion deseada pulsar la tecla
c@ [RECALL]. EI CNC mostrara todos los datos correspondientes a dicha operacion.

En este momento se puede:
» Simular la operacion. Ver el capitulo "6 Ejecucion y simulacion”.
* Ejecutar la operacion. Ver el capitulo "6 Ejecucion y simulacion”.
* Modificar la operacion.
* Memorizar la operacion. Sustituyendo a la anterior o incluyéndola como una nueva.



5.3

Editar un nuevo programa pieza

Para editar un nuevo programa pieza se deben seguir los siguientes pasos:

i

ENTER 4.

ESC 6.
AN

Pulsar la tecla [P.PROG] para acceder a la lista de programas pieza memorizados.

Seleccionar, con el puntero, en la columna de la izquierda la opcion "Creacion nueva
pieza".

. Pulsar la tecla [PPROG]. El CNC solicitara, en la parte inferior, el nimero que se

desea asignar al nuevo programa pieza, ofreciendo el primero disponible.

Introducir el numero de programa deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Debe ser un numero comprendido entre 1y 899999. Ambos nimeros pueden ser
utilizados.

. EI CNC solicita el comentario que se desea asociar al programa pieza.

No es obligatorio asociar un comentario.

Pulsar la tecla [ENTER] o [ESC].

El CNC incluye el nuevo programa pieza en la lista de programas pieza (columna
izquierda).

A partir de este momento se pueden memorizar todas las operaciones deseadas y en
el orden deseado.
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5.4 Memorizar un bloque ISO o un ciclo

Se puede afadir el bloque o ciclo al final del programa, tras la ultima operacién o bien insertarlo
entre 2 operaciones existentes.

Para memorizar el bloque o ciclo se deben seguir los siguientes pasos:
1. Definir el bloque o ciclo deseado, asignandole los datos correspondientes.

2. Pulsar la tecla [P.PROG] para acceder a la lista de programas pieza memorizados.

3. Seleccionar, con el puntero, en la columna de la izquierda el numero de programa deseado y
5 pasar a la columna de la derecha.
|
4. Posicionarse sobre la operacion tras la que se quiere memorizar el bloque o ciclo y pulsar la
0 o tecla [ENTER].
< O [ ]
(&) .
<Er. c Ejemplo:
o =]
G o
O O Programa actual Programa deseado
T O
w 3 Planeado bidireccional en X Planeado bidireccional en X
o o
% % Cajera rectangular Cajera rectangular
~_ C
3 > Cajera circular Cajera circular
N § A -
o 'g Taladrado 1 + Posicionamiento en linea
Q ¢
E § Taladrado 1 + Posicionamiento en malla Taladrado 1 + Posicionamiento en malla
=
Roscado + Posicionamiento en malla Roscado + Posicionamiento en malla
Perfil 1

Para insertar la operacion "Taladrado 1 + Posicionamiento en linea", una vez definida la operacion
posicionarse sobre la operacion "Cajera circular" y pulsar la tecla [ENTER].

Para insertar la operacion "Perfil 1", una vez definida la operacion posicionarse sobre la ultima
operacion "Roscado + Posicionamiento en malla" y pulsar la tecla [ENTER].
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5.5

Borrar un programa pieza

Para borrar un programa pieza se deben seguir los siguientes pasos:
1. Pulsar la tecla [P.PROG] para acceder a la lista de programas pieza memorizados.

2. Seleccionar, con el puntero, en la columna de la izquierda el programa pieza que se desea
borrar.

CLEAR 3. Pulsar la tecla [CLEAR].
7
El CNC mostrara, en la parte inferior, un mensaje solicitando la confirmacién de la operacion de

borrado.

¢ Si se pulsa la tecla [ENTER] el CNC borrara el programa seleccionado y actualiza la lista de
programas pieza memorizados.

¢ Sise pulsa la tecla [ESC] el programa no se borrara y se abandonara la operacion de borrado.
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5.6

Copiar un programa pieza en otro

Para copiar un programa pieza en otro se deben seguir los siguientes pasos:

1.
2.

Pulsar la tecla [P.PROG] para acceder a la lista de programas pieza memorizados.

Seleccionar, con el puntero, en la columna de la izquierda el programa pieza que se desea
copiar.

. Pulsar la tecla [P.PROG].

ElI CNC mostrara, en la parte inferior, un mensaje solicitando el nimero que se desea asignar
a la copia.

. Introducir el numero de programa deseado y pulsar la tecla [ENTER].

Debe ser un nimero comprendido entre 1y 899999. Ambos numeros pueden ser utilizados.

. Si ya existe un programa pieza con dicho numero, el CNC mostrara, en la parte inferior, un

mensaje solicitando si se desea reemplazarlo o si se desea cancelar la operacion.

Si se pulsa la tecla [ENTER] el CNC solicitara un nuevo programa. Si se pulsa la tecla [ESC]
el CNC borrara el programa actual y efectuara la copia del programa.

. EI CNC solicita el comentario que se desea asociar al nuevo programa pieza (a la copia).

No es obligatorio asociar un comentario.

. Pulsar la tecla [ENTER] o [ESC]. ElI CNC actualiza la lista de programas pieza memorizados.
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5.7

Modificar un programa pieza

Para modificar un programa pieza se deben seguir los siguientes pasos:
1. Pulsar la tecla [P.PROG] para acceder a la lista de programas pieza memorizados.
2. Seleccionar, con el puntero, en la columna de la izquierda el programa pieza que se desea
modificar.
Una vez seleccionado el programa, el CNC permite realizar las siguientes operaciones:
* Borrar una operacion.
¢ Desplazar una operacion a otra posicion.
¢ Ahadir o insertar una nueva operacion.

¢ Modificar una operacion ya existente.
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5.7.1 Borrar una operacion

Para borrar una operacion se deben seguir los siguientes pasos:
1. Seleccionar, con el puntero, en la columna de la derecha la operacion que se desea borrar.
2. Pulsar la tecla [CLEAR].

ElI CNC mostrara, en la parte inferior, un mensaje solicitando la confirmacién de la operacion de
borrado.

 Sise pulsa la tecla [ENTER] el CNC borrara la operacion seleccionada y actualiza la columna
de la derecha.

* Sise pulsalatecla [ESC] la operacion no se borrara y se abandonara la operacion de borrado.
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5.7.2  Anadir o insertar una nueva operacion

Para afadir o insertar una operacion se deben seguir los mismos pasos que para memorizar una
operacion.

1. Definir el blogue o ciclo deseado, asignandole los datos correspondientes.
2. Pulsar la tecla [P.PROG] para acceder a la lista de programas pieza memorizados.

3. Posicionarse sobre la operacion tras la que se quiere memorizar el bloque o ciclo y pulsar la
tecla [ENTER].
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5.7.3 Desplazar una operacion a otra posicion

Para desplazar una operacion a otra posicion se deben seguir los siguientes pasos:
1. Seleccionar, con el puntero, en la columna de la derecha la operacion que se desea desplazar.

2. Pulsar la tecla bicolor.

El CNC mostrara dicha operacién de forma resaltada.
3. Situar el cursor sobre la operacion tras la cual se desea colocar la operacion a

5 desplazar y pulsar la tecla [ENTER].
- Ejemplo:
2 8
<Et kS Programa actual Programa deseado
o
<
% g Planeado bidireccional en X Planeado bidireccional en X
©
8 2 Cajera rectangular Cajera circular
& =
o
I-‘IDJ c Cajera circular Taladrado 1 + Posicionamiento en linea
=}
% § Taladrado 1 + Posicionamiento en linea Taladrado 1 + Posicionamiento en malla
ﬁ 3 Taladrado 1 + Posicionamiento en malla Roscado + Posicionamiento en malla
N =
nO: Roscado + Posicionamiento en malla Cajera rectangular
=
w Perfil 1 Perfil 1
=

Seleccionarla operacion "Cajerarectangular"y pulsar lateclabicolor. A continuacion situar el cursor
sobre la operacion "Roscado + Posicionamiento en malla" y pulsar la tecla [ENTER].
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5.7.4 Modificar una operacion ya existente

Para modificar una operacion se deben seguir los siguientes pasos:

1. Seleccionar, con el puntero, en la columna de la derecha el bloque o ciclo que se desea

modificar.

2. Pulsar la tecla [RECALL].

El CNC mostrara la pagina de edicién correspondiente a dicha operacion.

3. Modificar todos los datos que se deseen.

Para memorizar nuevamente la operacion modificada se debe hacer lo siguiente:

1. Pulsar la tecla [P.PROG] para acceder a la lista de programas pieza memorizados.

EI CNC muestra el puntero sobre la misma operacion. Para seleccionar otra posicién utilizar
las teclas [#][#] La nueva operacion se insertara a continuacion de la operacion seleccionada.

2. Pulsar la tecla [ENTER].

Si se desea colocar la operacion modificada en su anterior emplazamiento, el CNC mostrara un
mensaje preguntando si se desea sustituir la operacion anterior o mantenerla insertando la nueva

a continuacién.

En el siguiente ejemplo se modifica la operacion "Cajera rectangular”.

Programa actual

Opcién "Sustituir"

Opcioén "Insertar"

1.- Cajera rectangular

1.- Cajera rectangular

1.- Cajera rectangular

2.- Cajera circular

2.- Cajera circular

2.- Cajera rectangular

3.- Cajera circular

]
Es posible seleccionar una operacion existente, modificarla y a continuacion insertarla en otra

posicion e incluso en otro programa pieza.
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Gestion de programas mediante el explorador
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Gestion de programas mediante el explorador

Desde la pantalla PPROG, es posible acceder al explorador, situando el cursor en la zona de
"programas de usuario"y pulsando latecla[RECALL]. Al pulsarlatecla[ESC], se vuelve ala pantalla
PPROG.

El acceso al explorador despliega en pantalla una ventana dividida en dos zonas (panel izquierdo
y panel derecho) como los que muestra la siguiente figura:

UTILETIES Pu.....
FOLDERS HEHODRY
/" PROGRAM COMHENT
o ENED 1/
--J§| CARD A 22/03/05
B-=9 HARD DISK 01/01/00 04:
-] agmrx 1706 23/03/05 15:38
L. pan 5416 01/01/00 04:38
L. prg 251 02/01/00 00:24
L0 riuvy 11000 01/01/00 04:54
L] sys 93 01/03/05 11:39
{7 tab 5088 01/01/00 ©4:55
L. tmp 867 ©1/01/00 04:55
L.y vers 62 01/01/00 94:55
@& DNC E 146 01/01/00 04:55
E-5 DNC 2 11 91/91/00 04:55
55 01/01/00 ©4:56
76 01/01/00 94:56
316 01/01/00 04:56
} 35 01/01/00 04:56
CAP INS
SORT OPTIONS | RACTIOWS HODIFY | SELECTION

Unavez dentro del explorador, sera posible seleccionar cualquier programa de los dispositivos Ram
o Disco duro (KeyCF), para editarlo o ejecutarlo. Al seleccionar el dispositivo Disco duro (KeyCF),
el CNC seleccionara el directorio PRG automaticamente, ya que este es el unico directorio en el
que se permite ejecutar programas.

Al seleccionar programas del disco duro (KeyCF), unicamente serd posible seleccionar programas
del directorio PRG.

Al volver del explorador a la pantalla PPROG con el dispositivo cambiado, el CNC visualizara un
mensaje, avisando del cambio al nuevo dispositivo y pidiendo confirmacion.

Una vez fuera del explorador, el CNC mostrara un indicativo del dispositivo que se encuentra
seleccionado. Este indicativo aparecerd a la izquierda del programa seleccionado.

Las subrutinas y los perfiles definidos en los ciclos de perfil (tanto los perfiles definidos en el ciclocomo
los programas de perfiles asociados), deberan estar en Ram de usuario, aunque la llamada al ciclo
esté en un programa del Disco Duro (KeyCF).

No es posible editar ni ejecutar programas que estan en USB, ni en DNC (programa infinito).

El dispositivo seleccionado, se mantendra incluso después de un apagado o Shift/Reset.



EJECUCION Y SIMULACION

La simulacion permite reproducir graficamente un programa pieza o una operacion con los datos
que se han definido. De esta forma, mediante la simulacion, se puede comprobar el programa pieza
o la operacion antes de ejecutarla o memorizarla y por consiguiente corregir o modificar sus datos.

Sinois El CNC permite ejecutar o simular un programa pieza o cualquier operacion. Dicha
=) simulacion o ejecucion puede efectuarse de principio a fin o bien pulsarla tecla [SINGLE]
para que se ejecute o simule paso a paso.

Se puede simular o ejecutar:
¢ Una operacion o ciclo.
¢ Un programa pieza.

* Una operacién memorizada como parte de un programa pieza.

Seleccion de un programa para la simulacion o ejecucion

Siempre que se selecciona un programa pieza o una operacion memorizada como parte de un
programa pieza para su simulacion o ejecucion, el CNC selecciona dicho programa pieza y lo
muestra de forma resaltada, junto con el simbolo verde "start", en la ventana superior central.

' '

] For0ne ] Fooo00:
X 00044.000 T 02 T Got 617
HOME X 0000.000 D12 g l;}gf ;]g é gg;)ﬂ N10) M41
— G
Y 00443.331 C““”&;’_gi?“’“ (RET) PARTC : 000000
o oo ] e " e | St
Z —00443.331 -

HOME Z 0000.000 COMMAND ACTUAL TO GO FOLLOWING ERROR
) S 0100

S 115 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
% 115 Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000
° Z 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000  Z 00000.000

THEORETICAL __RPM

$ 0.0000 S 0.0000 $0.0000

F0100.000 % o080

RANGE 1

Cuando en la ventana superior central aparece seleccionado el programa pieza junto el simbolo
verde "start", el CNC actua del siguiente modo:

¢ Sise pulsa la tecla [START] el CNC ejecuta el programa pieza que se encuentra seleccionado.

¢ Sise pulsa la tecla [CLEAR] se deselecciona el programa pieza, el CNC lo borra de la ventana
superior central.
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6.1 Simular o ejecutar una operacion o ciclo

Todas las operaciones o ciclos tiene 2 modos de trabajo; el modo de ejecucion y el modo de edicion.

[zl I I
[ maPPING | (&)
x [08000] Y o0.0000 x [00000] v ooo00
6 | Bl
~9 8 r r
g o
= 5 Modo de edicion Modo de ejecucion
oD =
= 5
N o
> g
2 ©
8 5 Simulacién
=3
O >
w3
= .= .z . . .
w o GRapHICS La operacion o ciclo puede ser simulado en ambos modos de trabajo. Para ello pulsar
© la tecla [GRAPHICS]. EI CNC mostrara la pagina de representacion grafica del modelo
S M.
=
n
Ejecucion

Una operacion o ciclo sélo puede ser ejecutado en el modo de ejecucion del ciclo.

No se puede ejecutar la operacién o ciclo cuando esta seleccionado el modo de edicion del ciclo.
Para abandonar el modo de edicion y pasar al modo de ejecucion pulsar la tecla [ESC].

@ Para ejecutar una operacion o ciclo, se debe pulsar la tecla [START].
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6.2

Simular o ejecutar un programa pieza

Siempre que se desee simular o ejecutar un programa pieza se deben seguir los siguientes pasos:
1. Pulsar la tecla [P.PROG] para acceder a la lista de programas pieza memorizados.
2. Seleccionar en la columna de la izquierda el programa que se desea simular o ejecutar.

Para simular el programa pieza se debe pulsar la tecla [GRAPHICS] y para ejecutarlo la tecla
[START]. Cuando se ejecuta un programa, el CNC ejecuta la rutina inicial 9998 y la rutina final 9999.

Si durante la simulacién o ejecucion se produce un error en un ciclo, la préxima vez que se acceda
a la lista de programas, el cursor se colocara sobre el ciclo que ha producido el error. Cuando el
programa 999998 esté visible o el error no sea de ejecucion, el cursor se pondra al principio o el
final del programa, dependiendo de la longitud del mismo.

=
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EJECUCION Y SIMULACION
Simular o ejecutar un programa pieza
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6.2.1

Simular o ejecutar parte de un programa pieza

Para simular o ejecutar un parte de programa pieza se deben seguir los siguientes pasos:
1. Pulsar la tecla [P.PROG] para acceder a la lista de programas pieza memorizados.

2. Seleccionar en la columna de la izquierda el programa y en la columna de la derecha la
operacion a partir de la cual se desea ejecutar o simular el programa pieza.

Para simular la parte seleccionada se debe pulsar la tecla [GRAPHICS] y para ejecutarla la tecla
[START]. Cuando se ejecuta parte de un programa, el CNC no ejecuta la rutina inicial 9998; si se
ejecutalarutinafinal 9999. Si el programa se ejecuta a partirde la primera operacién, el CNC ejecuta
ambas rutinas.
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6.3 Simular o ejecutar una operacion memorizada

Para simular o ejecutar una operacién que se encuentra memorizada como parte de un programa
pieza se deben seguir los siguientes pasos:

1. Pulsar la tecla [P.PROG] para acceder a la lista de programas pieza memorizados.

2. Seleccionar en la columna de la izquierda el programa que lo contiene y en la columna de la
derecha la operacién que se desea simular o ejecutar.

3. Pulsar la tecla [RECALL].

Para simular la operacién se debe pulsar la tecla [GRAPHICS] y para ejecutarla la tecla [START].

=

EJECUCION Y SIMULACION

Simular o ejecutar una operacion memorizada

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2x

-151.



Modo ejecucion

EJECUCION Y SIMULACION

FAGOR 3

FAGOR AUTOMATION

CNC 8055
CNC 8055i

OPCION -MC-
SOFT: V02.2X

-152.

—

6.4

Modo ejecucion

il

Cuando se pulsalatecla [START] para ejecutar una operacion o programa pieza, el CNC
muestra la pantalla estandar del modo de trabajo MC.

~

16:28:42 I P000002
X 00044.000 T 02
HOME X 0000.000 D12
Y —00443.331 | e romon
HOME Y 0000.000 Y 35.000
Z 85.000

/. —00443.331

S s S 0100
%115

F0100.000 % o080

RANGE 1
1

o )

Si se pulsa la tecla bicolor, el CNC muestra la pantalla especial del modo de trabajo MC.

(v — D)

15:28:42 | PO00002
MO Gol G17
Gise " ")
(IF P102 EQ 1 GOTO N10) MAL
(IF P10l EQ O RET)
M3
(RET) PARTC : 000000
Ni0 M4 CYTIME : 00:00:00:00
(RET) TIMER : 000000:00:00
[ commanD ACTUAL TO GO FOLLOWING ERROR |

X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000 X 00000.000
Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000 Y 00000.000
7 00000.000 7 00000.000 7 00000.000 7 00000.000

[THEORETICAL  RPM |

S 0.0000 S 0.0000 S 0.0000

o )

En ambas pantallas, durante la ejecucion, el CNC muestra en la ventana superior central el nimero
de programa y el numero del ciclo que se esta ejecutando. No obstante, cuando se detecte una
instruccién RPT o GOTO, el CNC dejara de mostrar el nimero de ciclo.

=) (&

GRAPHICS

]

Una vez seleccionada la operacion o pieza, esta puede ser ejecutada cuantas veces se
desee; para ello una vez finalizada la ejecucién volver a pulsar la tecla [START].

Para detener la ejecucion se debe pulsar la tecla [STOP]. Una vez detenida la ejecucion
el CNC permite efectuar una inspeccién de herramienta. Ver "6.4.1 Inspeccion de
herramienta" en la pagina 153.

Durante la ejecucién de la operacion o pieza es posible pulsar la tecla[GRAPHICS] para
acceder al modo de representacion grafica.



6.4.1

Inspeccidn de herramienta

La marca M5050 "TOOLINSP" del PLC fija cuando se habilita la inspeccidn de herramienta.

—— TOOLINSP=0 Es posible efectuar la inspeccién de herramienta tras pulsar la tecla
[STOP].

TOOLINSP=1 Sise pulsa la tecla [STOP] se detiene la ejecucion del programa. Para
poder desplazar los ejes y efectuar la inspeccién de herramienta hay
que pulsar, una vez detenida la ejecucion del programa, la tecla [T].

Una vez seleccionada la inspeccion de herramienta se puede:
¢ Desplazar los ejes hasta el punto de cambio de la herramienta.
¢ Seleccionar otra herramienta.
¢ Modificar los valores de la herramienta.
¢ Continuar con la ejecucion programa.

Desplazar los ejes hasta el punto de cambio de la herramienta.

Desplazarlos ejes mediante volantes o el teclado de jog, hasta el punto donde se realizara el cambio
de herramienta.

Seleccionar otra herramienta.

Para poder efectuar un cambio de herramienta debe estar seleccionada la pantalla estandar del
modo de trabajo MC.

Pulsar la tecla [T]. EIl CNC enmarcara el numero de herramienta.

Teclear el nimero de herramienta que se desea seleccionar y pulsar la tecla [START]
@ para que el CNC seleccione la nueva herramienta. El CNC gestionara el cambio de
herramienta.

Modificar los valores de la herramienta (dimensiones y geometria)

R Pulsar la tecla asociada a la calibracion de herramienta. EIl CNC mostrara la pagina de

2

e calibracion de herramientas.

Se puede modificar las dimensiones de la herramienta (correctores I, K para compensar el
desgaste) o los valores correspondientes a la geometria de la herramienta.

Para abandonar esta pagina y volver a la anterior (se sigue en inspeccion) pulsar la tecla [ESC].

Continuar con la ejecucion del programa.

Para continuar con la ejecucién del programa pulsar la tecla [START]. EI CNC procedera
@ a reposicionar la herramienta, desplazandola hasta el punto donde comenzé la
inspeccion de herramienta.

Se pueden dar 2 casos; que solo se haya desplazado un eje o que se hayan desplazado varios ejes.
« Unicamente se ha desplazado uno de los ejes.
El CNC lo reposiciona y continda con la ejecucion.
¢ Se han desplazado 2 0 mas ejes.

El CNC mostrara una ventana, con las siguientes opciones, para elegir el orden de
reposicionamiento de los ejes.

PLANO El movimiento de los ejes del plano, X-Y se efectia a la vez.

Y-X Al mover los ejes del plano primero se desplaza el eje Y y luego el X.
X-Y Al mover los ejes del plano primero se desplaza el eje Xy luego el Y.
4 Desplazar el eje Z.

Por ejemplo, si de desea desplazar primero el eje Z, luego el Y y por ultimo el X se deben seleccionar
[Z] [Y-X].
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6.5

Representacion grafica

GRAPHICS Cuando se pulsa la tecla [GRAPHICS] el CNC muestra la pagina de representacion
grafica del modelo M. Para abandonar el modo de representacion grafica se debe pulsar
la tecla [GRAPHICS] o la tecla [ESC].

Durante la simulacion, el CNC muestra en la ventana superior central el nimero de
programa y el nimero del ciclo que se esta ejecutando. No obstante, cuando se detecte
una instruccién RPT o GOTO, el CNC dejara de mostrar el numero de ciclo.

En el manual de operacién, modelo M, apartado "Graficos" del capitulo "Ejecutar / Simular", se

explica la forma de operar durante la representacion gréafica. No obstante, a continuacién se ofrece
una somera descripcion de las softkeys.

Tipo de grafico

3D Realiza una representacion tridimensional de la pieza.
XY, XZ,YZ Realizan una representacion grafica en el plano seleccionado.
CONJUNTA Divide la pantalla en cuatro cuadrantes, realizando la representacion grafica

correspondiente a cada uno de los planos XY, XZ, YZ, y la representacion
tridimensional (3D).

PLANTA Realiza una representacion en planta (plano XY) con diferentes niveles de grises
que indican la profundidad de la pieza.

También se visualizan las secciones XZ e YZ que corresponden a las zonas
mostradas por los indicadores en la representacién en planta (plano XY).

SOLIDO Muestra un bloque tridimensional, y segun se esta ejecutando o simulando el
programa se mostrara la pieza resultante tras dicha operacién.

Zona a visualizar

Permite modificar la zona de visualizacién, definiendo las cotas maxima y minima de cada eje.

Para seleccionar las cotas maxima y minima utilizar las teclas [#][#]. Una vez definidos todos los
datos pulsar la tecla [ENTER].

Cada vez que se selecciona una nueva zona de visualizacién el CNC borra la pantalla mostrando
los ejes o la pieza sin mecanizar.

No se puede modificar la zona a visualizar durante la ejecucion o simulacion de la pieza.
{ Si lo estd, interrumpir la ejecucién o simulacién pulsando la tecla [STOP].

)

Zoom

Esta funcion permite ampliar o reducir la zona de representacion grafica.

Muestra una ventana superpuesta en el grafico representadoy otra sobre la figura de la parte inferior
derecha de la pantalla. Estas ventanas indican la nueva zona de representacion grafica que se esta
seleccionando.

Para desplazar la ventana utilizar las teclas [@][»][#][#], para aumentar o disminuir su tamafo
utilizar las softkeys "ZOOM+" "ZOOM-", y para que el CNC asuma dichos valores pulsar la tecla
[ENTER].



Cada vez que se selecciona una nueva zona de visualizacion el CNC mantiene la representacién
grafica actual. No la borra.

o)l [

Cuando se pulsa la tecla [START] para proseguir o reiniciar la ejecucion o simulacion,
la representacion grafica actual se borra y comienza la siguiente con los nuevos valores.

No se puede ejecutar la funcién zoom durante la ejecucion o simulacion de la pieza. Si
lo esta, interrumpir la ejecucion o simulacion pulsando la tecla [STOP].

Parametros graficos

¢ \elocidad de simulacion.

Seleccionar, en la parte superior derecha de la pantalla, el porcentaje de la velocidad de
simulacion que se desea aplicar.

Para seleccionar el porcentaje utilizar las teclas [4][#] y para que el CNC asuma dicho valor
pulsar la tecla [ENTER].

¢ Colores de la trayectoria.

Unicamente tiene sentido en los gréficos de linea (no en el sélido). Permite seleccionar colores
para representar el avance rapido, la trayectoria sin compensacion, la trayectoria con
compensacion y el roscado.

Seleccionar, en la parte derecha de la pantalla, con las teclas [#][#], el tipo de trayectoria y
con las teclas [@][=#] el color que se le desea aplicar.

Para que el CNC asuma dichos valores pulsar la tecla [ENTER].

¢ Colores del sélido.

Unicamente tiene sentido en el grafico sélido (no en los gréaficos de linea). Permite seleccionar
colores para representar la cuchilla, la pieza, los ejes y las garras.

Seleccionar, en la parte derecha de la pantalla, con las teclas [«][#], el tipo de trayectoria y
con las teclas [#][#] el color que se le desea aplicar.

Para que el CNC asuma dichos valores pulsar la tecla [ENTER].

Borrar pantalla

Cada vez que se selecciona esta opcion el CNC borra la pantalla mostrando los ejes o la pieza sin
mecanizar.

No se puede borrar la pantalla durante la simulacion o ejecucién de la pieza. Silo esta,
interrumpir la simulacién pulsando la tecla [STOP].

Iniciar simulacion grafica

N

Una vez seleccionados el tipo de gréfico, la zona a visualizar, los parametros graficos,
etc. se debe pulsar la tecla [START] para iniciar la simulacién grafica.

Durante la simulacién grafica el CNC tiene en cuenta la velocidad de simulacién y la posicién del
conmutador FEED (0%-120%).

Cuando se selecciona una nueva velocidad de simulacion el CNC aplica el 100% de la misma,
independientemente de la posicion del conmutador. Una vez que se mueve el conmutador, el CNC
comienza a aplicar el % seleccionado.

Para interrumpir la simulacion se debe pulsar la tecla [STOP].

GRAPHICS

Para abandonar el modo de simulacion se debe pulsar la tecla [GRAPHICS] o [ESC].
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ISO

El CNC permite generar en modo conversacional, a partir de una operacion (ciclo) o programa
pieza, un programa en codigo ISO con algunas funciones G elementales asi como funcionesMy T.

Para disponer de esta prestacion hay que personalizar el parametro maquina general ISOSIMUL
(P183) con un valor distinto de cero. Este parametro identifica el numero del programa 1SO
generado en memoria RAM de usuario.

El programa generado a partir del programa conversacional es un programa en cédigo I1SO creado
en memoria RAM. Este programa puede ser posteriormente editado, copiado o ejecutado en el
propio CNC.

Para generar el programa ISO se utilizara la simulaciéon en modo conversacional a través de la tecla
"GRAPHICS". Esto puede realizarse en un programa completo en la pantalla de PPROG o en
cualquiera de los ciclos particulares de TC o MC.

Una vez dentro de la pantalla de simulacion grafica puede seleccionarse la generacién de ISO con
la softkey <ISO>. Tras esto, al pulsar[START], ala vez que se realiza la simulacion grafica se genera
el programa definido por el parametro maquina ISOSIMUL que sdlo contiene instrucciones 1SO.

En la generacion de dicho programa, la programacién paramétrica, redondeo (G36), entrada
tangencial (G37), salida tangencial (G38), achaflanado (G39) y trayectoria tangente a la trayectoria
anterior (G8) se resuelven y se generan unicamente mediante bloques de G1, G2 y G3.

Si el programa ya existe, se borrard sin pedir confirmacién. Si el programa generado supera la
memoria de usuario disponible, el CNC mostrara el error correspondiente pero mantendra en
memoria la parte de programa ISO generado.

Descripcién del conjunto de funciones utilizadas en la generacion de un programa en cédigo
ISO:

El programa con instrucciones ISO es generado especialmente para el control de ejes. Proporciona
informacion de las condiciones de desplazamiento e indicaciones sobre el avance mediante el
siguiente conjunto de funciones:

* Funciones G: Funciones preparatorias de movimiento que permiten determinar la geometria
y condiciones de trabajo.

Funcion Significado

G2 (G3)G6 XY IJ En la interpolacion circular, el centro estara programado respecto al origen
y no respecto al punto de comienzo del circulo.

Los ciclos de roscado rigido G84 (fresadora) y G86 (torno) generan tinicamente el bloque 1ISO
equivalente.

* Funciones Fy S: Funciones de control de avance de los ejes y de velocidad de giro del cabezal.
* Funciones T y D: Funciones de control de herramienta.

Silafuncion T dispone de una subrutina asociada, los bloques de esta subrutina son ignorados
a la hora de generar el programa definido por el p.m.g. ISOSIMUL (P183).

* Funciones M: Funciones complementarias o auxiliares.

Si las funciones M disponen de una subrutina asociada, los bloques de esta subrutina son
ignorados a la hora de generar el programa definido por el p.m.g. ISOSIMUL (P183).
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